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Vorwort zur achten Auflage

For die achte Auflage des Fachbuches , Der Ndhmaschinen-Fachmann' (Der prak-
tische Ndhmaschinen-Reparafeur) ergab sich die Notwendigkeit, das bisherige Gesamt-
werk in Einzelbdnde aufzugliedern.

Wer die sehr viel umfangreichere Neuausgabe mit Fleil und Ausdauer studiert.
erarbeilet sich ein Wissen, das ihn befdhigl, auch auf dem Gebiete der Spezialndh-
maschinen seinen Mann zu stehen.

Die Vielzahl der Industriendhmaschinen und deren Unterklassen macht es unmoglich,
diese erschopfend in einem Fachbuch zu behandein. Es stehen aber dem vorwarts-
strebenden MNdhmaschinenfachmann als wertvolle Ergdnzung eine ganze Reihe
recht guler Mechanikeranweisungen zur Verflgung, die von den einzelnen MNdh-
maschinenwerken herausgebracht worden sind. Sie werden allerdings noch mit
gewissen Vorbehalten abgegeben.

Die Beschaffung von technischen Unterlagen wie Bildmaterial und die Erstellung
von Zeichnungen war diesmal besonders schwierig. Es sei deshalb an dieser Stelle den
Werken herzlich gedank!, die mich grofzigig und vorbehaltios durch die Hergabe
von Zeichnungen, Anschauungsmaterial und Klischees unterstitzien.

Herzlicher Dank gebUhrt meinem Sohn Lothar Renters und meinen lieben, unent-
weglen Mifarbeitern und auch der Bielefelder Verlagsanstalt KG., die keine Kosten
scheute, um die achte Auflage so zu gestalten, wie ich sie nunmehr in die Hénde unserer
Freunde im In- und Ausland legen kann.

Wilhelm Renters

Kaisersiautern, im Januar 1957




Aus der Geschichte der Nahmaschine

Wie alle technischen Errungenschaften hat auch die Ndhmaschine eine lGngere
Entwicklungszeit gebraucht. Die ersten Versuche, die Handnédherei durch eine nihende
Maschine abzulésen, gehen bis auf das Jahr 1755 zuriick. Um diese Zeit hat der in
England wohnende Deutsche Weisenthal versucht, eine ndhende Maschine zu
konstruieren. Er erfand dazu als erster eine beiderseitig spitze Nadel mit dem Ohr
in der Mitte. Diese Nadelform wurde spdter auch von Madersperger, Greenough
und anderen benutzl. Sie findet auch heute noch in der Shickindustrie Verwendung.

e — —

Die van ‘Weisenihal erfundene Madel mit
dem Ohr in der Mitte (um 1755)

Ein anderer Ndhmaschinenerfinder war der Engldnder Thomas Saint (1790). Seine
Maschine hatte einen Vorstecher und eine Hakennadel. Sie ndhle damit einen Kehen-
stich, Praktische Verwendung hat diese Maschine nicht gefunden, Eine Nachbildung
ist jedoch erhalten geblieben; sie steh! im Kensington Museum in England,

Magehine des Thamas Saini 4750
mit Hokennaodel und Vorstecher

Auch in Deutschland gab es Ménner, die die miOhsame Handndharbeit durch
Maschinenarbeit ersetzen wollten. Unter ihnen ist Balthasar K rems aus Mayen im
Rheinland (Eifel) wohl der bedeutendste. Schon um 1800 hat er eine Ketienstichndh-
maschine konstruiert, die erstimalig eine Nadel mit dem Ohr an der Spitze und einen

esteverten Greiferhaken hatte. Ein interessantes Konstruktionsmerkmal war der
tachelradiranspor!, der durch die Anwendung eines Pausengetriebes absatzweise
und forflaufend arbeitete, Leider ist die wirklich beachtliche Konstruklion dieses
enialen Erfinders nich! bekannt geworden, so dall wertvolle Maschinenelemente
chrzehnte spdter nacherfunden werden mufiten. Sein letztes Modell, mit dem er
etwa 300 bis 350 Stiche in der Minule gendiht hal, ist erhalten geblieben. Es steht
im Heimatmuseum Mayen/Eifel (Rhld.) und eine Nachbildung davon im Deutschen
Museum, Minchen.

B e

Die Erema'scha Madel
mit dem Cihr an der Spitee Kaliengtich der Kreémi'schan BMahmachine
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MNahmaschine des Balthowr Erema
ous Mayen/RAld. om 1800

0'e Krerne'tche Mahmasching wurde vam
Verfaswer im Jahre 1927 1m Genovela-
Museum gu Mayen (Ahid )} endecki, foto-
grafiert und ersimalig inseinem Fachbuch
«Proktisches Wisen von der MNéhma-
schine™ und in ger Fachprese bechrie-
ben. Es iyt dos Verdierst von Erich Lith,
Hemburg, sch mil der nevenldeckien
Maichine singehender beschilMgt und
seine Erkenminaes i der Broschiire
Babhagar rer' " niedergelegt pu haben

Auch Osterreich hatte einen zdhen und in seine Idee verbissenen Erfinder, némlich
den Tiroler Schneidermeister Joseph Madersperger. Er erfand in der Zeit von
1807 bis 1839 eine Ndhmaschine, die auller zwe! ohrspitzigen Nadeln schon eine

Makmotckine deg Schneiders
mggiers J. Maderperger 1839

schiffichendhnliche Einrichtung zur Verbindung der Nadelfdéden mit dem Verschlin-
gungsfaden hatte, Trotz vieler Bemihungen ist es Madersperger nicht gelungen,
seine Zeilgenossen von dem Wert der ndhenden Maschine zu Uberzeugen, Er starb in
grofler Armut und fend seine letzte Ruhe in einem Massengrab: Erfinderschicksall



In Frankreich ist Bartholoméius Thimonnier aus 5t Etienne im Jahre 1829 mit
einer nihenden Maschine an die Offentlichkeit gelreten. Seine Maschine erzeugte
unter Verwendung einer Hakennadel! den Kettenstich. Er konnte etwa BO Maschinen
herstellen und davon 30 Stick an eine Militdrkleiderfabrik verkaufen. Die Pariser
Schneider brachten jedoch der neuen ndhenden Maschine kein Verstdndnis entgegen
und zerschlugen im Jahre 1831 die von Thimonnier gebauten Néhmaschinen, weil
sie durch die neuen Maschinen thre Arbeit zu verlieren glaubten. Thimonniers Ruhm
bleibl es aber, der erste Ndhmaschinenfabrikant der Welt gewesen zu sein.

Eattensirchndhmaoschune des B, Thimonniar 1629

Wirklichen Erfolg mit seiner Erfindung hatte erst der Amerikaner Elias Howe,
Es gelang ihm in den Jahren 1843 bis 1845, eine Schiffchenn@hmaschine zu
bauven. Fur diese Maschine benutzle er die von Krems erfundene Ghrspitzige Naodel
und ein dem Weberschifichen nachgebildetes sogenanntes Langschifichen. Die Naht
entsprach der heutigen Doppelsteppstichnght. Man mull deshalb Howe gerechter-

Nahmagchine des Amerikaners Elios Howe 1843 Cioppelseposiich der MNéhmaschine Howes




weise ais den eigentlichen Erfinder der Doppelsteppstichnéhmaschine bezeichnen,
obwohl sein Landsmann Waller Hunt bereits um 1834 gleichfalls eine Schiffchen-
ndhmaschine konsiruiert hatte, die aber nicht ndhfdhig geworden war.

vy N
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rHadelantrich Fadenhebelantrieh Schifchenanirieh Antrich for den StofMframpor]

Das Verdienst, die ersten MNéhmaschinen nach Howes |dee wesentlich verbessert
und zuerst fabrikmdllig hergestellt zu haben, gebihrt unter anderen besonders
J. Merrit Singer. Er fabrizierte zudem nichl nur, sondern er sorgte auch fiir einen
flotten Absatz und machte dadurch die Ndhmaschine sehr bald popular und begehrt.
Der Verkauf der Ndhmaschine guf Abzahlung ist ebenfalls seine Erfindung.

Durch die Erfolge von Howe und Singer wurden viele Handwerker und %nhriln:nnien
veranlaBt, sich mit der neven Maschine zu beschéftigen und durch MNeuerungen und
Anderungen die noch nicht erloschenen Palente Howes und Singers zu umgehen.

Ersle Mahmasching von Clemens Mdiler Erste Mahmosching von Georg Michael Plaff
o dem lahre 1855 cus dem lahre 1852

Diese BemOhungen wurden hdufig die Ursache zur Erfindung never Schlingen-
féngersysteme ung geeigneterer Maschinenelemente fir Bewegung, Stoffvorschub,
Fodenregelung, Spannungsregelung usw. 50 entstanden im Laufe des vergangenen

10



Jahrhunderts neben wverbesserten Gerad-Langschiff-Ndhmaschinen auch Bogen-
schiffndhmaschinen (Schwingschifindhmaschinen genannt), Greifernéh-
maschinen mit ihren Untergruppen und Spezialausfohrungen, Greiferschiff-
chenndhmaschinen mit ihren Untcrgrucrpen und Spezialausfihrungen.

Neben diesen verschiedenen Systemen der Doppelsteppstichndhmaschine wurde
auch die Kettenstichndhmaschine weiterentwickell. Es stellle sich aber bald heraus,
dab die Doppelsteppstichndhmaschine fir normale Ndharbeilen der Ketienstichndh-
maschine vorzuziehen war, weil sie eine festere Naht lieferte und auch weniger Garn
verbrauchte. Die Ketienstichndhmaschine wurde daher in der Folge hauptsdchlich
for Spezialzwecke verwendet. Die hier dargelegle Entwicklungsgeschichle berick-
sichligt in erster Linie die Doppelsteppstichndhmaschine.

Hand in Hand mit der Entwicklung neuer Schlingenfﬂn%rs?ﬂzm ging die Erfin-
dung neuer Fadenregler und Stoffvorschubeinrichtungen. Durch geeignetere Ober-
teilformen, zweckmdliigere Gestelle, motorische Antriebe, Apparate und Hilfsgerdie
liefs sich die Lestungsf@higkeit der Nahmaschine ebenfalls wesentlich steigern.

An der Howeschen Gerad-Langschifichenndhmaschine hat z. B, zuerst ). M. Singer
wesentliche Verbesserungen vorgenommen. Er erfond die federnde Stoffdricker-
stange mit Filichen und mit dem ein wentig&gurch die Stichplatte hindurchragenden
Schubrad einen zuveridssig arbeilenden St hieber (Transporteur).

Die spdtere A-Maschine von Singer hatte eine senkrecht angeordneie Nadelstange
mil Herzantrieb, federnden Fadenhebel und ein zweckmdfigeres, in einem Schifichen-
korb hin- und hergefihries Schifichen mit Lochspannung. Die Bewegung wurde
durch Kegelrdder von der Armwelle auf die senkrechle Welle Ubertragen.

Eryie Nakmascking von §, M. Singar um 1852 Singer A.LonguchilTnihmaschine jeit 1865

Werivoll fUr die Entwicklung der Bogen-Langschifindhmaschine (Bogenschiff- oder
auch Schwingschifindhmaschine) waren die Konstruktionen von: Grover & Baker,
White, New Home, Domestic (Erfinder Gebr, Mack), Mundlos und anderen.

Die weiteste Verbreitung ha! jedoch die von dem Techniker Phili?p Diehl 1888
konsiruierte Bogenschifindhmaschine (Schwingschiffndhmaschine) gefunden, die 2u-
erst von der Singer Mfg. Co. unier der Bezeichnung VS (Vibrating Shuttle) heraus-
gebrach! wurde und spéiterhin mit mancherlei Anderungen und 1II-I’ergblr:.-ﬂ»\\'.-r-.:m_;m:n-l auch
von deulschen Werken gebaul worden ist,

1852 gelang eine der bedeutendslen Erfindungen der Ndhmaschinengeschichte, In
diesem Jahr baute A. B, Wilson die erste Greiferndhmaschine der Welt, ndmlich
eine Umlaufgreifernéihmaschine mit Brille und gebogener &hrspitziger MNadel. Villig
neu war an dieser Maschine auch der fortlaufend absatzweise arbeitende Stoffschieber
mit Viereckbewegung (HUpfertransport).

1
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Urmlaufgredern@hmaschine von A B, Wisan Dunch W, House 1672 verbeserie Wheeler &
urm 1855 Wilior-Umiaulgreifer-Mihmaschine

Phoonin A, B und C gleache AvifUhrung}

Der amerikanische Techniker Walter House hat diese unschdtzbar wertvolle
Erfindung dann weiterentwickelt.

Er erhdihte 1872 die Ndhleistung der W. & W, KI. & in der neuven Kl 8
1. durch eine giinstigere Greiferform und die Anwendung einer Greifergegenspitze;

2. durch die Konstruktion eines Spulengehduses in Verbindung mit einer ouf- und
zukiappbaren Brille zur besseren Unterfadenfihrung;

3. durch die Erfindung eines Fadenreglers, der durch eine Kurvenwalze gestevert
wurde (Kurvenfadenhebel):

4. durch eine Nadelstange mit gerader Nadel.

Weiter gab er dem bisher gleichférmig umlaufenden Greifer unter Beibehaltung
der einmaligen Umdrehung eine wechselnde Umlaufgeschwindigkeit, Diese wech-
seinde Umlaufgeschwindigkeit wurde erforderlich, um dem Kurvenfadenhebel Zeit
fir den Ab- und Anzug der Oberfadenschlinge zu geben.,

Bis 1871 hatten die Wilsonschen Greifermaschinen keinen Fodenregler. Bei diesen
Maschinen wurde der vorhergehende Stich immer durch den Fadenbedarf des Greifers
for den folgenden Stich beendet.

Auch deutsche Konstrukieure haben sich in den zuriickliegenden Jahrzehnten um
die Verbesserung der Wilsonschen Umlaufgreiferndhmaschine sehr verdient gemacht,
besonders der bei der Firma Baer & Rempel 1&tige Techniker Math, Schleicher,
aber auch die Firmen Biesolt & Locke, Dirkopp, Gritzner, Mundlos,
Clemens MO ller, Nothmann und andere verdienen genannt zu werden.

Einen gewissen Abschlufl fand die Entwicklung des Umlaufgreifers mit Brille nach
dem W. & W, -System im Jahre 1888 mit der Phoenix D (Konstrukteur Schleicher)
LI:End dl;r etwa zu gleicher Zeit herausgebrochten Wheeler & Wilson 9 (Konstrukteur

ouse).

Meu war an diesen beiden Maschinen:

1. Die Verlegung der Handrad-(Haupt-)welle in den Arm der Maschine (bisher unter
der Grundplatte der Maschine).

2. Die Verlegung des Fadenhebels und der Fadenhebelkurve in den Kopf
des Maschinenarms (bisher unter der Grundplatte nahe dem Handrad).

3. Der Anirieb der Greiferwelle durch eine gekropfie Armwelle und eine geschlitzte
Kurbelzugstange nach dem Vorbild Leslies (1872). Die Eu?smnge Ubertrug ihre
Bewegung dber ein Zwischenglied (Wechsel) auf die Kurbel der Greiferwelle, An
Stelle des Zwischengliedes und der Kurbel wurde auch eine Kulissenkurbel mit
Gleifstein oder Rolle verwende! (House).

12



Phoenix D Umbaufgre/fernBhmaschine ave dem lahre 1868 (Kong rukleur Schisicher)
(W. & W. %) ous dem Jahre 1889 In gleicher AudGhrung

Das Wilsonsche Schlingenfingersystem (der frejumlaufende Greifer mit Brille)
hatte durch die Verbesserung des Technikers House seit 1872 seine Brauchbarkeit
unter Beweis gestelll. In der Spannungsregulierung und ouch in der Stichbildung
waren die Greiferndhmaschinen indes noch nichi so zuverldssig wie die diteren Lang-
schiffndhmaschinen.

Die bedeutende Uberlegenheit des umlaufenden Greifers war aber erkannt, und
das Streben vieler Erfinder bestand deshalb in der Folgezeit sowohl darin, die Wil-
sonschen Greiferpatente zu umgehen als auch durch %qukuns’rr’ukricnen und Ver-
besserungen die dem umlaufenden Brillengreifer noch anhaflenden Méingel zu besei-
tigen. Dabei erfand man ganz neue Schlingenfangersysteme.

MNach einer Verdffentlichung der | Sewing Machine Times" aqus dem Jaohre 1904
hatte z. B. der Amerikaner E. H. 5mith 1855 schon das ersle in einer offenen Bahn

efohrte Greiferschifichen erfunden, Diese Erfindung Smiths kann licherweise

orbild fir dos oszillierende Bahngreiferschiffchen von Miller und Diehl 1878
gewesen sein, Das Bahn-Schwinggreiferschiffchen (Ringschiffchen) wurde zuerst von
der Singer Mig. Co. gebaut und hat for Haushalt- und Gewerbendhmaschinen grofle
Verbreitung gefunden. Trotz vorziglicher Stichbildung wird das Ringschifichen nur
noch fir Ndhmaschinen benutzl, die im lederverarbeitenden Handwerk oder in der
Lederindusirie Verwendung finden, Das gréiere Barrel-Greiferschifichen wird auch
heute noch for schwere Saitlermaschinen bevorzugt.

Durch den ldngeren Weg der Dberfudenschhngﬁg auf der Greiferspitze hat die
Madel das Nahgut veriassen, wenn der Greiferschiffichenk&rper sich in die Schlinge
schiebt und dann reichlich Oberfaden braucht. Durch die nadelfreie Einshichstelle
kann der Faden leichler nachgez werden als bei einem Schlingenfénger mit
kurzer Greiferspitze, bei dem die Nadel noch im Nahgut steck!, wenn vermehrier
Oberfadenbedarf eintritt. '

Richtungweisend fir die Bahngreiferentwicklung wurde indes die Greiferkonstruk-
tion des Amerikaners Leslie. Er erfand um 1872 den in einer Bahn gefihrien um-
lavfenden (rotierenden) Greifer. Neu war an diesem Bahngreifersystem, dafi der
Greifer mit seinem Rand in der Nut einer Bahn, Greiferbahn genannt, gefUhrt wurde,
im Gegensatz zu dem mit seiner Antriebswelle starr verbundenen frei umloufenden
Greifer nach dem Wilsonsystem. Der Lesliesche Greifer mulite durch ein besonderes
Bewegungsmittel, Treiber genannt, gedreht werden.

Wiahrend alle frei umlaufenden Greifer die Oberfadenschlinge zur Sti:hhildunﬂ
voribergehend um 180° drehen, ist diese Drehung bei cllen Bahngreifern, die durc
einen Treiber bewegt werden, nicht erforderlich.

Leslie selbst ist ein Erfolg versagt geblieben, weil er das Problem des ungehinder-
len Oberfadendurchschiupfes fUr sein Greifersystem nichl zu 18sen vermochte, Der
Oberfaden muBte sich, nachdem er vom Greifer um das Spulengehduse gefihrt und
abgeworfen war, an dem den Greifer bewegenden Treiberfinger vorbeizwéngen.
Dieser Umsland machte eine sehr feste Oberfadenspannung notwendig, und als
Folge der zu starken Spannung entstanden Fadenreifien und |laufer Gang der Maschine.

13
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Es ist aber anderen Erfindern, wie z. B. Whiie, Mack und House, nach 1880

durch Verbesserung des Treibers und Anderung der Greiferform, und Diehl durch
Anwendung der oszillierenden (schwingenden) stalt der rotierenden Greiferbewe-
gung gelungen, recht brauchbare neue Greifersysteme zu entwickeln.

1

Von diesen haben einige Bedeutung erlangt.

Der Standard-Greifer, Erfinder Gebr, Mack 1885, Dieser Greifer wurde durch
zwel kurvengesteverte Stifte angeirieben, die wechselweise in enisprechende
Bohrungen des Greiferbodens eintralen und so den ungehinderten Oberfaden-
durchlaB erméglichten, Der Standard-Greifer hat vorzugsweise bei den Maschinen
der Standard Mfg. Co. und in Deutschland bei den Knopflochmaschinen der Firmen
Dirkopp, Gutmann, Herrmann und anderen Verwendung gefunden,

Der White-Greifer. Erfinder White um 1900. White ordnete die Greiferbahn
geneigt an. Durch diese Anordnung wurden die beweglichen, starker Abnutzung
unterworfenen Treiberstifie vermieden. Die von ihm verwendeten starren Treiber-
stifte kamen durch diese neuartige Anordnung ebenfolls wechselweise zum Ein-
grifi, um den Fadendurchschlupf zu ermdglichen. In Deutschland sind die Bohn-
greifermaschinen der Victoria-Nahmaschinenfabrik Richard Knoch, Saalfeld
{Thir.), mit diesem Greifersystem ausgestattel worden.

. Der Wheeler & Wilson-Ringgreifer 12, Erfinder House um 1885. House hat

den Fadendurchlafl in sehr geschickter Weise dadurch erreicht, dal er den Greifer-
treiber etwas exzentrisch zum Greifer lagerte (0,5 bis 1 mm). Dieser Wheeler &
Wilson-Ringgreifer 12 ist von vielen Ndhmaschinenfabriken benutzt worden und
vorwiegend in Spezialntihmaschinen 2zur Anwendung gekommen (Schnirioch-
ndhmaschinen, Festonndhmaschinen, Zickzackndhmaschinen usw.). Er ist auch
heute noch bei einigen Spezialn@hmaschinen zu finden,

Der oszillierende (schwingende) Bahngreifer, Bahnschwinggreifer (Zentral-
spulengreifer nach Singer, Central-Bobbin, abgekorzt C.B.), Erﬁnger‘ Philipp Diehl
1887. Wie schon der Er\lurne sagt, schwingt (oszilliert) der Greifer, durch einen
Treiber angetrieben, in einer Kreisbahn hin und her. Durch die stindige Bewe-
gungsumkehr enfsleht im entscheidenden Augenblick immer soviel Zwischenraum
zwischen Greifer und Treiberfinger, dald der Faden behinderungsfrei um das oris-
feste Spulengehduse gefihrt und vom Fadenhebel abgezogen werden kann. Es
ist immer nur ein Treiberfinger mit dem Greifer in BerOhrung. Dieses von der
Singer Mfg. Co. zuerst angewendete Bahnareifersysiem ist zum bekanntesten und
beliebtesten Greifersystem geworden und wird auch noch heute von fast allen
MNdhmaschinenfabriken der Welt gebaut, Trotzdem hat es den Anschein, dal es
mehr und mehr durch den zweitourigen Umlaufgreifer ohne Brille nach dem System
Singer 95 verdrangt wird.

Als Fortentwicklung des freiumlaufenden Greifers mit Brille nach W. & W. 6 ist die

Erfindung des Deutschen Max Gritzner zu betrachten, der 1879 eine durch mehrere
Patente geschilzte Ndhmaschine mit frei umlaufendem Greifer ohne Brille erfand.
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Auler diesem volistdndig neven Greifertyp hatie seine Maschine folgende MNeue-
rungen:
1. die zweimalige, gleichférmige Greiferumdrehung je Stichbildung;
1. die selbsttétige Greiferdlung;
3. den gleichformig umlaufenden Fadenregier;
4, die gesteuerie Fadenspannung;
5. den zwangldufig arbeitenden Fadennachzieher;
6. den Kapsellofter fUr einen ungehinderten Fadenabzug durch den Fadenregler.

Sehr bedauerlich bleibt, dafl es Gritzner nicht gelang, seine genicle Erfindung
popular und begehrt zu machen. ] = = a
s blieb der groflen und sehr viel kapitalkrdftigeren amerikanischen Néhmaschinen-
indusirie vorbehalten, die in der Gritznerschen Erfindung ruhenden Ideen zu ver-
bessern und zum weltumspannenden Erfolg zu fohren.

Brillen|oser Umiaulgreifer mi Kepsellifer Die n einer Ringnul des Grelfers
wion Max Gritgner 1879 pefihrie Spulenkapsal

Ein verbesserter brillenloser Umlaufgreifer fand 1893 zuerst Anwendung in der
W. & W. 11 mit Kurvenfadenhebel. Der grofle Erfoig, den die Wheeler & Wilson
Mfy, Co. mit dieser Maschine erzielen konnte, war der Grund dafor, dafi die deutsche
Nahmaschinenindusirie ebenfalls den brillenlosen Umlaufgreifer in ihr Fabrikations-
programm aufnahm und in der Folge auch beachtlich verbessarte (Dirkopp, Gritzner,
Mundlos, Nothmann, Plaff, Phoenix v. a.).

S0 konsiruierten z. B. die Firmen Gritzner, Nothmann, Phoenix u. a. fir diesen
neven Greifertyp einen ungleichformig umlaufenden Fadenregler, um dadurch die
Ht‘i’l.}gﬁchwmdi(g:kml zu steigern. Diese Neuerung veranlalite wiederum die Wheeler
& Wilson Mfg, Co. im Jahre 1901 mit der Klosse 61 auf den Markt zu kommen, einer
neuartigen Umlaufgreiferndhmaschine ohne Brille mit zweimaliger, dafir aber
wieder Igleichfdrmiger Greiferumdrehung “je Eﬁchbilduniund an Stelle des bisherigen
Kurvenfadenhebels einen nevartigen Gleitfadenhebel (DRP 105029). Diese Maschinen-
konstruktion hatte einen besonders groBen Erfolg. Greifer nach dem System W. & W. 61
und den Verbesserungen der Singer Mfg. Co. werden wegen ihrer guten Ndheigen-
schaften auc:j-l. heute noch fir Zickzackschnell-, Schnirloch- und KnopflochnGhmaschi-
nen verwendet.

Dk ersle abzichbare Spulengehluse fir Umiauigreder van Mundios 1902

15
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Die Singer Mfg. Co., die im Jahre 1912 die Werke der Wheeler & Wilon Mfg, Co.
Ubernahm und weiterfihrie, hat ais Verbesserung den Greifer der Klasse &1 mit
einem zweiteiligen Spulengehduse versehen, also mit einer abziebaren Spulenkapsel,
ahnlich der Kapsel der CB-Maschinen (K lasse 64). Dazu benutzte sie das von der Firma
Mundios erwortene Spulengehdusepatent DRP Nr, 147181 qus dem Jahre 1902,

Mit diesen letzten Verbesserungen scheint die hichste Vollendung der Greifer nach
dem W, & W.-System ohne Brille erreicht zu sein. Die Hchststichzahl betriigt etwa
2 800 Stiche in der Minute,

Aufler sehr brauchbaren vertikal (senkrecht) umiaufenden Greifern verdanken wir
der Wheeler & Wilson Mfg. Co. noch das horizontal (woagerecht) umlaufende Greifer-
system, cuch vertical hook genannt, das fir Zweinadelmaschinen und Maschinen
mit Nadeltransport das Standardsystem geworden ist (die Amerikaner nennen diesen
Greifer nicht wie wir nach der Bewegungsebene des Greifers, sondern nach der
Lage der Aniriebswelle).

licherweise ist die Gritznersche Greiferform auch bei der Konstruklion der
beiden bewdhrten Umlaufgreifersysteme mit Brille von Willcox & Gibbs sowie Standard
Vorbild gewesen.

Der 1887 herausgebrachte Willcox & Gibbs{W. & G.-)Umlaufgreifer mit Brille und
dreimaliger Greiferumdrehung je Stichbildung war eine fechnisch sehr interessante
und ausgereifte Konstrukfion, eine Glanzlestung der Willcox & Gibbs Mfg. Co.

In Verbindung mit dem gleichformig umlaufenden Fadenregler, einer gesteuerten
Fadenspannung und einem Fadenzieher sind auf diesem Maschinentyp bei gleich-
bleibend ruhigem Gang bis zu 4500 Stiche in der Minute zu ndhen. Erstaunlich ist,
dal es Ober 50 Jahre gedauert hat, bis die Leistungen dieses Maschinen- bzw. Greifer-

ps Uberboten werden konnten.

Der W. & G.-Schnelindher hat besonders in der Trilr.n'rﬁ]en-. Korsett- und Wische-
industrie Verwendung gefunden, Zum Ndhen stdrkeren Nahgutes war der W. & G.-
Schnelindher jedoch weniger geeignet.

Auller dem W. & G.-Greifer ist auch der Standard-Rotary-Umlaufgreifer mit Brille
und zweimaliger Greiferumdrehung je Stichbildung beliebt geworden. Er hat gute
Hﬂheiganschu%en und ist deshalb auch von deutschen Werken Ubernommen und
weiter vervollkommnet worden (Boer & Rempel, Dirkopp und Mundlos). Die Ver-
besserungen bestanden in der Hauplsache in der Anbringung eines Unterfaden-
abziehbléches am Greifer (B. & R.) und durch Anderungen an der Spulenkapsel durch
die beiden anderen Werke. In Verbindung mit dem Gelenkfadenhebel oder auch
mit einem Gleitfadenhebel kénnen auf Maschinen, die mit dem Standard-Brillen-
greifer ausgestatiet sind, bis zu 3 500 Stiche in der Minute erreicht werden.

Im Gegensatz zum W. & G.-Schnellndher eigneten sich Maschinen mit dem Standard-
Brillengreifer auch zum Ndahen starken Niahgules.

Der besondere Vorteil der Brillengreifersysteme liegt darin, dall kein Fadenein-
klemmen und Fesisetzen des Greifers moglich ist und dall sie weiter auch keiner
besonderen Wartung und Olung bedirfen, frotzdem aber lange Lebensdaver besitzen,

Der zur Zeit beliebleste Umlaufgreifer ist der seit 1903 von der Singer Mfg. Co.
entwickelte brillenlose Umloufgreifer mit zweimaliger Greiferumdrehung je Stich-
bildung Klasse (B8), 95, 96 wnd (103). Patente, die inferessieren, sind DRFP
Nr. 168006 aus dem Jahre 1903 und DRP 292112 aus dem Jahre 1911,

Unverkennbar sind an diesem Greifersystem Konstruklionsmerkmale des brillen-
losen Gritzner-Greifers, des Willcox & Gibbs- sowie Standard-B8rillengreifers fest-
stellbar. Es hat natlrlich einer langen und rech! kostspieligen Entwicklungsarbeit
bedurft, um diesen Greifer so leistungsfdhig zu gestalten, wie er jetzt ist, Er hat sich
aber erfolgreich durchzusetzen vermocht, so dafl er aus den Schnellndhmaschinen
und den Universal-Zickzackndhmaschinen der Gegenwarl nich! mehr forizudenken ist.

Seitdem es gelungen ist, dos Olproblem der Ndhmaschine, insbesondere fir die
Greiferringnut der Unferkapsel, zufriedenstellend zu 15sen, 5t es in Verbindung mit
einem Spezialgelenkfadenhebel (mit Nadeliagern) und Druckélung fOr die Maschine
mbglich geworden, bis zu 5 Stiche in der Minute zu ndhen (Dorkopp-, Pfaff-,
Singer-, Union- u. a. Schnelindher).
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Die Singer Mfg. Co. liefert aulerdem eine Schnellndhmaschine KI. 400 W mit diesem
brillenlosen Umlaufgreifer, die aber statt mit Gelenkfadenhebel mit zwei aufeinander
abgestimmten umlaufenden Fadenreglern ausgestattet ist, die, dhnlich wie beim
W. & G.-Schnelindher, am Kopf der Maschine untergebracht sind. Sehr interessant
ist auch der horizontal (waagerecht) umlaufende Singer-Greifer 201, DRP Nr, 588619
aus dem Jahre 1932,

Zum 5chluB sind noch die in einer nach oben offenen Bahn horizontal oszillierenden,
d. h. hin- und herschwingenden Greiferschifichen zu nennen, die nach Berichten
bereits um 1855 von dem Amerikaner Smith erfunden worden sind und vorzugsweise
fir langsam laufende Sdulen- und langarmige Elastic-Schuhmachermaschinen (System
Howe & Thomas) sowie Schuhmachermaschinen, z. B. der Firmen Claes & Flentje,
Kochs Adler, Necchi und Singer, Verwendung finden.

Das erste Schuhmachermaschinenpatent, DRP Nr, 9044 aus dem Jahre 1879, das
die noch heute gebrduchliche GrundousfOhrung der Schuhmachermaschine zum
Gegenstand hat, lautet auf den Hamburger Neidlinger. Herstelier dieser Maschine
war zuerst die Singer Mfg. Co.

Der Vollstdndigkeit halber sei noch auf zwei Schiingenféngersysteme hingewiesen,
die in ihrer Art und Ausfihrung Einzelgdnger geblieben sing: 1. der frei horizontal
(waagerecht) oszillierende Singer-Greifer der Klasse 66 (ORP Nr. 129426 aus dem
Jahre 1900% und L der Schlingenfanger der als Greiferhaken in Verbindung mit einem
ruhenden Spulenbehdlter in der Form eines Langschiffchens in Elastic-Schuhmacher-
maschinen der Firmen Kochs Adler (Colibri), Durkopp, Kiehle und Claes & Fientje
Verwendung gefunden hat.

Grelferhoken mit rubendem Langschifichen

Stark beeinfluflt wurde die Entwicklung der Doppelsteppstichndhmaschine durch
die Erfindung der Zickrackndhmaschine im Jahre 1882 durch John Kayser. Die Naht
der Zickzackndhmaschine unterscheidet sich von der Naht einer Geradstichmaschine
dadurch, dafl sie das Aussehen einer Zickzacklinie hat, Die Zickzacknaht ist elastischer,
und es lassen sich mit ihr viele Spezialarbeiten ausfihren.

Auch der Antrieb der Ndhmaschine hal sich im Laufe der lahrzehnte entscheidend
gewandelt. Die Handndhmaschinen unserer UrgroBeltern sind kaum noch in Ge-
brauch und die gulleisernen, reich verschndrkelten Treigestelle haben modernen
holzernen Mébeln Platz machen missen.

In der Né&hindustrie ist heute eine Nédhmaschine ohne elektrischen Antrieb nicht
mehr denkbar. Die langen Reihentische mit Transmissionsantrieb verschwinden mehr
und mehr, denn der Einzelmotortisch ist geeigneter und wirtschafllicher,

Selbst die Handwerker- und Haushaltndhmaschinen werden heute vielfach elek-
trisch angetrieben, Neuerdings wird der Motor direk! in die Maschine eingebaut.
Tragbare Ndhmaschinen werden aus Leichimefall gefertigt und kénnen, in einem
Kafgr untergebracht, bequem transportiert werden. _

Eng verbunden mit der Entwicklung der N&hmaschine war auch die Entfaltung der
néhfadenverarbeitenden Indusirie, und es ist verstdndlich, dall auch von dieser Seite
die Entwicklung der Ndhmaschine wesentlich beeinflut wurde, denn die Rationali-
sierung der ismethoden und die Serienherstellung forderten Ndhmaschinen, die
bestimmte Arbeiten méglichst aulomatisch oder wenigstens halbautomalisch erledigen
konnen. So kam es zur Konstruktion ven Spezialndhmaschinen und Automaten. Es
kénnen im Rahmen dieser Darstellung keine ausfihrlichen Maschinenbeschreibungen

eben werden, zumal die -"-"ee:'l-lr:uh?dcr Spezialndhmaschinen recht kompliziert ist.
s sollen nur die wichtigsten genannt werden.

1

1 Renteri, MNahmaschmen-Fachmann



Es gibt heute Hochleistungs-Schnelindher, Zickzackndhmaschinen, Blindstichndh-
maschinen, Pelznfihmaschinen, Mehrnadelndhmaschinen, Stickmaschinen, Stick-
automalen, Hohbaumnihmaschinen, Festonndihmaschinen, Knopfanndhmaschinen,
Riegelmaschinen, Knopfloch- und andere Spezialmaschinen, Alle Maschinen wiederum
mit Unlerklassen fiir ganz bestimmte Arbeiten,

Alle Spezialndhmaschinensysteme haben im wesentlichen die Merkmale einer nor-
malen Doppelsteppstichndhmaschine, sind aber zuséitzlich ausgestattel mit Einrich-
tungen, die entweder den Zickzackstich erméglichen oder eine besondere Flhrung
des Ndhgutes zur Aufgabe haben. Diese Maschinen konnlen nichl von heute auf
morgen geschaffen werden, und es hat lange gedauert, bis die Leistungsidhigkeit
erreicht werden konnte, die wir heule kennen,

Eine Unzahl von Apparaten und Sondereinrichlungen ist seit der Erfindung der
MNadhmaschine erdacht und gebaut worden, Angefangen von den Kappern und Sdu-
mern der Haushalindhmaschine Uber Pikier- und Krauselapparate bis zu den Einfaf3-
apparaten und den Einrichtungen, mil denen man gleichzeitig ndhen und schneiden
kann.

Durch den Anbau eines zweckenisprechenden Apparates konnen oft mehrere
Arbeitsg@inge in einem einzigen erledigt werden

... die automatiscth gesteuerte

ﬁ-:‘r{t}:‘ ;Trﬁm'k der ,f‘r‘ 24 : HAI D & " E u

litk-Zatk-Nahmaschine

weil sie zuverlassig,
formschdn und so einfach zv bedienen ist

18




Haushaltndhmaschinen vm 1900

Langachifindhmaschine
nidl Handdrehapparai
{Bresolt v. Lotke)

Bagenschifindhmatehine
Spstern Nova (Dorkopp)

P

aalil

Langichiffndhmowchine
mil Henddrehapparal (Plafl)

Bogenuehi Hndhmasc i ne
/ Cystem While (Mundics)

chwingeehi "'-lllr;: aschine (V5) R ngchiff- v. Zenlrakpulengreifer-MNéhmazehine
Unieransichl (Clemens Miller) =yslem Singer (Pfafl)
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Haushalt- vnd Handwerkernidhmaschinen um 1900

Umlaufgredemdhmoschine
Svtem W, & W, & mil gerader Madel

Emigch= Lattangichnd himdgdh ins
it roteererndem Greder (Gibbs

Doppalketianst ichnihmaschine

Umlaufgredferndhmaschina mit grille
Syilermn W. & W. 9 (Nothmann)

Handschuhadbe agehins
W, ORW, 12 (Reguldr-Liberwendling s ghmasch i)

Ringgreferndhmeschineg
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Oberteilformen der Haushaltndhmaschinen vm 1955

Adlst Elrng Supermadic Anker

dermina Fovar) AT MZNET gy r Fo

Lircopp 10U

Mecchi Svparnowa Phoseix

Anmerkung: Die gebrachien Abbildungen solien weder Rekilame noch e Werturieil fir dos genannle Fabirjeal
bedeiien
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Handwerker- und Industrientihmaschinen um 1900

Umigufgreifernahmaschine ohne Bridle
Systemn W, B WL 11

Flathstichstick maschine
System Koch

mit ‘W, & W. Greifer MNr

Lwamade|ndhmoschine

hystem W, & W, vartical hook (V. H.) Festofie rAdhmasch | se=
(zweirnal horaenddl umiaufende Greiler) Sretem Clousuen

mill W, & W I'.:-r-.':"m Pdr

Fickrock. und Tier chn@ihmase hime Kowirbe il e b nasamase B e

mif Hinggreifer WA W, 12, Srvlem Dorkopp Sraterm Bonnas



Handwerker- und Industriendhmaschinen um 1900

Satilernihmoaschire mil Langschil

Svdlem Koch

Sulenndhmasching
System Kehle

Schuhmacherndhmanchine
Syvtem Dlrkepp

;I.}:'-.r Sehuhmoche rnghmaschins

Systom Clamg

Linksarmndhmoiching mil Hingachiff
Systermn Singer [Plaff ) Syttern Singer (Plaff)

RE-{."F’|‘_.J:'||||-.|'_'|'\||-|.\:||.-III aE sl R l_.‘.I:JIH'
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Handwerker- und Industriendhmaschinen um 1900

Schoelingher mit umlaulendern
Fadenrealer und dreimal je Stch
umbguicndem Brille ngrgier

Systern Willcox & Cibilbsg

Schrelindhar mii unglechidrmig umlaufendeam

Fadenregler und einmal (e Stich umbau=ndem
Greder, ohne Brilie (Sysiem Phoenin)

Augenknopl |lechnahmaschine Automal
silem Hearmann & Lo

=rite Lewn-£ welnadel-Siafiermaschine

aui dem Johre 1906

Whascheknopllochnihmoachine
mii Standard-Bahngredfer
und Mestereimchiog Wiascheknopl lechndhmasching Cloumen
Sydlem Hermann & Co. mil W. & W. Greiler Mr. 9
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Ndhmaschinen

fir Houshalt
Heimarbeit
Handwerk
Industrie

KOCHS ADLERNAHMASCHINEN WERKE AG . BIELEFELD
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Industriendhmaschinen um 1955
Aus der Vielzahl der Systeme und Unferklassen einige Spezialausfihrungen

Adlar Zickradkschne|ndher 98

Didirk ; r 219 \ . g
Dirkopp Schnelindher 211 MNecchi Jickrockgchnelindgher RZG

Schnelladher 451 K9

Dirkopp 114 Singer Schnelindher 141



Industriendhmaschinen um 1955
Aus der Vielzahl der Systeme und Unterklassen einige SpezialausfUhrungen

Plaii- K noplarndhauiomad 3311

Baratto-S1ick s b e (Doppelsteppstich)

lndud ez e icrackndhmaiehineg

Direopp-induiirie-
schnalldickmaschine 155

faf 194
Ll nodelslulennd nmaschine
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Handwerker- und Industrienihmaschinen um 1955
Einige SpezialausiUhrungen

[
|
| 3
| 1
1

f =
Adler-Schuhmocher.

[ Reparcturndrmaschine 3

mii snkrechier Schneoiwdsinriebiun

Maf ik
Rechimidndige Armnahmaschine Adler-Soitlerndfhmaschine 4

Reckrgar mmasch

Lewis
>aumnihmaschine Blindwichnahmachine

Lewis 171
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Sudnm-nku bis tom Hfﬁih
Caten arstreckt sich ain Metz von
Ptaff -Vartratongen mit dem
bawdahrten Plaff-Kundendianst.
Pfalf-Nahmoschinen Fir Haus-
halt, Gewerbe und Industrie sind
in der gantan Wall ein
Bagriff Hir Laistung
uad Qualitar,

PEAFF 332 bel der Indionarn Konodas

GM-FFEFFAG -NEAHMASCHINENFABRIK- KAISERSLAUTERN
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Industriendhmaschinen um 1955
Aus der Vielzahl der Systeme und Unterklassen einige AusfOhrungsarien

Wirkungsweise elner Oldrudkschmierung
Singer 241

Darkopp-Knopllochndhautomal zum MNahen won
Avgenknoolicgcharn 557 (s 1937
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Skeletianticht Sinoer 400 W

o

Ffafi- KEnopllochndhoulomal rum MNabhen
DoppeirisgelknoplBchern 3114 (1548)
mal freier Grundplatie
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Handwerker- und Industriendhmaschinen um 1955
( Ketienstichndhmaschinen)
Aus der Vielzahl der Systerne einige SpezialausfGhrungen

Uberwendiingechnellndher Uoerwend lirngichnelngher
Union 39500 Singer J4h-3

4= Madel-Einfach kettenstichngh mosching
Rowley und Kiosser

Zweinadei- = Mahrnadel-
L;'b,;:;:-: w=itEnsiichndhmoachins Doopelketiershichndhmawchine
Feld Z 400 Resce-Pazpel Knopflechnahmaschine Mowser Spezial F

UberwendEngichns| néher Lewin- Knopfonndhaviema Ui rwaend b g Adhmaschine
Everest Adier
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Handwerker- und Industriendhmaschinen um 1958
Einige typische Maschinenausfihrungen

5
|

Srobel-Konterausreibe- und

Hel i By

Strebel-Enfadenrollpik s rmagehine 58

StrobelBlindstich-SiafMiarmaschineg 18-

1
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ZUNDAPP-Nahmaschinen
sind in Form und Funktion
vollendet. Der fortschritt-
liche Handler fihrt fori-
schrittlicheNahmaschinen,
er fuhrt

(ZEUNDAPP)

Elconamatic

Aviomatische Koffernahmaithine, bel dar
alla Néhfunktionen aulomatisch Gber
Kurvenscheaiban geiteveri werden.

Elcona 2 a
Elekirische Universal-Zick-Tack-

KEaffernGhmaschine

Elecena 1o

Elaktrische Geraditich - KoMernihmoaschina

nachirdglicher Zick-Lock-Einbau miglich)

ZR 1288

antiprechend der Elconamatic,
= dio Spitze der Mahtechnik

IR 18 a

Universal Lick-Zack-Havehaltndhmonching

ZIR 18a

Geradatich Housholtnahmaschine
(nachirdglicher £ick-Zack-Einbaw maglich

&unfﬂﬁt

ist unser

e otty

ZUNDAPP-WERKE « GMBH NURNBERG-MUNCHEN -
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MUMCHEN 8, AMZINGER STR. 1

Rerters, Mahmaschinen-Fochmann

WERK MUNCHEN
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Entwicklung des Nihmaschinenmébels in Bildern (Deu'schland)

Die gereigien Bilder sollen Mr kein Fabrikal werben oder min ‘Werturie:| bedeuten.



Deuvtsche Mdhmaschinenmobel um 1955 (Mehrzweckmiibel)

Vilrine als MNEhmaschineamdoel

rdkf=rtic geschlowmer

LhE b b Stk P& s Sehrankmdibel mal Sl
ihlartig sergenkndhmoichine geschiossen

DamenseheeBinsh als Mantschmohe Lommade ndhlarig
geschlossen pamend v 'WES-Lomiruecio- Anboumditbel
pancnd ru WES.Comlrecia- Anbaurmitbel
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Devutsche Ndhmaschinenmdébel um 1955 (Mehraweckmibel)

Mahmaschinenmbel Schrebinch geschiomsen Schraibnisch
aly Schretbiisch al Schoerdertisch
Wilrine Sehran kmdbel Sschreibtisch

ak MNahi schmobel

e ryenkmdbe Eommade gl Mahtachmdbal

Kommade als Mahischmabel Fdhisch

jt:



Auslindische Ndhmaschinenmdbel um 1955

B R

gsch aemSchrankmdbe i ammbde gl P |r"l-;s'm'.+ AEfAmGE Mahinchmdbe
falver Schweis Mahen
1
Sehranks und Mihtnchmabelo ~rungen in den USA und in Eanada

45} £ Eommod= alt MEhma: Wilrine gly MNahmoschinenn
Fronkreich Holland Frankreich
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GestellausfUhrungen fir Industriendhmaschinen um 1955

(Einige SpezialausiOhrungen)




Zur Theorie des maschinellen NGhvorganges

Die ersten Nahmaschinenerfinder nahmen die nédhende Hand zum Vorbild ihrer

Maschinenkonstruktionen, so z. B. Madersperger bei seinem ersten Modell (1814)
und spdter auch Greenough (1842).

Haondsticharten

Stappstich

Doppeiter Steopatich, wie ihn Sehuhmacher und Satiler
il der Ho=d adben Saumstich

Ers! als man vollkommen neue Wege einschlug und die durch Krems um 1800
erfundene Bhrspitzige Nodel benutzie, gelang die Konsiruklion einer brauchbaren
Ndhmaschine.

Im Gegensatz zum Handndhen sticht die Nadel beim Maschinenndhen stets von
derselben Seite in das Ndhgut ein. Zur Stichbildung mull die Fadenschlinge, die beim
Rickgong der Nodel am Nadeldhr enisteht, durch eine mechanische Einrichtun
(Schlingenfidnger) entweder mit sich selbst verkndpft (Einfachkettenstich) oder mit
einem zweillen Faden (Unterfaden oder Greiferfaden) verknipft oder verschlungen
werden (z. B. Doppelkettenstich bzw. Doppelsteppstich).

- _ Schlingenhub
= [Aufwirtsbewegung der Model bis
Madeltiefziellung l = _I . 2ur Ausbildung der Fodemschiinge)

Die wichligsten Stichbildungsorgane der NGhmaschine sind also die Nadel als
Schlingenbilder sowie Greifer oder Schiffchen als Schlingenfénger.

Entsprechend den vielen Maglichkeiten fir die Fodenverknipfung bzw. Faden-
verschlingung gibt es auch die verschiedensten Sticharten und Ndhmaschinensysteme.
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Der Doppelsteppstich

Die Mehrzahl aller Nahmaschinen ndht den Doppelsteppstich. Die einzelnen Vor-
gdnge bei der Bildung des Doppelsteppstiches sind in den Abbildungen dieser Seile
veranschaulicht. FOr die Darstellung des Schlingenféngers ist ein Langschiffchen

ewdhlt worden, weil der Ndhvorgang daran leicht verstindlich gemacht werden
nn. Alle anderen Schrin?enrﬁnger er Doppelsteppstichndhmaschine bilden die
Fadenverschlingung auf dhnliche Art,

Der Doppelsteppstich erfordert im Verhditnis 2u anderen Sticharten nur Wenig
Garn {Emb erechne!: doppelte Stichldnge plus doppelte Stoffstarke); die Naht ist
fest, und die Fadenverschlingung der beiden Fdden liegl innerhalb des Ndhgules, Die

ringe Elastizité! des Doppelsteppstiches ist zum Néhen von dehnbaren Geweben
%?rikni usw.) wenig geeignet,

Fudgu:hllngi Unierfoden -
Die Nadel bewegt sich van der tieklen Siel- Der Schiingenfénger (2. B. das Schiffichen)
iung aufwdrts und bildel die Fodenschiinge schiebl sich in die Oberfogenschiings

Oberfaden

Unlefﬁﬁ“}ﬁ

Unlerfaden
Diax Schiffchen hat mit seiner Spule (dem Unlerfoden) die Die Madel hat sich weiler aufwirts bewegl.
Oberfademichlinge durchfahren und Ober- und Unter- Der Fodenhebel ziehi die Verschlingung zu
foden miteinander verschivngen und in den Sioffl ein

40




Maschinennabt — Doppelsteppsich

Stdrend beim Doppelsteppstich ist, dafl der Unterfaden jedesmal auf eine besondere
Unterfadenspule aufgespult werden mufl. Dieser Umstand flhrte schon kurz nach der
Erfindung der Ndhmaschine zur Konstruktion der , . Zweirollenmaschine®, bei der der
Schlingenfingerkérper so groll war, daf er eine kdufliche Garnrolle in sich aufnehmen
konnte (Wardwell, Bihr, ro und Lind, Junker & Ruh u. a.).

Mdhtechnische Schwierigkeiten, die nicht zu beheben sind und ihre Ursache in dem
langen Umschlingungsfaden haben, machen eine befriedigende L&sung dieses Pro-
blems unméglich.

Der umschlungene Doppelsieppstich

Es ist vielfach unbekannt, dafl die Mehrzahl der Doppelsteppstichn8hmaschinen
beim Rickwdrisndhen nicht den gleichen Stich bildet wie beim Vorwdrisniéhen, Es ent-

Urmschlungensr (varknsiefor) Doppekiepestich

steht beim ROckwdrtsndhen statt des normalen Doppelsteppstiches mit einfach ver-
schlungenem Ober- und Unterfaden der umschlungene (verknotete) Doppelsteppstich.
[?fg Grund hierfOr ist die Stellung des Schlingenfdngers zur Nadel und seine Dreh-
richtung.

Diesegr beim Rickwdrtsstich entstehende verschlungene Doppelsteppstich ist also
konstruktionsbedingt und normalerweise nicht zu beseitigen. Tritt der verschlungene
Stich vereinzelt beim Vorwdrisstich auf (Kndichenstich}, dann sind ndbtechnische
Stérungen die Ursache.

Doppelsteppstichbildung

Bogerchifl (Schwengschifl)

4
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Bahngraifer [(Zentralspulongreifar) dtourger Umlaufgreifer (brillenios) Quergesteilier Umlaufgreifer

u Zur bemeren Kenndlichmaching sin Sidck aus der Unigrkapsel harousgebrochon gereichned,

Der Zickzackstich

ist eine Abari des Doppelsteppstiches, Beim Zickzackstich liegen die Stiche nicht in
gerader Linie aneinandergefigl wie beim Geradstich; die Naht hat vielmehr das
Aussehen einer Zickzacklinie, weil die Madelsiange mit der Nadel beim Ndhen eine
seifliche Bewegung ausfUbrt (Zickzackndhmoschinen mit springender Nadel) oder
weil das Nahgut seitlich hin- und hergefiihrt wird (wie z. B. bei den Zickzackapparaten
und Glteren Universalzickzackmaschinen).

Die Zickzocknaht hat gegenUber der normalen Geradstichnaht den Vorzug grbBerer
Elastizitdt; dariber hinaus lassen sich mit dem Zickzackstich spezielle Ndharbeiten

T | o

rumey | s T

)
L

e =
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Zickpacknaht

ausfUhren (Endeln, Applizieren, Knopflocher ndhen und vieles andere mehr),

Die Stichbildung selbst ist die gleiche wie die des Geradstiches.

Anmerkung: Der Vollstdndigkeit halber sei erwdhnt, dall es auch Kettenstich-
zickzackndhmaschinen gibt. Dabel handelt es sich jedoch um ausgesprochene Spezial-
ndhmaschinen, auf die hier nicht ndher eingegangen werden soll.

finden Sie for die Yielfall Ihrer Konitruktionen die enl-
sprochenden Loger. Erweiterier Molkatolog 56 mii
fechnischem Anhang und das IMA-Handbuch mit 100
Einbaubeipielen srganzen Ihre Arbeimunteriagen

INDUSTRIEWERK SCHAEFFLER
Fabrik der IMNA-Madellager

Herzogenaurach bei Mirnber
Tel.: Sa.-Mr. & && . Telegr.: Sch lerwerk - Telex: 06 217
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Der Kettenstich

1 FOor die Verarbeitung gewebler Stoffe wird die Doppelsteppstichndhmaschine
evorzugl.

For Naharbeiten in Strick- und Wirkwaren ist die Doppelsteppstichnaht nicht
elastisch ﬁenug, und hier hat sich von Anfang an die Kettenstichndhmaschine be-
haupten kénnen. Der Garnverbrauch ist jedoch wesentlich héher, dafir kann das
Garn aber von minderer Qualitdt sein und direkt von der Spule vernéiht werden.

Der Schryrshich Schnurstichgredfer (Zirkulerradet)
van Grosver u. Baker, 1852

Bei den Versuchen, den durch Patentrechte geschitzien Wilsonschen Greifer in
seiner Konstruktion zu umgehen, kamen Groover und Baker 1852 zur Erfindung des
Schnurstichgreifers, der auch Zirkuliernadel genannt wird, Dieser kreisbogenférmige
Greifer oszilliert (schwingt) horizontal frei um seine senkrechte Achse. r Greifer
hat an seiner Spitze ein Ohr, durch das der Unterfaden gefihrt wird. Den durch
diesen Greifer gebildeten Stich nannte man den Schnurstich. Er ist seiner Art nach
ein verknoteter Doppelkettenstich, Ein Spuferégehﬂuse oder eine Unlerfadenspule ist
also nicht néitig, man kann den Faden von der Oblichen Garnrolle verndhen, Der
Garnverbrauch betrégt allerdings das Mehrfache des Doppelsteppstiches. Die |dee
des Schnurstichgreifers ist, wenn auch in anderer Form, lebendig geblieben und
findet in Ketenstichspezialndhmaschinen vielfache Verwendunag.

Eetierbichndh mawching von Gibbs, 1857

Der umiaufends
Ketterstichgradar
won Gibby

Eine bestechend einfache L&sung der Keftenstichbildung erzielte 1857 Gibbs mit
seinem umlaufenden Greiferhaken. Bei dieser Maschinenart konnte die Stichleistung
gn%enﬂbcr den bisher bekannten Nhmaschinen erheblich gesteigert werden.

ie Zahl der MNdhmaschinensysteme fir KeHenstich st beachtlich grofl. Wir
unterscheiden vier Hauplgruppen, ndmlich:
1. Einfachketenstichnéhmaschinen, 3, Keftenstichndhmaschinen fir Uberdecknéhte,
2. Doppelketlenstichnéhmaschinen, 4, Kettenstichndhmaschinen fir Uberwendlingndhte.
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E:Ls;:rethmd den verschiedenen Nahtbildern ist cuch das Einsatzgebiet sehr unter-
schiedlich,

Die Abbildungen auf Seite 31-312 zeigen Maschinentypen aus der Vielzchl der
Kellenstichndhmaschinen.

Die Bezeichnung der Mhfdden mit Oberfaden und Unterfaden ist bei Ketlenstich-
ndhmaschinen nicht Oblich: man nennt den von der Nadel gefihrien Faden ,,Madel-
faden” und den vom Greifer gefUhrten Ndhfaden ,,Greiferfoden” {bei mehreren
Greifern, Ober-Greiferfaden und Unler-Greiferfaden, linker Greiferfaden, rechter
Greiferfaden usw.).

= Fehlgtich

Umilayufender
Einfoch-Ketteratich Ketterslichgrefer

Die folgenden Abbildungen wveranschaulichen Phasen der Stichbildung bei den
verschiedenen Kettensticharten. _

BETa B

Stichbildung mil Hakennade! bel Kyrbelickmeshinen
{Tambourirmaschine)

Die Kettenstichnaht ist sehr elastisch und hat in der Regel die gleiche Dehnféhigkeit
wie das verarbeitelte Gewebe, Ein weiterer Vorteil liegt darin, dafl auch der Unter-
faden (Greiferfoden) von der Garnrolle verndht werden kann. Das lastige und zeit-
raubende Aufspulen entfdllt daher bei Kettenstichn@hmaschinen. MNachteilig aber ist,
dall die Ketlenstichnaht wesentlich mehr Garn verbraucht als die Doppeisteppstich-
naht (bei der Einfaden-KeHenstichnaht z. B. '/ mal so viel).

Einfach-Katlengtich [schwingender Greifer)

“ad




Kettenstichndhmaschinen werden neben ein'l?tn spezielien Einsatzgebieten in der
Oberbekleidungsindustrie, hauptséchlich in der Trikotagen- und Strickwarenindustrie,
verwendet. {Sie?'ne auch Abschnitt ,, Kettenstichndhmaschinen®, S. 163-179.)

Dappeikersrtich mit fadenfihrendem, schwingendem Greifer

Tweinadel. Jberdecknahl (wei Nadelfaden, sin Greiferfaden)
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Fir die Bildung einer Fadenverschlingung (Verbindung) ist also bei allen N&h-
maschinen unbedingt eine fadenfihrende, ohrspitzige Nahmaschinennadel und ein
Schlingenfdnger notwendig, ﬂtgkesehen von einigen wenigen Ausnahmen (Tambou-
riermaschinen), bei denen zur Kettenstichbildung statt der Shrspitzigen Nadel eine
Hakennaodel verwendet wird.

Dariber hinaus hat die Ndhmaschine aber noch weitere Teile, durch die die Erzeu-
gung einer festen und gleichmdligen Naht erst méglich wird. Im wesentlichen geh&ren

Qi
1. Der Fadenregler;

2. die Fadenspannungen;
3. die Transporteinrichtungen mit Stichléngen-Verstelimdglichkeit.

Alle diese Stichbiidungsorggne und auBerdem der daflr notwendige Bewegungs-
mechanismus sind in einem Geriist, dem sogenannten Oberteil, montiert.

Die Fadenregler
(Fadenhebel, Fadengeber, Fadenleger, Fadenaufzieher usw. genannt)

Beim Handndhen zieht die Ndherin nach jedem gendhten Stich mit kurzem Ruck
den Faden straff, um dadurch den Stich anzuziehen. Das gleiche tun Satfier und Schuh-
macher, wenn sie mit zwei Fiden ndhen,

Die Beobachtung der nidhenden Hand mag den Erfindern der Ndhmaschinen die
Anregung gegeben haben, auch fir die Ndhmaschine eine Einrichtung zu schaffen,
die die Fadenverbindung nach jeder Stichbildung an- bzw. einzieht.

Mechanmamus des Gelenkfodenhebel

Zur Stichbildung mull némlich die Oberfadenschlinge (Nadelfadenschlinge), die
beim Aufwdrisgang der Nadel entsteht, erheblich erweitert werden, um den Schiffchen-
durchschlupf oder die Spulenkapselumfihrung (bei Doppelsteppstichndhmaschinen)
bzw. die Aufnahme und Ausweitung der Oberfadenschlinge (MNadelfadenschlinge bei
Kettenstichndhmaschinen) zu erméglichen. Nach dem Abwurf der Oberfadenschlinge
(Nadelfadenschlinge) mull der Uberfiissige Faden wieder angezogen werden, und
diese Aufgabe erfillt der Fadenregler dadurch, daB er den Fadenweg zwischen Ober-
fudfgspunnung (MNadelfadenspannung) und NadelShr im notwendigen Augenblick
verldngert.

Je mehr die Oberfadenschlinge (Nadelfadenschlinge) Ur die Fadenverschlingung
erweiterl werden muB, um so schwieriger wird die Konstruklion des Fadenreglers.
Daher finden wir bei Doppelsteppstichndhmaschinen die verschiedenartigsten Faden-
regler, wéhrend bei Kettenstichnahmaschinen in vielen Féllen fir den Nadelfaden die
Fadenregelung durch die auf- und niedergehende Nadelstange ausreicht.
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Die Fadenspannung

Auller dem Fadenhebel ist fir die R:geluﬂEg des Fadennachzuges noch eine zuver-
ldssig arbeitende und leicht einstellbare Einrichtung notig, die den Oberfaden

Einrichiung 2ur Regelung Die Unlerfodempannung wird an
der Oberfodenspannung der Spulenkopsel eingetlell

(Nadelfaden) und den Unterfaden {Sﬂu[enﬁ:dtn bzw. Greiferfaden) stets gleichmdBig

bremst (Oberfadenspannung bzw. ad:[fu-dmspunnun% und Unterfadenspannung

bzw. Greiferfodenspannung oder Spulfadenspannung). Di

ist bei jeder N&hmaschine unentbehrlich, weil

1. verschieden starke Garne verndht werden;

2. Stoffe unterschiedlicher Festigkeit, Dichte und Stdrke verarbeitet werden;

3, der Faden durch Fadenleitdsen den Schifichendurchschiupf oder die Spulenkapsel-
umfUhrung wechselnder Reibung und Hemmung ausgesetzt ist;

4, gﬂ,.f Fadenregler nur eine bestimmte Menge Faden von der Garnrolle abziehen
art.

Verschiedene AusfUhrungen von Spannungseinrichtungen sind auf den Seilen 82-84
dargestellt,

ese Spannungsregulierung

Die Transporteinrichtung

einer Ndhmaschine hat die Aufgabe, das Nahgut nach jeder Stichbildung um eine
bestimmte Stichldnge und in einer bestimmien Richtung weilerzuschieben, Damit die
Stichlange beliebig eingestelit werden kann, besitzt die Ndhmaschine eine Einstell-
vorrichtung fUr die Stichldnge, und um Nchtende und Nahtanfang gegen Aufgehen
zu sichern, eine Einrichlung zum Rickwdrtsndhen.

Arbeitsweiss des Transporteurs

e S

1. Aulwirhbowegung bis Ober 1, Abwartbewegen ba unler
die Stichpiaite dle Stichplatie
—
e e e Y=
4. Stoffvorschub Gber der Sfich. 4. Rbckinul unier der Slich-
platte in mingestelller Stichidnge plofte b zur Aufitiegstells
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Die unter Federdruck stehende Stoffdrickerstange mit Nahfull ist durch eine Regu-
lierbuchse in ihrer Druckstdrke einstellbar. Sie hat mit dem an ihr befestigten Nahfuly
die Aufgabe, das Ndhgut auf die Zahnchen des Transporteurs und auf die Stichplatte
zu dricken, um einmal einen sicheren Stoffvorschub und zum anderen eine sichere
Stichbildung zu gewdhrieisten.

Shichplatie
Moarmaler MHahfull

Saumerful Eamenndhfull

- |
=
il
[
o

Die (edernde Sioffdrlckers=angs mei Nadnfull dedck )
den Siolf aul die Z8hnchen des Transporieurs

Gelenkiul

Fir die AusfUhrung von Spezialarbeilen sind verschiedenartige NdhfiBe vor-
gesehen, die leicht gegen den normalen Nahfull ausgetauscht werden knnen.

In dem angefUhrien Beispiel wird das Nahgut von der Unterseile transportiert, in
der Fachsprache spricht man daher von einem Untertransport. Es gibt aber noch
zwei andere Mdglichkeiten, ndmlich den Transpor! von oben = Obertranspor! und den
kombinierien Ober- und Unleriranspori.

Alle diese Transporteinrichiungen sind im Abschnitt , Einrichtungen zum Transport
des Ndhgutes” ausfUhrlicher beschrieben.

Der Schlingenhub

Um einen Stich zu bilden. durchsticht die Nadel den Stoff in der vom Konstrukleur
der Maschine festgelegten Tiefe und steigt dann wieder aufwdrts, Bei der Aufwirls-
bewegung entsteht durch die Reioung des Oberfadens im Stoff eine kleine Schlinge,
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Oberfaden- oder Nadelfodenschlinge genannt. Diese Fndenschl‘rngfg wird von der
Spitze des Schlingenfingers erfa3t und je nach der Art des Schlingenfangers zur Stich-
bildung aufgenommen. ) . ) -
Den Weg, den die Ndhmaschinennadel von ihrer tiefsten Stelle bis zum Eintritt
der Schlingenfdngerspitze in die Fadenschlinge zurlcklegt, wird mit Schlingenhub,
oft auch mit Schleifenhub bezeichnet. Er schwankt je nach dem Maschinensystem bei
Haushalt-, Gewerbe- und Industrienhmaschinen zwischen 1,6 und 2,8 mm und ver-
grofert sich bei Schuhmacher- und schweren Saftlerndhmaschinen bis auf etwa 5 mm.

Der Greiferabstand

Bei schwingenden Schlingenfangern (Zentralspulengreifern und schwingenden
Kettenstichgreifern) wird der Schlingenhub der Einfachheit halber vielfach durch den
Greiferabstand ausgedriickl, denn MNadel- und Greiferbewegung stehen in einem
bestimmten Verhtiltnis zveinander, d. h., wenn die Nadel um ein bestimmtes Stlck
gestiegen ist, hat der Greifer eine bestimmle Wegsirecke 2urlckgelegt, je nach der Art
des Schlingenfangersystems (Kettenstich- oder Doppelsteppstichgreifer) 1 bis 7,5 mm,

Hadel in tiefster Stellung, Greifar
im linken Umkehrpunk: der
uing

Der Gegenhub

Bei Schiffchen- und Greiferschiffchenndhmaschinen®) bewegt sich die Nadelstange
nach der Erfassung der Oberfadenschlinge durch den Schlingenfdnger nochmals fur
einen Augenblick abwdrts, um das Durchfahren des Schifichenkorpers durch die
Oberfadenschlinge zu erleichtern und auf diese Weise ein Anheben und Klappern
des Schiffichens zu verhindern. Diese zweile Abwdrisbewegung wird mit Gegenhub
bezeichnet. Sie IG6t sich konstruktiv am leichtesten erreichen, wenn die Nadelstangen-
bewegung durch eine Herzkurve gestevert wird. Es gibt aber auch Kurbelaniriebe,
die diesen Gegenhub ermdglichen.

Der Nadelschutz

Zu einer sicheren Stichbildung ist es erforderlich, auch die Nadel so dichl wie
méglich, also auf etwa 0,1 mm en die Schlingenfdngerspitze heranzubringen. Damit
aber die Nadel niemals von der Schlingenféngerspitze erfaBt werden kann, wenn sie
durch Handhabungsfehler oder bei NahtObergéngen etwas ﬂh%erenki werden sollte,
wird sie im Moment der Schlingenerfassung durch den Nadelschutz ven der Greifer-
spitze abgehalten. Der Nadelschutz muB dazu dichter zur Nadel hin stehen als die
vorbeigehende Greiferspitze, sonsl kann er seine Aufgabe nicht erflllen.

*} Schuhmachermaschinen.
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Der Nadelschutz wird gebildet:
a) bei Schifichenndhmaschinen durch den Nadelkanal und die richtige Stellung des
Stichloches der Stichplatte und des Ndhfulies zur vorbeigehenden Schiffchenspitze;

Madekchule durch Nadelkana] und Stichplaiie

b) bei Greifernahmaschinen nach dem W, & W.-Systern durch eine h&ckerférmige
Ausbuchtung des Greiferbodens;

Modehchulz
Ein- und pweitouriger
Umlaulgreilfer noch
Systermn W. &, W.

c) bei allen Maschinen mit Bahngreifern und Bahngreiferschifichen aufierhalb oder
inTIiwhnlb (Nadeleinstichausfriisung) des Treiberfingers, der der Greiferspitze zu-
gekehrt isl.

Madelschutz

Lenirapulengreifer
Modehchutz durch
Traiberfinger (oulerhalb) Madelichulz innerhalb des Treiberfingers bei Ringachiffmaschinen

B

"



d) bei zweitourigen Umlaufgreifern nach dem System Singer 25 in der Nadeleinstich-
ausfrdsung der Unterkapsel;

radelshuts in
der Linkber ko pee

Umloufgreifer
Svilem Singer 95, 96, 103; P 134 v. 0

e) bei Maschinen mit horizontal (waagerecht) umlaufenden Greifern (vertical hook,
V.H.) durch ein angewinkeltes, mitlaufendes Nadelschutzblech.

Madelchiulz
durch
Groiferblech

1

e

= e LR

MNadelschutz

=
-

Horirontal (woagerechi) umiavlends Gredfer
nachk W. &. W. {vertical hook)

Der Unterfadenabzug

Bei der Doppelsteppstichndhmaschine ist es zweckmdBig, den Unierfaden im Augen-
blick des Oberfadenab- und -anzuges zu entspannen, damit der Oberfaden durch
den Unterfaden mﬁ?hthﬂ wenig gehemmt und der Stichanzug erleichtert wird. Diese
Forderung wird aufl verschiedene Weise geldst, Bei Schiffchennéhmaschinen wird der
Unterfaden durch das Ausfahren des Schiffchens in die vordere bzw. rechte Tolpunkt-

lage nachgezogen.

B B 3
el e s e

Langichifl Bageaschiil

52




Be| Greiferndhmaschinen ist der Greifer an seinem Umfang meist mit einer hervor-
ciehenden Kande, ainem Wulsl, einem Ei:'LL]ﬂ| emner ansteigenden Fliache, Kurve oder
deraleichen versehen, um beim Umlauf des Greifers Unlerfaden von der Spule abzu-
ziehen, Bei einigen Maschinentypen wird fUr den Unterfadenabzug auch die Trans-
porieurbewegung nutzbar gemacht,

Bei Greilerschiffichennéihmaschinen ist die AustriftsBffnung f0r den Unterfoden meist
exzentrisch zum Drehzentrum des Schlingenfdngers angeordnef. Auf diese einfache
Weise erreicht man gleichfalls den erforderlichen Unterfadenabzug. Die Ausiritts-
&ffinung mull so angeordnet sein, dafl der Unterfaden lose ist, wenn cie Oberiaden-
schlinge vom Fadenhebel angezogen wird (siehe Abbildung)

Unterfadenabrug durch
exrenfrach gelogerie
Fadenauirittsdifinung

Uimicriaden beim Fodenangug
durch den Fodenhebel lockers

> LEO LAMMERT/Z

NADELN

Leo Lammertz - Nodelfobrik - Aachen
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Konstruktionselemente der Nahmasdhine
Die Nahmaschinennadel

So unscheinbar die Ndhmaschinennadel auch sein mag, erst die von Krems um das
Jahr 1800 erfundene neue Nadelform schuf die Voraussetzungen zur Erfindung brauch-
barer und leistungsfdhiger Doppelsteppstichndhmaschinen. Im Gegensalz zur Hand-

—— e —

Chrspiizige Kremenodel vm 1800

ntthnadel befindet sich bei der Ndhmaschinennadel das Ohr an der Spilze. Zur Stich-
bildung durchsticht die Nadel das Nédhgut. Bei ihrer Riickbewegung bildet sich am
Ohr der kurzen Rillenseite eine Schlinge, die von einer als Schlingenfdnger bezeich-
neten Einrichtung erfalBt wird und den zur Stichverschlingung erforderlichen Unter-
faden durch diese Schlinge zieht,

Es gibl gerade und gebogene Ndhmaschinennadeln, Im wesentlichen weist die
MNédhmaschinennadel folgende Merkmale auf:

a) den Kolben zum Einspannen der Nadel in die Nadelstange;

b) den Schaft mit einer kurzen und einer langen Rille fOr die FadenfOhrung und die
Bildung der Fadenschlinge;

c) das Nadeléhr;
d) die Nadelspitze,

Made|kalben

Madelschal

Madsllange

Langs Rille

Madelihr =
MNodelspitze

Eolbenlowe oder Aundkalben. Flachkolben. MNodel mir
glaile MNadel nadel nade| Hahlkehis

Eurze Rille
]
Hohikekis

Kolbenformen
Entsprechend der Kolbenform teilt man die Ndhmaschinennadeln ein in:

a) Kolbenlose Nadeln; dosEinspannendeder Nadel hat die Stérke desMNadelschafles;
wird fUr dlitere Langschiff- und im besonderen Kettenstichnéhmaschinen verwendet.

Beispiel: System 339, 3001 v. a.

b) Rundkolbennadeln: Bei ihnen ist das Einspannende rund und stirker als der
MNadelschaft, Kolben haben die meisten Nadelsysteme, Der runde Kolben gibt die

lichkeit, Nadeln ohne Hohlkehle in der Nadelstange ein wenig zu drehen und

so die Stellung der Schlinge in geringen Grenzen zu beeinflussen,
Beispiel: System 287 u. a.

c) Flachkolbennadeln: Der Kolben bei diesen Nadeln ist an einer Seite durch
Abfrisen abgeflacht (z. B. System 705). Durch die Abflachung soll unter anderem
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verhindert werden, daf} die Nadel von der Ndherin verkehrt in die Nadelstange
eingesetzt wird. Den gleichen Zweck hat die nutenférmige Einfr@sung am Nadel-
kolben (z. B. beim Nadelsystem 1932).

Die Lange des Kolbens hat Einflull auf die Festigkeit der Nadel. Bei dinnen Madeln
und bei Nadeln fir Schnellnhmaschinen wird der Kolben méglichs! lang gehalten,
damit sie beim Nédhen nicht flattern. Die Nadel darf aber nie mit dem Kolbenansalz
das Néhgut oder das Nahfuliloch berihren.

Lange und kurze Rille

Die lange und kurze Rille im Nadelschaft dienen der FadenfGhrung; sie nehmen den
Nadelfaden in sich auf und verhindern die zu starke Beanspruchung des Fadens beim
Durchstich durch das Nahgut,

Weil withrend der Stichbildung die kurze Rille der Nadel unten aus dem Hﬂhgul
herausragt, wird der Nadelfaden durch das eng an den Nadelschaft anliegende NaGh-
gut gebremst und zur Bildung einer Schlinge gezwungen.

Der kleine H&cker Gber dem Nadeldhr auf der Seite der langen Rille soll gleich-
falls die Schlingenbildung beqUnstigen und durch eine bessere Rundung des Faden-
gleitweges im Ohr eine Eﬁ:u :ﬂ:h::trf%B Fadenknickung verhindern,

Zu beachlen ist ferner, dal wdhrend der Schlingenbildung der Oberfaden nicht
durch den Fadenhebel (bei Langschiff- und Schuhmacherndhmaschinen) bzw. die
falsch eingestellte Fadenanzugsfeder straff gehalten und dadurch die gebildete Schlinge
fortgezogen wird.

Die Nadelspitze

erleichlert das Eindringen der Nadel in das Ndhgut, darOber hinaus aber haben
Spitzenform und Stellung der MNadelschneide bei Nadeln mit Schneidspitze grofien
Einflul auf die Lage und das Aussehen des Stiches.

Normalerweise wird die NGhmaschinennadel mit Rundspitze (auch Stoff-
spitze genannt) geliefert, _

Die Verjingung der Nadel |duft im allgemeinen nicht gleichmiBig zu einer Spitze
aus, sondern erhdit als Abschlul die Form eines Kdrners. Diese Spitzenform soll
verhindern, dafl die sonst zu schlanke Spitze sich umbiegt oder zu rasch stumpf wird.
MNeuerdings geht man dazu Uber, die Spifze leicht abgerundet auslaufen zu lassen.
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FOr Ndharbeiten in Leder und lederdhnlichen Kunststoffen werden meist Nadein
mit Schneidspitze (Lederspitze) verwendet. Schneidspitzen haben im Gegensatz zu
der stoffverdrdngenden Rundspilze eine mehr schneidende Wirkung und durchdringen
dadurch leichter das Nahgut.

Gewebe mit Gummiféiden, Trikolgewebe, empfindliche hauchdinne Kunsiseiden-
stoffe usw. ndht man besser mit einer Nadel, deren Spitze kugelférmig ausgebildet ist.
Kugelspitzen schonen die Gewebefdden dadurch, dall sie dieselben beim Einstich
nicht anstechen, sondern auseinanderschieben,

Die Abbildun _:latn zeigen Nadelspitzenausfihrungen, wie sie hdufig Verwendung finden.
Bei der Nadelwahl beachte man die Empfehlungen der Werke.

1-3 nermale Rundkolbennadel in Ans:chi
4 Madei mil verklrzier Spitze
5 Madel mit halsgedrehier kurzer Rille
& Model mit exrentrischer Spitze

L i -

Birsennadein mit 2 und I Madein
zum Mhen von Biesen
Weitere MNaodelspilzenformen siehs ohne Anwendung
Bard II, Madelverzeichnis eines Mehrnadelhalters

MNéharbeiten in Lackleder und in Ledersorten mit Glanzappretur sowie in harten,
ztihen und spriden Kunsistoffen stellen an das zur Verwendung kommende MNdhgarn
sehr hohe Anspriche. Um die Fadenreibung maglichst zu verringern, werden fir diese
Arbeiten oft Ncdeln mit rechis- oder linksgedrehter (cordierter)
kurzer Rilleverwendet. Die Rillenrichtung mull aber der Drehrichlung des Greifers
entsprechen,

Nodeln mit exzentrischer Spitze werden dann eingesetzt, wenn es darcuf
ankommi, den MNadeleinstich ganz dicht an eine FUhrung zu legen (Pikiermaschinen,
Festonmaschinen, Hohlsaumnahmaschinen, zum Ndhen ganz schmaler Biesen usw.).
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Der Abstand der Nadel vom Schlingenfinger
spielt for die Ndhsicherheit eine entscheidende Rolle.

Um den Abstand der Nadel von der Greiferspitze jedoch bei ellen MNaodelstdrken
gleich zu hallen, wird bei Flachkolbennadeln der Kolben bei stdrkeren Naodeln
geringer, bei schwdcheren MNadeln stdrker abgeflacht.

Bei Rundkolbennadeln hilft man sich gelegentlich durch unterschiediiche Kolben-
stdrken. Es haben dann etwa drei aufeinanderfolgende MNadelstdrken den gleichen
Kolbendurchmesser. Das ist eine Noll&sung; besser ist es natirlich, den Kolbendurch-
messer genau der jeweiligen Schaftstdrke anzupassen. Man wendet auch einen seitlich
verschienbaren Nadelhalter an, um den Abstond bei allen Nodelsidrken gleich zu
halten. (Schuhmacher-Reparaturmaschinen.)

Zum Justieren der Ndhmaschine sollte stefs eine mittlere NMadelstédrke (20, 100) bzw.
die Nadelstdrke eingesetzt werden, mit der spdter vorwiegend gendht werden soll,

Madeln mil
Hoh |kehle

Die Rundkolbennadeln der schnellaufenden Greiferndhmaschinen haben auf der
kurzen Rillenseite Uber dem Nadeldhr eine Hohlkehle, um die Greiferspitze noch
dichter an die Nadel heran-, gewissermalen in die Nadel hineinstellen zu kénnen.
Daraus ergibt sich dann eine gréBere Sicherheit gegen Fehlstiche,

Je stdrker die Nade! wird, um so tiefer wird die Hohlkehle. Weil der Abstand von
der Nadelmitte bis zum Grund der Hohikehle normclerweise bei den Mittelwerten
%Ieich bleibt, dndert sich auch der Nadelobsiand bis zu der Schlingenféingerspitze nicht,

urch die Anwendung der Hohlkehle verliert jedoch die Nadel etwas an Stabilitds.
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Unter der Bezeichnung Nadeln mit Greiferschutz kommen Nadeln in den Handel,
deren Rillenkanten in der Ohrzone gebrochen sind und deren Ohrachse geneigt zur
MNadelachse veriduft, Durch diese AusfUhrung soll einmal die Schlingenbildung unter-
stiizt und zum anderen durch den geschaffenen gréfleren Greiferabstand die Nadel
besser gegen das Erfassen durch die Greiferspitze geschOtzt werden.

Nadelstédrken

Feine oder grobe Stoffe, dicke oder dinne Garne erfordern auch unterschiedliche
MNadelstdrken. .

Die Bezeichnung der NadelsiGrke war in den w:rgungenen Jahrzehnten sehr un-
einheitlich. Es entsprach daher einem dringenden Bedirfnis, die bisher Oblichen,
ungefdhr 28 verschiedenen Mumerierungssysteme durch das genormte metrische
Numerierungssystem zu ersetzen. Die Nodelstdrke (= Nadelschaftstrke) wird
jetzt in /. mm angegeben; eine Nadel mit der Starkebezeichnung 100 hat demnach
einen Schafldurchmesser von .., mm = 1 mm, eine Nadel mit der Stdrkenbezeich-
nung 70 einen Schaftdurchmesser von ™/, mm = 0,7 mm usw.

Alte und neue Stdrkenbezeichnungen der gangbarsten Systeme sind im Nadel-
verzeichnis vergleichsweise gegenbergestellt (siehe Band II).

Nadelsysteme

Um die Abmessungen, d. h. Ldnge und Form einer bestimmien MNadelsorte fest-
zulegen, gab man der Nadel zur Kennzeichnung eine Systemnummer. (Siehe dazu
Nadelkatalog der Firma Schmetz.)

Die grofle Zahl der im vergangenen Jahrhundert entwickelten Haushalt-, Gewerbe-,
Industrie- und Spezialndhmaschinen brachte es mit sich, dall im Laufe der Zeit Giber
2000 MNéhmaschinennadelsysteme bekannt und hergestellt worden sind. Die jahr-
zehntelang gelbte Willkir in der Bildung neuer Ndhmaschinennadelsysteme machte
auch hier eine Normung nﬁti?.

Diese Bemihungen sind seit 1945 im Gange und fihrten zu dem erfreulichen Ergebnis,
dafl von den Uber 2000 MNadelsystemen in Zukunft nur noch etwa 1000 hergestellt
werden sollen, Aber auch diese Zahl ist immer noch unverhdlinismdig hoch und
enispricht in keiner Weise den tatséichlichen BedUrfnissen der Praxis.
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Die Befestigung der Ndhmaschinennadel

FOr das einfache und schnelle Einspannen der Ndhmaschinennade! bevorzug!l man
eine Nadelklemme {Nadelhalter), die den Kolben der Nadel gegen eine enksprechend
geformie Anlage der Nadelstange prefil. Bei stdrkeren Madelstangen (von 8 mm
aufwiirts) und Verwendung von Rundkolbennadeln wird hdufig auch nur eine Klemm.-
schraube zum Festspannen der Madel benutzt. Die Nadelklemme ist oft auch Trdger

j.l'

|1

L-q.-l
@:ﬂ: @ﬂ Madelhaller
fur 3«Madelbefestigung

MNodelabstand o @ 247 1.8; 3.3: 3.6; 40; 45

der letzten Fadenfihrung vor dem MNadeldhr. Sie darf keine scharfen Kanten und
Einschnitle haben, die den Faden aufrauhen oder zerschneiden kdnnen., Wichtig ist
auch, dafl die Nadelkilemme die Nadel so spannt, dal} sie parallel zur Nadelsiange
stehl, Um ein Flattern der Nadel zu verhindern, mull die letzte Fadenfihrung mog-
lichst in N@hrichtung liegen.

Die Herstellung der Ndhmaschinennadel

For die Fabrikation der Ndhmaschinennadel hat sich besonders im Aachener Gebiet
eine leistungsfdhige, weltbekannte Nahmaschinennadelindustrie gebildet,

Grofle Erfahrungen, ein umfangreicher Maschinenpark und ein geschuller, gewissen-
haft arbeitender Facharbeiterstamm sind fir die Ndhmaschinennadelherstellung uner-
idBlich. denn die Nadeln sollen bei Industrie-Schnelindhern ofl eine Davuerbelastung
bis Gber 5000 Stiche in der Minute aushalten.

Als Ausgangsmaterial fir die Nadelherstellung wird prézis gezogener Elektrostahl-
draht mit etwa 0,8 bis 1,09, Kohlenstofigehalt benutzt. Fir gpezininﬂdein. die eine
besonders hohe Verschleiffestigkeit haben missen, komm! auch chromlegierter Stahl-
draht zur Verwendung. Die fir die Fabrikation zuldssigen Mafiabweichungen bewegen
sich in sehr engen Grenzen (0,1 bis 0,05 mm). Das Drahtmaterial wird vor der Ver-
arbeitung zahireichen Prifungen unterzogen.
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Die Fabrikation der Néhmaschinennadel, die etwa 30 Arbeitsgdnge erfordert,
nimm! ihren Anfang mit dem Drahtrichten und dem anschlieflenden Abschnei-
den der Schiifie cuf die erforderliche Lange,

Beim Reduzieren wird ein Teil des Drohtstickes bis zu einem Viertel seines
urspringlichen Mafles auf kaltem Wege gestreckt, also verjingt. Bei gewissen Nadel-
sorten wird das Drahlschneiden und Reduzieren gleichzeitig durchgefGhrt,

Der ndchste Arbeilsgang ist das Stempeln, Der nicht reduzierte Teil des Draht-
stUckes erhdlt Firmennamen und Stdrkenummer.

Das Ohrteil wird durch das P ré&gen geschaffen. Vor lahren wurde diese Operation
sowie die ndchstfolgende, das Lochen, noch mit Fallhdmmern im Handbetrieb aus-
gefﬁhrl. Heute vertigt die Nadelindustrie Uber modernste Prdgemaschinen, die das

rdgen und Lochen in einem Arbeitsgang erledigen und dazu die Nadel noch auf
Originallange abschneiden. Obwohl es sich bei der Néhmaschinennadel um
einen winzigen Artikel handelt und jeweils nur Stiick f0r 510ck bearbeitel wird, sind
Prdgemaschinen mit einer Druckleisiung bis zu 40 t erforderlich. Aufier dem Ohrieil
wird beim Prdgen auch die kurze Rille mit hergestellt,

Die ,,lange Rille" erhdlt in einem besonderen Arbeitsgang, dem Frdsen, die vor-
geschriebene Ldnge, Breite und Tiefe. Diese Rille mufl der jeweiligen Madelstdrke
angepaflt werden,

Beim Prégen der Nadel enistehen Grate, die in der Fachsprache als ,.Barl" be-
zeichnet werden. Diese Grate werden beim Bartfrésen oder Bartschleifen
forigefrdst und fortgeschliffen,

In weichem Zustande werden die Nadeln dann noch vorgespitzi. Nach diesem
Vor-oder Weichspitzen trift die Nadel nun in ein entscheidendes Fabrikations-

ﬂ-‘ad';urﬁ. Die Roh- oder Weichfabrikation ist damit abgeschlossen, und es folgt das
rlen,
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Das Héarien wird in Elekirohértedfen vergenommen, weil diese en ihrer viel-
seifigen elekirischen Kontrollapparate griiite Gewdhr fir ein gutes Gelingen dieses
wichtigen Fertigungsganges bieten. Um der Nadel die notwendige ElastizitGt zu geben,
wird sie nach dem Hdrten angelassen.

Anschlielend b?inn!.'ﬂ mit dem Kratzen die Verfeinerungsarbeilen. Es haften
den Madeln noch Zunderriickstdnde und Schérfen an, die in diesem Arbeitsgang ent-
fernt werden.

Alle vorher geschilderten Operationen sind wichtig, aber die ndchstiolgende, das

hr-Fadenpolieren, ist von ganz besonderer eutung, denn nur allerbeste
Ohrpolitur ergibt eine Qualitdtsnadel. Fir diesen Arbeitsgang werden die Madeln
Stlck fur Stick auf Baumwollfiden aufgereiht, in die Fadenpoliermaschine gebracht
und die Faden dann mit einer besonderen Poliermasse bestrichen. Die Maschine ist
so konstruier!, dal wéhrend des Arbeitsganges der Polierfaden das Ohr in seinem
Innern an allen Stellen so bearbeitet, daB spadter eine Beschiddigung des Ndhfadens
beim MNidhen ausgeschiossen ist.

Es ist verstindlich, dafi die Nadeln bei der Bearbeitung nicht ganz gerade geblieben
sind und ein Nachrichten daher uneridBlich ist,

Das Fertigspitzen oder Hartspilzen ist die letzte maschinelle Operation.
Die Nadel erhdlt dabei ihre endgillige Spitzenform.

Das anschiieflende Blankkratzen gibt der Nadel die letzte Politur und bereitet
sie fiir das Vernickeln oder Verchromen vor,

Die Vernickelung oder auch Verchromung verleiht der Nadel einen nicht zu unter-
schétzenden Warmeschutz, der bei schnellaufenden Maschinen besonders wichlig ist,
denn eine gut vernickelte oder verchromte Nadel irdgt wesentlich zur Verminderung
der Reibung beim Durchstechen des Nahgutes bei. Aullerdem sind derartige Nadeln
unempfindlicher gegen Rostbildung.

Zum Ndhen von Chromleder solllen vernickelte Nadeln nichl verwendet werden,
weil die im Leder zurickgebliebenen Chrom-Gerbsubstanzen die NMickelschicht der
Nadel angreifen und die Nadel unbrauchbar machen. Derartig angegriffene Nadeln
erzeugen beim Ndhen gelegentlich ein pfeifendes Gerdusch.

Iﬁie Fabrikation der Nﬁﬁmnﬂ:hinmmdei ist damit im groflen und ganzen abge-
schlossen.

Wéhrend der Fabrikation werden nach jedem wesentlichen Arbeitsglurhg Kontrollen
vorgenommen. Bei der lelzten, der sog, Fertigkontrolle, wird jede Nadel nochmais
durch das ,,optische Auge" UberprOft und unbarmherzig jede Nadel aussortiert, die
dieser scharfen Priifung nicht standhdlt,

Die vorausgegangene kurze Darstellung bezieht sich mehr oder weniger auf den
Werdegang einer regulGren Haushaltnahmaschinennadel. Industriendhmaschinen-
nadeln und Nadein mit besonderen Eigenheiten erfordern noch verschiedene Sonder-
operationen, Je nach dem Fabrikat bestehen in der Madelfertigung gegeniber dem
zuvor in groben Zigen beschriebenen Verfohren zum Teil beachiliche Unterschiede.

Die gangbarsten Nadelsysteme fiir Haushalt-, Gewerbe- und einfache
Industriendhmaschinen sind:
a) for LangschiffnGhmaschinen: System 138, 339, 361, 705;
b) %-._;irl Bogenschiff-(Schwingschiff-)ndhmaschinen: System 287, (691), 705, (690). 711,

¢) fur Bahngreifer enlrulspulen_?jreifer-} und Ringschifindhmaschinen: System 287,
373, 563, 705, 805, 15x1, 16x 73, 34;

d) fur eintourige UmlaufgreifernGhmaschinen mit Brille: System 287, 287 V, 1932;

e) fur zweitourige Umlaufgreiferndhmaschinen mit oder ohne Brille: System 130 R,
130 B, 705 H, 1738, 1695, 1910, 1351, 88x1, 16x231;
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f) for dreitourige Umlaufgreiferndhmaschinen mit Brille (nach W, & G.): System 75,
75 W, 561;

g) fur Schuhmacherndhmaschinen: System 81, 88, 332, 657, 29 3;

h) for Sattlerndhmaschinen: System 328, 214x 3;

iy for !ndn.jasm'mﬁhmuschinen der Leder- und Textilindustrie (siehe Nadelverzeichnis,
Band I1).

Die Schlingenfénger
Klassifizierung

MNeben der Ndhmaschinennadel ist der Schlingenfdnger eins der wichiigsten Stich-
bildungsorgane der Ndhmaschine, gewissermafen das Herz der Ndhmaschine. Daher
wird hdufig das Ndhmaschinensystem nach dem Schlingenféngersystem benannt.

Form, Drehrichtung und Arbeitsweise des Schlingenfngers haben entscheidenden
EinfluB aufl die Nahtqualitat wie auf die Ndhleistung der Maschine Gberhaupt.

Auch die Anordnung des Greifers zur Nadel und zur Transportrichtung ist von
grofer Bedeutung. )

Nach der Art ihrer Wirkungsweise leilt man die Schlingenfdnger nach Lind in
folgende Gattungen ein:

1. Die Gattung der Schiffchen,

2. die Gatlung der Greiferschiffchen,
3. die Gattung der Greifer,

4, die Gattung der Kettenstichgreifer.

Das charakteristische Merkmal der Gattung der Schifichen ist, dal3 sich die Schiffchen
mit ihrer Spitze in die von der Nadel gebildete Oberfadenschlinge schieben, sie weiten
und mit ihrer Spule ganz durchfahren.

Zur Gattung der Greiferschifichen gehdren solche Schlingenfdnger, die zur Stich-
bildung mit einer dem Greifer dhnlichen Spitze oder einem Haken die Oberfaden-
is_l::iing;w.- erfassen und weiten, sie dann aber wie die Schiffchen mit der Spule durch-
ahren.

Zur Gallung der Greifer zdhlt man clle Schlingenfdanger, die zur Stichbildung mit
einer 5piltze oder einem Haken die Madelfadenschlinge erfassen, weilen und Uber
ein T?r;tsfeﬂes, meist zentrisch innerhalb des Greifers gelagertes Spulengehéuse hin-
wegfihren.

ie einander in der Konstruktion dhnelnden Schlingenfénger fall! man in Gruppen
oder Klassen zusammen.

Will man aus einer Gruppe eine ganz bestimmie Ausfihrung bezeichnen, so sprichi
man von einem System, )

In den folgenden Abschnitten sind die bekanntesten und gebrduchlichsten Schlingen-
fangersysteme kurz dargestellt. Es wirde Ober den Rohmen dieses Buches hinaus-
gehen, auf alle bekanntgewordenen Schlingenfanger einzugehen.

I. Die Gatlung der Schiffchen

innerhalb der Gattung der Schiffchen unterscheidet man:
1. Die Gruppe der Geradlangschiffchen

Howe-Longechiffchen Spule

Die Schifichen dieser Gruppe gleilen, in einem Schifichenkorb ruhend, meist quer
zur Nahtrichtung, geradlinig an der Madel vorbei. Der Schiffchenkorb ist dabei
Lﬂgerung und Antriebsmittel zugleich, Die bekanntesten Geradlangschiffchen sind
das Howe-Langschifichen und das Singer-Langschifichen,
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Die f0r diese Schlingenfingersysteme erforderlichen Aniriebselemente lassen keine
hohen Ndhgeschwindigkeiten zu (bis 600 Stiche in der Minute).

Die Abbildung zeigt ein Langschiffchen mit Lochspannung, wie bei dlteren
Langschiffchenndhmaschinen zu finden war.

Swnger-Langschifichen mil Lachspannung Sauie

Die Spule ist im Schiffchenkérper zwischen zwei Hohlkérnern gelagert. Um einen
gleichmdfligeren Abzug von der Spule zv erzielen, wird der Faden von der Spule
zverst von unlen (ber einen Fadenleiisteg gezogen und erst dann zur Spannungs-
einrichtung gefihrt. Je &ter der Faden durch die Locher gezogen wird, um so sidrker
wird die Spannung. Der Spulfaden mull immer aus dem der Schiffchenspifze zundchst
gelegenen Loch austreten.

Das Langschiffichen nach der linken Abbildung st die bekannfeste Ausfihrung.
Die Lochspannung ist hier durch eine leichter einzufddelnde und besser zu regu-
lierende Blattfederspannung ersetzt worden,

Langszhifichen mit Vordersinf@diung Lyhindrisches Langschiffichen
und Bilattfederipannung

Das zylindrische Langschiffchen, die modernisierte und dem Schwingschiffchen
nachgeahmte AusfOhrungsart, ist in der rechten Abbildung dargestellt. Nach 1900
gebndt.é!e Langschifichenndhmaschinen sind hitufig mit dieser Schiffchenart ausgestattel
worden.

Besondere Merkmale der Langschifichenndhmaschine:

Unterfadenspannung: Lochspannung oder Blattfederspannung.

Nadelschuiz: Fillchen, Stichplatte, Nadelkanal,

Unterfadenabzug: Wird durch Ausiahren des Schiffchens in die rechte Totpunkl-
lage erreicht.

Fadenregler: Federnder Fadenhebel, vereinzelt auch Kurvenfadenhebel.

Nahgeschwindigkeit: Etwa 600 Stiche in der Minute,

2, Die Gruppe der Bogenlangschiffchen (auch Schwingschiffichen, en-
schiffchen ncﬁ:r VS = vih?ah'ng mgﬂle genannt). { e Bog

Wie beim Geradlangschifichen erteilt der Schiffchenkorb dem Bogenlangschifichen
die Bewegung.

Das Bogenlangschifichen wurde von Grover erfunden und schwingt, in einem
Korb ruhend, kreisbogenfdrmig an der Nadel vorbei. Die Spule nimmt mehr Faden
auf als die des Geradlangschiffchens und wird im Gegensatz zu jenem in das am
Ende offene zylindrische Schifichen eingeschoben. Geeignetere Antriebselemente
steigern Nahleistung und Ndhgeschwindigkeit, In den zurGckliegenden Jahrzehnten
wurde vorwiegend das von L. ﬂdlﬂtl‘ und Philipp Diehl (bei Singer 1dtig) entwickelte

Bogenschiffchan (W3] Soule

Bogenschiff-(Schwingschiff-)System gebaut. Aber ouch das New Home und das aus
thm hervorgegangene Mundlos-Bogenschifisystem hat viele Anhéinger gehabt.
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er Niheigenschaflen gelten enlangschifindhmaschinen infolge zu

rir?;;r.:r‘z‘feﬂchl:?ﬁfaﬂ%kzit des S?hiingemgeqs ﬁd seines Antriebes :.'ul:5| veral ;-

Sie werden deshalb nur noch von wenigen Fabriken hergesteilt,

Besondere Merkmale der Bogenschifindhmaschinen:

Unterfadenspannung: Blaitfederspannung.

Nadelschutz: FOBchen, Stichplatte, Nadelkanal,

Unterfadenabzug: beim Ausfahren des Schiffchens in die vordere Totpunktiage.
regler: vorwiegend Kurvenfadenhebel, bei einigen Maschinen auch

Fﬂéﬂ?:ﬂﬂﬂ%tﬂi‘thf' (Aﬁe:—. Gritzner, Singer). & T

Ndhgeschwindigkeit: etwa 800 Stiche in der Minute.

Il. Die Gattung der Greifer

Bei der Vielzahl der im Laufe der Jahre entwickelten Greifersysteme ist es zweck-
mdfig, die Greifer in zwei Haupigruppen zu unterteilen, und zwar in solche, die
mit ihrer Aniriebswelle starr verbunden sind (Ii;rei umlaufende bzw. frei schwingende
Greifer), und in solche, die in einer Bahn gefUhrt und von einem besonderen Treiber
angetrieben werden (Bahngreifer).

Erster umlaufender Wilsan-Greifcr mil Brille aus dem Jahre 1852 (bis 1872 ohne Spulenkapael)

1. Frei umlaufende Greifer mit Brille

Diese Greiferart ist um 1852 von A. B. Wilson erfunden worden,

Der freiumlaufende Greifer sitzt direkt auf seiner Antriebswelle. Es eribrigt sich
somit eine FOhrungsbahn, Die Oberfadenschlinge wird bei der UmfUhrung um 180°
aedr_ehi. weil sie ja nichl wie bei den Bahngreifern und Greiferschiffchen zwischen

reiferriicken und Antriebswelle hindurchgleiten kann. Das Drehen der Faden-

schlinge hat keine nennenswerten Nachteile, weil sie sich nach der UmfGhrung wieder
in die urspringliche Lage zurlickdreht.
_ Die Spule ruht nicht direkt im GreiferkSrper (wie bei den Schifichen), sondern wird
in eine Spulenkapsel (Spulengehduse) gelegt und dann in den Greiferkessel gestellt,
Die Spulenkapsel dient der FadenfUhrungs- und Fadenspannungsregulierung. Eine
1_?_11- urEd abklappbare Haltevorrichtung, Brille genannl, sichert die Spulenkapsel in
ihrer Lage.

Der I‘E‘J“Eﬁn er (Hornchen) an der Spulenkapsel ragt in eine entsprechende Aus-
nehmung der Brille und hindert so die Spulenkapsel am Mitdrehen. Bei anderen
Greifersysiemen hat die Spulenkapsel eine Ausnehmung und die Brille einen in diese
hineinpassenden Nocken.

Beim Ndahen enisteht durch die nur lose gefihrie Spulenkapsel ein |eichtes Geridusch.
An neyeren Maschinen sind die Brillen durch Schallddmpfungsmittel so abgefittert,
dgE Brillengreiferndhmaschinen bei scrgfditiger Einstellung ebenfalls gerduscharm
nanen,
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Eintouriger Umioufgreifer noch W, & W. 9 mit Brille
Brille aulgeklappi

Spulenuapsel Spule

Zwei Vorteile haben die Brillengreifer:

a) Der Oberfaden kann nicht einklemmen und
b) die Naht kann nicht &lig werden, weil der Greifer kaum gedlt zu werden braucht,

Je nachdem, wie oft die Greifer je Stichbildung umlauf en, 2.B. einmal, zweimal
oder dreimal, spricht man von eintourigen Umlaufgreifern mil Brille, zweilourigen
Umlaufgreifern mit Brille und drei'fuuriﬁen Umilavfgreifern mit Brille,

Beim frei umlaufenden Greifer mit Brille, der zu einer Stichbil-
dung einmal umldufl, ist die Greifergeschwindigkeit ungleichférmig, d. h,
augenblicksweise schneller oder langsamer.

Die ungleichférmige Greifergeschwindigkeit ist notwendig, um dem Fadenregler
Zeit fir den Fadenabzug und -anzug zu lassen: der Greifer mull dazu nach dem
Schlingenabwurf seine Geschwindigkeit verlangsamen,

Der emntourige Brillengreifer wurde friher besonders fir die Weillndherei und

Stickerei bevorzugt, weil die Naht nie verdlt und der Faden auch bei Lufistichen
(Stickerei) nicht einklemmen kann.

Eimfouriger Umlaulgrefer moch W, & W, 9 mil Brille
(System Fhoene, mil Nadekchuts: Spulenkapss] md YardersinfBdiung)

in der Spannungsregulierung sind Maschinen mit diesem Greifersystem etwas
empfindlich. Beim Ndhen von dicken Stoffen und Leder entstehen leichter Fehlstiche
als bei anderen Systemen, besonders dann, wenn harte und spréde Garne verndaht
werden.
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Nadelschutz: Ausweitung des Greiferbodens zur Greiferspitze hin (Phoenix, Apha).
Unterfadenabzug: durch die vordere Kante der Oberfadenabfalifiiche des

Greifers.

Unterfadenspannung: Blattfederspannung an der Spulenkapsel.
Fadenregler: vorwiegend Kurvenfadenhebel, daneben aber auch Gelenkfaden-
hebel (Gritzner, neuerdings auch Aphg), friher auch ungleichférmig umlaufender

Fadenregler (Gritzner, Phoenix u. a.).

Ndhgeschwindigkeit: etwa B0O Stiche in der Minute.

Die Umlaufgeschwindigkeit beim zwei- und dreitourigen Umlaufgreifer mit Brille
ot glgichrﬁrm;g. Der Greifer erfallt nur bei jeder zweiten bzw. dritten Umdrehun
die gebildete Fadenschlinge, macht also bei jeder Stichbildung einen oder zwei Blind-
Idufe, dadurch hal der Fadenregler ausreichend Zeit, die Oberfadenschlinge ab- und
anzuziehen.

in der Praxis haben sich vor allem zwei AusfUhrungsarten durchgesetzt, und zwar:
a) Der zweitourige Umlaufgreifer nach dem Standard-rotary-System, ver-

bessert von dem Techniker Schleicher der Firma Baer & Rempel (Unterfaden-
abzugsblech u. dgl.). aber auch von Dirkopp und von Mundlos. r zweimal
umlaufende Brillengreifer nach dem Standardsystem galt lange Zeit als ernsthafter
H.i-nl;lrurr?e‘nr des brillenlosen 5-95-Greifers, weil er auch vorzigliche Md&heigen-
schatten hat,

Twsitouriger Stoncdordgreifer mil Spulenkapsel und Spule
(Syslem Phoenix)

Nadelschutz: Nadeleinstichausfrésung in der Spulenkapsel.
Unterfadenabzug: beim Phoenix-Greifer durch aufgeschraubtes Greiferblech.

Unterfadenspannung: Blattfederspannung.
Fadenregler: Gelenkfadenhebel und Gleitfadenhebel.

b) Der dreilourige Umlaufgreifer mit Brille, von Willcox & Gibbs im Jahre 1887
herausgebracht. Er arbeifel zusammen mit einem gleichférmig umlaufenden
Fadenregler. Die dreimalige gleichférmige Greiferumdrehung wurde notwendig,
um die Arbeitsmomente des Fadenreglers und des Greifers in Einklang zu bringen.
Unterfodenabzug vorzugsweise durch das Gewicht der wdhrend des N&hens am
Unlerfoden hdngenden Spulenkapsel und durch das Ausschieben des Transporfeurs.
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Willcose & Gibbs - Greifer, dreitourig, mit Brille und Spule

Nadelschutz: Nadeleinstichausfrdsung in der Spulenkapsel.
Unterfadenabzug: durch dos Gewichl der Spulenkapsel.
Unterfadenspannung: Blatfederspannung an der Spulenkapsel.
Fadenregler: umlaufender Fadenregler.

Nahgeschwindigkeit: bei Krafibetrieb 40004500 Stiche in der Minute,

2. Frei umlaufende Greifer ohne Brille

Bei diesem Greifersystem, das von Max Gritzner im Jahre 1878 entwickelt wurde,
wird die ?ulmknpsel bzw. der Spulenkapseltrdger in einer Ringnut des Greifers
geflhrt und durch einen aufgeschraubten Bigel gegen Herausfallen gesicher?.

Brillenloser Grilzner-Umlaufgreifer mil herausgenammensm Spulengshiiuse
aus dem Jahre 1885

Die Brille wurde OberflUssig. Die Greifer dieser Gruppe nennt man deshalb brillen-
lose Greifer, Das Spulengehduse wird dadurch am Mitdrehen gehindert, dafl entweder
ein an der Fundameniplatte befestigter Haltefinger in eine nutenférmige Ausfrésung
des Spulengehduses ragt oder aber das Spulengehduse einen nockenfGrmigen Ansatz
hat, der in einen entsprechend geformten Halter ragt.

Die Gritznersche |dee wurde einige Jahre spéter von der Wheeler & Wilson und
der Firma Standard Mfg. Co. aufgegriffen und wesentlich verbessert.

Durch die fast spielfreie FOhrung des Spulenkapseltrégers (des Spulengehduses) im
Greifer laufen brillenlose Greif:rn%hmuxhinen gerduscharm, sofern die Hrtung von
Greifer und Unterkapsel sorgfdlti enommen wurde, der FUhrungsflansch des
Spulengehduses gut eingepalit und die FOhrungsnut gut gedlt ist. Andererseits kann
sich aber auch, genau wie bei den Bahngreiferndhmaschinen, der Faden in die Fih-
rungsnut ziehen, Dieser Umstand ist unglnstig, weil das Auseinandernehmen dieses
Greifers mehr Schwierigkeiten bereitet als das Auseinandernehmen der Greiferbahn
an Bahngreifernéhmaschinen.
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Das Spulengehduse war anfangs einteilig, d. h.. die Spule wurde direkt auf den
Lagersiift des im Greifer gelagerien Spulengehduses gesteck! und durch eine Feder-
klappe gehaiten. Die Einfddelung und die Spannungsregulierung des Unlerfadens
waren bei dem einteiligen Spulengehduse etwas schwierig, weil das Spulengehduse
nicht chne weiteres aus der Maschine herausgenommen werden konnte, Heute findet
man daher fast ausschliefllich das zweiteilige Spulengehduse. Hier wird die Spule
in eine Spulenkapsel gelegt und zusammen mit der Spule auf den Logerstift des
Spulengehdusetrdgers (Unterkapsel) gesteckt.

Spulengehlume-Auvefihrung bei sweigiligom beillenlosern Umloul-Greifer nach W, & W. 11

Eintourige Umlaufgreiferohne Brille sind fast nur bei élteren Maschinen
zu finden,

Ist das Spulengehduse einteilig, so spricht man von einem zweiteiligen Greifer
(Greifer und Spulenirdger), ist es dogegen zweiteilig, spricht man von einem drei-
teiligen Greifer (Greifer, Spulenkapseltrager [Unterkapsel], Spulenkapsel).

Zweilauriger, brillenioser Umlaufgreifer noch S &1 'W, dreileilig

Zweitourige Umlaufgreifer ohne Brille: Die gebrduchlichste Greifer-
ausflhrung mil zweimaliger Greiferumdrehung ist die nur:hqw'. & W. 61, verbessert
durch die%inger Mfg. Co. (Klasse 64) unter Verwendung des von der Firma Mundlos
erworbenen Patentes Nr. 147181.

Zweitouriger brillenioser Umloulgreifer 5. 107 W. (PlaH. Ddrkopp, Adler vaw.)
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Nadelschutz: hickerformige Ausweitung des Greiferkessels oder ein an den
Greiferboden angeschraubtes Nadelschutzblech.

Unﬁiey}fuden abzug: durch vordere ansteigende Kanle und Fadenleitbigel des

reifers,

Unterfadenspannung: Blatifederspannung an der Unterkapsel bzw. an der
Spulenkapsel.

Fadenregler: Gelenkfodenhebel.

KapsellGfter: bei schnellaufenden Maschinen.

Ndhgeschwindigkeit: bei Motoronirieb bis 2800 Stiche in der Minute.

Alle zuvor erwdhnten Greifer drehen sich in verfikaler (senkrechter) Ebene. Die
folgende Abbildung zeigt einen Greifer, der in waagerechter (horizontaler) Ebene
rotiert (VH-Greifer = vertical hook, entwickelt von der Wheeler & Wilson Co. In
Amerika vertical hook genannt, weil die Amerikaner in diesem Falle den Greifer
nach der Anordnung der Greiferwelle bezeichnen),

VH-Greifer werden bei Spezialmaschinen, wie Zweinadelndhmaschinen, Hohlsaum-
niihmaschinen und Ndhmaschinen mit Nadeltransport, verwendet. Fir schwere Stoffe,
besonders Leder, ist die Greiferspitze oft verldngert und am Abdeckring eine Faden-
fangspitze angebracht. Manchmal haben cuch die Stoffgreifer eine Gegenspitze,
um sicherer Kndichenbildung und Zwirbeln des Fadens zu verhindern. Es lassen sich
leichl zwei Greifer nebeneinander anordnen. Die Greiferwellenlagerung ist fir
ieden MNadelabstand, von 0.8 bis 65 mm, verschiebbar, Die Spule it in jeder Stellung
eichl herauszunehmen. Bei senkrechter Bewegungsebene wire das bei Anwendung
von zwei Greifern nicht mdglich bzw. nur mit erheblichen Schwierigkeiten und groflem
MNadelabsland (Sattler-Ringschifimaschinen), Die VH-Greifer sind in der Regel mit
Kapsellifier ausgestatiet.

Das bequemere Herausnehmen und Wiedereinsetzen der Spule bei VH-Greifern
mag der Anlafl gewesen sein, auch einige Haushaltmaschinentypen mit waagerech!
liegendem Greifer auszustatten (Mundlos 224 F und Pfaff 150, zur Zeit nicht mehr
gebaut, und Singer 201).

‘Woagerech! (horizontal) umlaufender V. & W.- Greiler (vertical hook = YHI.
Greiferabdackbigel mil und chne Gegenspitze,
Fir sehwe res Mahgul wird die Greiferspilze lBnger ausgelihel ol fir leichte Siofls.

Unterfadenabzug: durch Kapsellifter und Transporteur.
Nadelschutz: durch Greiferblech.

Unterfadenspannung: Blattfederspannung.

Fadenregler: Gleitfadenhebel,

KapsellGfter: fast nur mit Kapseliifter.

N&hgeschwindigkeit: bei Motoranirieb bis zu 3200 Stiche in der Minute,
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Zweitourige Umlaufgreifer ohne Brille nach den Systemen
Simge Fys Uﬂli PO T YT e Orelersysieme, die heule am ﬁﬁuf:gs{en Zu finden

Brillenloae - Umlaufgreffer, zweilourig, Singer 103
(ohne Fadenabrugablech)

Die am Greifer vorhandene Gegenspilze fang! die abgeworfene Oberfadenschiinge
jor einen Augenblick und verhinder! dadurch ein nochmaliges Erfassen durch die
Greiferspitze.

copse r eine enigeel! ant
er Grerferdrennchiung bewegr, um dem riaden einen reibungsiosen Durchschiupf
zwischen Spulenkapseltrager (Unterkapsel) und Kapselanhaltestick zu ermiglichen.
Madelschutz: Nadeleinstichausfriisung im Spulengehdusetréiger (der Unterkapsel).
Unterfadenabzug: durch das Greiferabdeckblech.
Unterfadenspannung: Blatfederspannung an der Spulenkapsel.
Fadenregler: fast qusschlieflich Gelenkfadenhebel, neverdings auch gleichférmig
umlaufende Fadenregler (Singer).
Ndhgeschwindigkeit: bei Motorantrieb bis 3800 Stiche in der Minute, bei
Druckélung von Maschine und Greifer bis 5000 Stiche in der Minute,
Eine Neuheit auf dem Gebiet des Greiferbaues ist der zweitourige Umlaufgreifer
ohne Brille mit magnetischer Haltevarrichtung fir das Spulengehduse.

Messarschmilt Magnetgreider
{Magnetkern hdll die Ssu'enkapsel und hindert sie am Herausfalien)
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3. Der freischwingende Greifer

Der Antrieb erfolgt Uber eine Schaukelwelle, eine Zugstange sowie ein Hebel-
geiriebe, in mancher Hinsicht auch der Schwingschiffmaschine dhnlich.

Der korbfdrmige Greifer nimmt auf seinem Flansch das mit einer Laufnut versehene

genutete Spulengehduse auf, das seinerseits durch einen Halter in seiner Lage ge-
sichert wird.

Fremchwingender Greifer mil Spulengehfuge und Spule seil 1900 (Singer 88)

Nadelschutz: FoBchen, Stichplatte.

Unterfadenspannung: Blatifederspannung an der Spulenkapsel,
Fadenregler: Gelenkfadenhebel,

Hﬂhgtsciwindigkeii: 800 bis 900 Stiche in der Minute.

4. Die Bahngreifer

Zu den umlaufenden Bahngreifern gehdrl der Ringgreifer (Wheeler &
Wilson 12). Seine Bewegung ist ungleichférmig. das Drehzentrum des Treiters liegt
exzentrisch zum Drehzentrum des Greifers, dadurch ist jeweils fir den ungehinderien
Fadendurchschlupfl immer nur ein Treiberfinger in Anlage; der Oberiaden kann
ohne Hemmung umfOhr! werden.

Der Ringgreifer ist frilher vorwiegend in Zickzock-, Feston-, Schnirloch- und Leder-
maschinen eingebaut worden. Heute wird er sellener verwendet, weil er keine hohen
MNdhgeschwindigkeiten zuldft, Der Ringgreifer nach W. & W, 12 liefert einen ganz
vorziglichen, festeingezogenen Stich.

Umlawfender Ringgreifer mit Treicer, Soulenkopsel und Spule W. & W, 12 teit 1885,

Madelschutz: Treiberkante,
Unterfadenabzug: durch bligeifdrmige Ausweitung am Greifer,
Unterfadenspannung: Blaftfederspannung an der Spulenkapsel,
Fadenregler: Kurvenfadenhebel, _ - :
Néhgeschwindigkeit: bei FulBbetrieb bis zu BOO Stiche, bei Kraftbetrieb bis
hiichstens 1400 Stiche in der Minute.
Der Standardgreifer (Standard M:‘E. Co.). ebenfalls ein Bahngreifer, hal
unﬁie'rchﬁrmuge Eeweg'}(ung. Den Anirieb des Greifers bewirken zwei bewegliche
Stifte, die von einem Kurvengetriebe gesteveri werden und wechselweise in zwei
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entsprechende Bohrungen im Greiferrlicken eintrelen. Der Standardgreifer ist be-
vorzugt fir Knopflochmaschinen benutzt worden.

Standard-Bahngreifer mit Spulenkapse| seit 1885 Antrieb des umlaefenden Babngreifers
Madelschutz: am Greifer.
Unterfadenabzug: ansleigende Greiferkante.
Unterfadenspannung: Blattfederspannung an der Spulenkapsel.
Fadenregler: Kurvenfodenhebel und Gelenkfadenhebel.
N&hgeschwindigkeit: bis 1000 Stiche in der Minule, bei Kraftbetrieb bis 2u

1 Stiche in der Minute,

SchilieBlich ist quch der White-Greifer ein Bahngreifer mit ungleichférmiger
Bewegung. Der White-Greifer wird ebenfalls durch Treiberstifie angetrieben. Die
Stifte sind aber unbeweglich. Die Greiferbahn ist geneigt zur Bewegungsebene des
Treibers angecordnet, Dadurch ist immer nur ein Stift im Eingriff und der reibungslose
FadendurchlaB gleichfalls gesichert,

White-Bahngreder mit Spulenkapssl set 1500

Unterfadenabzug: durch besonders gesteverten Fadenabzugsfinger,
Fadenregler: Kurvenfadenhebel.
Sonstige Dalen wie beim Standard-Greifer.

Bei schwingenden Bahngreifern ist durch die oszillierende Bewegung von
Greifer und Treiberfinger der ungehinderte FadendurchlaB auf einfache Art und
Weise gesichert. Der von der Singer Mig. Co. entwickelte Zentralspulengreifer (auch
CB-Greifer = central bobbin genannt) ist der hdufigste Verireler dieser Gruppe.
Wegen seiner Unempfindlichkeit in der Spannungsregulierung und seiner Néh-
sicherheit ist er sehr beliebt, obwohl die Nahgeschwindigkeit durch die davernde
Umkehr der Schlingenf&ngerbewegung begrenzt ist,

Bahnschwinggreiler — Zenirahpulengreifer (T B.) mit Treiber, Spulenkapsel und Spule =il 1887
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Nadelschutz: am Treiberfinger.

Unterfodenabzug: durch die ansteigende Greiferkante.
Unterfadenspannung: Blaitfederspannung an der Spulenkapsel.
Fadenregler: Kurven- und Gelenkfadenhebel.

Mdhgeschwindigkeit: bei Fullpetrieb bis B0O Stiche, bei Kraftbetrieb bis 1800
Stiche in der Minute.

Il Die Gattung der Greiferschiffchen

Das Ringschiffchen

Obwohl der Zentralspulengreifer das Ringschiffchen fost vollstdndig verdréngt
het, wird das Ringschiffcthen auch heute noch fUr einige Ndhmaschinentypen ver-
wendel, auf denen hartes und sprides Nahgut (Leder) verarbeitet wird.

Ringuchifichen [deulxche Avafihrong) mel Treibes und Spale el 1878 Sysiem Singer
[verkisinerie Darstellung)

Der Vorteil dieses Schlingenfangersystems liegt darin, dafl der Hauptteil des Um-
schlingungsfadens erst bendtigt wird, wenn die verhdlinismalig lange Schlingen-
fangerspitze die Oberfadenschlinge durchfohren hat. Bis zu diesem Zeitpunkt ist
aber die Nadel bereits aus dem Néhgu! getreten, und fir den Fadennachzug des
Oberfadens steht dann das von der Nnde? bereits verlassene Einstichloch zur Ver-
figung. Die Beanspruchung des Oberfadens wird dadurch erheblich vermindert,

wei Ringschiffsysteme sind in der Houptsache zu unterscheiden, ndmlich das
Singer-System und das deutsche System. Wie die Abbildungen verdeutlichen, lieg!
der Unterschied in der Unterfadenspannung. Die im Gehause sichtbare schwache
Blattfeder soll verhindern, dalfl die Spule hin- und hergeschieudert wird. Die Feder
darf natirlich nur ganz schwach gtl!:'gen die Spule dricken, damit die Unterfaden-
spannung nicht unnotig verstdrk! wird.

Nadelschutz: Ausfrédsung im Treiber,
Unterfadenspannung: Blatifederspannung.

Unterfadenabzug: Die Austritsdffnung fir den Unlerfaden lieg! exzentrisch
zum Drehpunkt des Schlingenfdngers. Siehe Seite 53.

Fadenregler: Kurven- oder Gelenkfadenhebel.

Méhgeschwindigkeit: bei Fubbelrieb bis 800 Stiche in der Minute, bei Krafl-
betrieb bis 1500 Stiche, wenn mit Gelenkfadenhebel ausgestattet.

Das Elasticschiffchen

wird als Greiferschiffchen bei Schuhmacher-Reparaturmaschinen und be: dlteren
Sdulenndhmaschinen verwendet, Es wirde zuweit fOhren, alle Systeme dieser
Gruppe, die oft nur in Form und Grélle voneinander abweichen, zu behandeln,
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Die Elasticschifichen werden in einer nach oben offenen Bahn des Maschinenarmes
gefGhrt und durch einen Treiber, der wie bei den Schiffchenmaschinen Antriebsmittel
und Lagerung zugleich ist, bewegl. Der Treiber wird Ober einen Zahntrieb von einer
Schaukelwelle bzw, Kurvenscheibe in Bewegung gesetzt,

Nadelschutz: Nadelkanal und Stichplatie.

Unterfadenabzug: exzentrische Austrittséfinung des Unterfadens im Schifichen-
korper.

Unterfadenspannung: Blatifederspannung am Greiferschifichen.
Fadenregler: gesteverter federnder Fadenhebel.

Grefargrhiffchan Gredarschifcran
Adler, Singer, MNecchi Ciars, Diriooop uew,

Greifertaken mit rubengem Losgaeniff

Das Barrelschiffchen (englische Bezeichnung fur die tonnendhnliche Form des
Spulengehguses)

Barro-Groiferschiffzhen mit Treder und Spule

Wenn auch die Lagerung der Spule von der des Ringschifichens abweicht, so dhnelt
das Barrelschifichen im Prinzip doch sehr dem Ringschifichen. Es ist nur wesentlich

groler und kann mehr und auch dickeren Faden aufnehmen. Es wird vorzugsweise
in Sattler- und Sackstopfmaschinen eingebaut.

Nadelschutz: Ausfrdsung im Treiber.

Unterfadenabzug: Die Austrittsfinung fir den Unterfaden liegt zum Drehpunkt
des Schlingenfdngers exzentrisch,

Unterfadenspannung: Blatfederspannung am Spulengehduse.
Fadenregler: Kurven- oder Gelenkfadenhebel.
Néhgeschwindigkeit: etwa 600 Stiche in der Minute.




Fadenregler, Fadenspannungen, Fadenfihrungen
und Garnrollenhalter

Beim Handndhen zieht der Néhende nach jedem Stich durch einen kurzen Ruck
den Ndhfaden straff und damil den Stich an. Die Embu:hlung der Vorgiinge beim
Handndhen kann mdglicherweise zur Erfindung und Konstruktion des Fadenreglers
beigetragen hoben, der Fadengeber, Fadenhebel, Fadenheber, Fadenaufzieher oder
auch Fadenleger genannt wird.

Die Aufgabe Fadenreglers besiehl darin, den Fadenweg zwischen Faden-
zunnung und Nadeldhr zu verkirzen bzw, zu verldngern und dadurch die fUr den

hiffchendurchgang (bei Schifichenmaschinen) oder die fir die Spulenkapselumfiih-
rung (bei Greifermaschinen) notwendige Fadenmenge dem Schifichen oder dem
Greifer zum Weiten der Nadeifadenschlinge und zum Durchschlupf spannungslos zu
geben. Hat das Schiffchen die MNadelfadenschlinge durchiahren bzw. der Greifer
den Nadelfaden um die Spulenkapsel gefohrt, mull der Fadenregler die Uberschissige
Fadenmenge wieder hochziehen und die entstandene Ober- und Unterfadenver-
schlingung fest anziehen. Mit dem Anziehen der Fuﬂnuemhlin%ung wird zugleich
die fUr den nachsten Stich bendligte Fadenmenge von der Garnrolle obgezogen usw.

Die richtige Konstruktion und die zuveridssige Funklion des Oberfadenreglers hat
entscheidenden Einflull auf einen gleichméfiigen und gut eingezogenen Stich. Es sind
im Laufe der Jahrzehnte die verschiedenarfigsten Systeme angewende! worden,
dech nur drei haben den stetig wachsenden Ansprichen zu genligen vermacht,

Bei Keftenstichndhmaschinen ist der Vorgang ganz ﬁhn?ich. nur dall die Ober-
fadenschlinge nicht um die Spulenkapse! herumgefiihrt wird, sondern vom Greifer
aufgenommen und so lange gehalten wird, bis die Nadel beim Abwdrtsgang in die
eigene Fadenschlinge (Einfachkettenstich) oder in dos vom Nadel- und Greiterfaden
gebildete Fadendreieck einstich! (Doppelkettenstich). Die Fadenschlinge, die beim
Aufwdrisgang der Nadel entsteht, braucht zur Bildung eines Kettenstiches nur weni
erweiterl zu werden, daher genlgt eine Oberfodenregelung (Nadelfadenregelung
durch die Nadelstange.

Man unterscheidet Oberfadenregelungen durch

a) die Nadelslange in Verbindung mit einer einstellbaren FadenfGhrung zur
Regelung der Fodenmenge;

b) gen federnden Fadenhebel, gestevert durch die auf- und abgehende Nadel-
ange;

c¢) den Kurvenfadenhebel;

d) den Gelenkfadenhebel;

e) den Gleitfadenhebel;

f) den umlaufenden (rotierenden) Fadenregler:

g) die Fadenregelung durch eine Feder (bei KettenstichnGhmaschinen);

h) rotierende Scheiben (bei Kettenstichndhmaschinen),

Die Nadelstange als Fadenregler

An den Howe-Maschinen, deren Nachbildungen und auch bei den ersten Sdulen-
maschinen wurde die auf- und abgehende Nt:geh!unge zur Fadenregelung benutzt,
Der Faden lief von der Garnrolle durch eine verstellbare FadenfUhrung, anschliellend
durch die durchbohrte MNadelstange und wurde von dort zur Nadel gefihrt, Die
Menge des Fadenabzuges konnte durch Verschieben einer in ihrer Hohe verstell-
baren FadenfOhrung geregelt werden. Diese Art der Fadenregelung genigt aber
nur dort, wo wenig Umschlingungsfaden bendtig! wird; sie wlg heute in dhnlicher
oder abgewandelter Form noch bei Kettenstichnahmaschinen angewendet.
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Nodelstange
Eirstellbare Fadenfihrung

Die Nodehiange ok Fodenregler

Der federnde Fadenhebel

Eine wesentliche Verbesserung der Fadenregelung bedeutete am Anfang der Nah-
maschinenentwicklung der federnde Fudenhe%el, é:m J. M. Singer fUr seine Lang-
schiffndhmaschine konstruierte,

...... Mitnehmarstif
— fur den Fodenhkebel

Der federnde Fadenhebal

Die beim MNd&hen niedergehende Nadelstange nimmt den Fadenhebel zwangsldufig
mit. Dadurch wird der notwendige lose Faden fir den Schifichendurchschlupf gegeben.
Der Ab- und Aufzug des Madelfadens durch den Fadenregler erfolgl kroftschiCssig,
der endgiiltige Anzug der Fadenverschlingung dagegen wird durch die hochgehende
Nadelstange gesievert.

Der federnde Fadenhebel ist ausschliefllich bei Langschifi- und Schuhmacher-
ndhmaschinen zu finden.

Beim federnden Fadenhebel der Langschiffnéhmaschine sind MNadelstange und
Kopfplatle geschlitzt, so dal} sich der Fadenhebel in den vom Konstrukteur festgelegten
Grenzen cuf- und cbbewegen kann. Der obere Anschiag im Nadelstangenschlitz
ist einstellbar. Die Mitnehmerschraube bzw. der Mitnehmerstift soll so eingestelit
werden, dal der Beginn der Fodengabe mit dem Einstich der Madelspitze in das
Ndhgut (miftiere Stoffstdrke) zusammenféllt, Andererseits darf das Schiffchen durch
den hochgehenden Fadenhebel nicht angehoben werden. (Gegebenenfalls sind beide
Einstellmomente durch Versuche zu vermittein.)

7



Fi

ey

.

i, M P R il

o | i
—— 3

-

Fodenketel

Fihrung:-olis

Gleduehlitz Fadenhebelfeder
Lagerbolzen

Eimatelibore Fodenhebrifohrung

Einstellberer Fodenhebaitrger

Fadenfubrung

schroube fir den
Fodenhebel

Dier federnde Fadenhebel bei Schubhmacher.
maschingn

Der Kurvenfadenhebel

Ein beachtlicher Fortschrit war die Erfindung des Kurvenfadenhebels durch den
Techniker House. Der winkelférmige Hebel ist an seinem kurzen Ende drehbar ge-
lagert und wird im S-Cheiteg::mkf mit einer Rolle in einer Walze gefGhrt, in die eine
Kurvenbahn eingefrdst ist. Durch die Umdrehungen der Kurvenwalze erhdlt das freie,
mit dem Fudenfﬁhrungsnu?t versehene Hebelende eine Auf- und Abwarisbewegung
in dem vom Konstrukteur feslgelegten Zeitmall und Weg.

+ Fadenhebel
. Lagerschraube

\\' Fodenhebelkurve
\\ Modeluangenglied
Madellange

Der Eurven‘odenhabal

/8
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Der Kurvenfadenhebel ist nahtechnisch nahezu vollkemmen, denn durch eine ent-
sprechende Formung der Kurve in der Kurvenwalze |60t sich die Fadenregelung
vollig dem tatsdchlichen Fadenbedorf des Schlingenfdngers anpassen. Maschinen mit
einem Kurvenfadenhebel liefern daher meist einen gleichmdBigen, gut eingezogenen
Stich.

Durch die stefe Bew:-gungsumkehr der in der Kurve gefOhrten Rolle entstehen
an den Umkehrstellen der Kurvenbahn StoBe und dadurch stdrkere Abnutzungen.
Kurvenfadenhebel sind daher nur fUr langsamlaufende Maschinen geeigne! (etwa
1000 bis 1200 Stiche in der Minute).

Der Gelenkfadenhebel

Das fortgesetzte Streben nach hheren Ndhgeschwindigkeilen und einer gréBeren
Lebensdaver der N&hn.aschine machte einen anderen Fadenregler erforderlich. Der
bei der Singer Mfg. Co. tdtige Techniker Philipp Diebl erfand 1892 den Gelenk-
fadenhebel (DRP Nr. 63675),

Er besteh! aus dem Lenkerglied, der kieinen Antricbskurbel und dem eigentlichen
Fadenhebelgelenk. Alle dr':?gl' eile sind gelenkig miteinander verbunden. Die Wir-
kungsweise des Fadenhebels ist im wesentlichen abhdngig von dem Radius des Kurbei-
zapfens und seiner Stellung zur Armwellenkurbel, der Linge des Lenkers und der
Lage seiner Aufhdngung im Kopf der Maschine. Durch die Dm:hurg der Armwellen-
kurbel werden die gelenkig mileinander verbundenen Teile des Gelenkfadenhebels
gezwungen, 2u folgen, und als Endergebnis dieser gesteverten Bewegung beschreibt
das Auge des Fadenhebels einen Weg, wie er nebenstehend abgebildet ist.

Fodenhebel _ By
Lenkerbolzen ad H
Lenker |} ? L 8
Foderhebaikurbel =l .i
MNaodzigangangiied _
-

Nodeltange | [~~~
I
T
]
Der Gelenkfodenhebel Galenklfadentebel fir Umiaulgreifernébmaschine

mit einmalger, ungleichfdrmiger Grelferumdrehung
(Srvtern Gridaner)

Der Gelenkfadenhebel hat woh| die weiteste Verbreitung gefunden. Er lauft ruhig
und sl oullerdem sehr verschleififest, Maschinen mil Gelenkfadenhebel gestatten
Ndhgeschwindigkeiten bis zu etwa 3200 Stichen in der Minute (wenn die Lagerstellen
des Fadenhebels mit Nadellagern ausgestatie! und ausreichend geoit werden, 18/t sich
die Nihgeschwindigkeit weiter auf etwa 4000 bis 5000 Stiche in der Minute steigern —
Dirkopp, Pfaff, Singer, Unign usw.).
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Der Gleitfadenhebel

Der Gleitfadenhebel ist eine Erfindung der Wheeler & Wilson Mfg, Co. aus dem
jahre 1901 (DRP Nr. 157018).

.~ Fodenhebel

Bei dieser FadenhebelausfUhrung ist der winkelférmige Fodenhebel mit seinem
Scheitelpunkt im Armkopfl gelagert. Der eine runde Schenkel gleitet in einem mit
der Armwellenkurbel verbundenen T-f&rmigen Kreuzstick auf und ab. Der andere
Schenkel mit dem Fodenfihrungsauge erhéll durch die Drehung der Armwellen-
kurbel eine auf- und abgehende, mehr oder weniger beschleunigle bzw. verzigerte
Bewegun?; Die Bewegungslinie des Fadenhebelauges is! ein Kreisbogen, Auch diese
Konstruklion hat sich gut bewtihrt und kommt vorzugsweise bei schnellaufenden
Industriendhmaschinen zur Anwendung.

In abgednderter Form hat man in Amerika, aber auch in Italien und Deutschland
diesen Fadenregler mit NylonfOhrungen in Haushaltmaschinen eingebaut,

Der umlaufende Fadenregler

Von allen Fadenreglerarten ist der umlaufende Fadenregler mechanisch der voll-
kommenste und ersirebenswerteste. Die rotierende Bewegung fordert einen er-
schitterungsfreien Laul der Maschine und einen kaum pennenswerten Verschleill der
Fadenreglerteile, ) )

Schwieriger war es dagegen fir den Konstrukteur dieser Maschine, die Faden-
regler- und Schlingenfdngermomente so in Einklang zu bringen, dall den ndhtech-
nischen Erfordernissen geniigl wurde.

Als erster baute Max Gritzner eine solche Ndhmaschine mit umlaufendem Faden-
regler (1878). Seitdem sind viele solcher Einrichtungen mit gleichiGrmiger oder
auch uniieichfﬁrmiger Umilaufgeschwindigkeit auf den Markt gekommen. Nur der
Willcox & Gibbs Mfg. Co. gelang es, einen umlaufenden Fadenregler zu konstruieren,
dgrdsich lahrzehnte hindurch bewdhrt hat und auch heute noch unverdndert gebaut
wird.

Der W. & G.-Fadenregler besteht aus zwei formgleichen, zusammenmontierten,
dreispeichigen Blechscheiben, die mit der Armwellenkurbel fest verschraubt sind.
Zwischen einem Speichenpaar ist der Fadenaufnehmerbolzen mit der exzentrischen
Fadenleitrolle angeordnet, zwischen einem anderen Speichenpaar eine Fadenbrems-
feder, die die Aufgabe hat, den Faden so lange gespannt zu halten, bis die Nadel
in den Stoff einstich?; sie erselzt die Fadenanzugsfeder. .
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Der Faden wird von einer FadenfUhrung am Armkopf zwischen die beiden Scheiben
und Uber die Fadenleitrolle gefihrt. Der Fodenweqg wird durch die sich drehenden
Fadenreglerscheiben verkirzi bzw. verléngert. (Mif der exzenirischen Fadenleiiroile
kann man den Fadenbedarf fir die Stichtildung regulieren,)

Exrertriche
Facealeiirolle
_—

Reglercheibs

Fodenstatze |

Umlaufesdsr Fadenregler
(rach W u. G. weit 168T)

Die Singer Mfg. Co. hat vor einigen Jahren zwei neve umlaufende Fadenregler
herausgebracht, und zwar einen mil 2 getrennt angetriebenen Reglerscheiben (Singer
451K 1) und danach einen weileren mit einer Scheibe (Singer éC% W), der ganz vor-
zigliche Ndheigenschaflen hat.

Singer 400'W
mil rwe umiguienden Faodenrogiern
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Die Fadenanzugsfeder
(Fadenregulator)

Bei der Abwdérisbewegung des Faodenreglers wird der Oberfaden lose. Um zu
verhindern, dafl die niedergehende Madel in diesen losen Faden sticht, anderseits
aber auch, um eine Zwirbelbildung des Fadens zu verhiten, wird der Oberfaden
durch eine Feder (die Fadenanzugsfeder) fir kurze Zeit, und zwar bis zu dem Augen-
blick, in dem die Nadelspitze in den Stoff slicht, leicht angezogen. Hdlt die Feder-
wirkung lédnger an, behinder! das die ausreichende Schlingenbildung — es kénnen
Fehlstiche enfstehen.

Fadenanpugsiader

Facompannangsstifi

Fadenanzugifedeor

Damit die Fadenanzugsfeder zeitlich richtig zur Ruhe komml, ist sie einstelibar, Die
Mehrzaohl der Greifernahmaschinen hat dazu noch eine Einrichtung, durch die, je
nach der Stdrke des Ndhgutes, die Wirksamkeit der Fadenanzugsfeder automatisch
zeitlich richtig oufhérl, wenn die Normaleinstellung der Regel entepricht.

Formen der Fodentnrugsieder
b rechiz gewickelt ¢ links gewickelt

Wichhtig ist auch die richtige Einstellung der Federspannung. Sie mull zum MNdhen
starker und harter Stoffe sidriker sein als zum Néhen dOnner und lockerer Gewebe,
Zumn Slicken und Stopfen ist ebenfalls nur eine leichte Federspannung erwinscht.
Die Mechanik dieser Regulierung ist sehr verschieden,

Die Fadenspannungen

Fir eine gleichmdBige Stichbildung ist eine Fadenbremsung, und zwar eine fir
den Oberfaden (Nadelfaden) und eine fir den Unlerfaden (Greiferfaden bzw. Spul-
faden) uneridBlich, um die wechselnden Hemmungen bei der FadenfUhrung aus-
zugleichen und um ein bestimmtes Stichbild zu erzielen,

ie Oberfadenspannung (Nadelfodenspannung) an der Ndhmaschine hat die Auf-
gabe, den Oberfaden so stark zu bremsen, da der Widerstand, den der Fadennachzug
von der Garnrolle verursacht, grélier ist als der Widerstand, den der Oberfaden bei
der Spulenkapselumfiihrung und durch die Reibung des Fadens im Stoff erfiihrt, Der
Fadenregler darf nicht eher neven Faden von der Garnrolle nachziehen, bis er nach
der Stichbildung den Gberschissigen Faden von der Unterseite der Stichplatte fort-
gezogen und den Stich fest angezogen hat, Eine einwandfreie Spannungseinrichtung
soll daher folgende Bedingungen erfillen:
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1. Die Bremsung des Oberfadens mull stels gleichméiig sein,

2. Die Fadenspannung soll elastisch sein, damit sie sich den Unebenheiten und auch
den Eigenarten der unterschiedlichen Garnsorten anzupassen vermag.

3. Die Fadenspannung mul leicht regulierbar sein, damit Garne und Stoffe ver-
schiedener Stirke und Qualitét verarbeitet werden kénnen,

4, Bei Klemmscheiben- und Blattfederspannungen missen die Durchlaufflachen (Brems-
fldchen) der Spannungsscheiben genau eben, gehdriet und sauber poliert sein,

Aus der Vielzahl der Spannungseinrichiungen fir den Oberfaden sind die be-
kanntesten in den Abbildungen dargestellt:

1. Die Blaitfederspannung der Bogenschiffndhmaschinen des White-Systems.

Biaiifederspannung nach White

2. Die Radspannung der Elastic-5chuhmachern@hmaschine und der eintourigen Um-
laufgreiferndhmaschine. Diese Spannung arbeitet sehr Ereichﬁmﬂig: es mufl aber
darauf geachtet werden, dall der Faden vorher durch eine Vorspannung IGufl
und dafi die Filzscheiben, wenn sie glatt geworden sind, rechtzeitig ausgewechselt

werden.

' ‘\" FadenfGhrungsred

Filpscheibe
Rodspannung der Elosiic-Maschine

B3
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i, Die Walzenspannung wurde friher viel bei Schuhmacher- und Sdulenndhmaschinen

angewendel, sie gesiattet die Verarbeitung starker und gepichler Garne,

TN
—_

Epannungs - Eirstellschaibe

{Rechiyd reben vergidck | die

Sparnung,  Linksdrehen
ichw Behl sie ab)

. Walzersparnung
4, Die Klemmscheibenspannung

a) mit Blatfeder (Singer A):

Eimielisxchraube for die
Spannungsreguliarung

il
|

=3
Al
Kismmechesbenspannung mil Blatifeder

b) mit Fadenfihrungsrolle zwischen den Spannungsscheiben, vorwiegend benutzl
bei eintourigen Umlaufgreiferndhmaschinen mit Brille;

Fodenfhrung

“lemmsachaiban \\

\\"\h

Spannungiaul eschaibe "
AuiglSaegiif |

Spanpunguleder

Spannung-
oolren

Sparnungs- -
reguliers

mutler -
% Fadenfy hrunguroile Fadenarzogilsder :
Elemtachribenspannung mil Fadenfubrungirolle Klammacheibenspannung ohne FaderfGhrungsraile

c) ohne FadenfGhrungsrolle, eine Spannungseinrichtung, wie sie jetzt allgemein
zur Anwendung kommt,




Die Spannungsausldsung

Um den Faden beim Wegnehmen der Ndaharbeit leicht nachziehen zu kénnen, ist
die Oberfadenspannung (Nadelfadenspannung) augenblicksweise ausldsbar. Bei den
meisten Maschinentypen wird die Fadenspannung beim Anheben des Stoffdricker-
fufles automatisch ausgeldst. Zu diesem Zweck bewegt sich innerhalb des Spannungs-
schraubenstiftes ein Stift, der durch Anheben des Stoffdrickerhebels (ber einen Winkel-
hebel die Wirksamkeit der Kegelfeder auf die Spannungsscheibe aufhebt. Wichti
ist jedoch, dafl der Druck auf den Auslisestifi nach dem Herunterlassen des Sio
drickerhebels unwirksam wird; ferner darf auch beim MNéhen stdrkerer Stofflagen
die Spannung nicht ausgelést werden (siche Abb. S. 49). Bei dlteren Maschinentypen
und bei Hn&gi-nrnnschinen fir schwere MNdharbeiten wird die Spannungsauslésung
vielfach durch einen Handhebel bewirkt (Handausl8sung).

Fur die Unterfadenspannung der Schifichen wendele man anfangs die Lochspannung
an, d. h. der Unlerfaden wurde durch mehrere Locher der Schifichenwand hindurch-
gefddelt, um einen gleichmafigen Fadenabzug von der Spule zu erziclen. letzt wird
an Schiffchen bzw. Spulenkapseln die Fadenspannung ausschlieBlich durch eine
Blattfederspannung reguliert, Der Federdr ist durchuck ein kleines Schrdubchen
einstellbar,

Die Vorspannung

Um den ruckartigen Abzug des Oberfadens von der Garnrolle auszugleichen,
wird zwischen Garnrolle und Fadenspannung meist noch eine Vorspannung ein-
geschaltet. Das wird besonders wichtig bei Rad- und Walzenspannungen, denn hier
muf sich der Faden unbedingt %Iieichmﬂ[lig um die Spannungseinrichtung legen.

Bei Schuhmachermaschinen hat die Vorspannung an der Nadelstange die Auf-

abe, ein Forlziehen der am Nadeldhr gebildeten Oberfadenschlinge zu verhindern,

Ziehr wichlig, wenn ndmlich die Vorspannung nicht funktionierl, entstehen Fehlstiche,)

ib! auch Vorspannungen, die den Fadendurchlauf periodisch so stark bremsen,

dall vom Greifer oder Fadenregler kein Faden von der Garnrolle nachgezogen

werden kann. Diese Art der Vorspannung findet vielfoch Verwendung an Schuh-
macher- und Spezialndhmaschinen,

Geladchier Fadenfihrungibigel Federnde Fodenfuhrung
{Verspanaung) i Veripannung)



Fadenfihrung und gesleveria Varspannung an der MNaodeliange
Fedenvorgpannung bei Schuhmachermeaychinen

Fadenfihrung und Yompannung Fadenfihrung und Varspannung
durch eine Blatifedar durch federnde Scheiben

Fadenfiihrungen

Von oft unterschatzter Wichtigkeit ist die Zufohrung des von der Garnrolle kom-
menden Fadens zur MNaodel. Fadenleiter dienen dazu, dem Foden Halt und Richlung
zu geben und einen Richtungswechsel in der Fadenfihrung zu erméglichen. Man
benutzt fOr diesen Zweck Drohtsen, gelochte Stahlblechwinkel und dergleichen.
Vielfach sind die Fadenleiter gleichzeitig auch Vorspannung. Durch eine sinnvolle
FOohrung des Fadens sollen diese Fadenleiter auch das Schieudern und das uner-
winschte Zwirbeln (Osenbilden) des Oberfadens verhlten helfen. Fadenflhrungen
missen sich mihelos einfideln lassen und die Gewdhr bieten, dafl sie nicht zu schnell
vom Faden eingeschnitten und dadurch unbrauchbar werden. Wichtig ist, daf3 sich
der Faden wiihrend des Ndhens nicht selbsttdtig ausftideln kann,

Bei Schnelintihmaschinen miszen die Fadenleiler, besonders die zwischen Faden-
spannung und Nadeldhr, gehdrtet und an den Fadengleitsielien sehr sorgféltig poliert
sein.
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Die Garnrollenhalter

Die Garnrollenhalter sollen ein stets gleichmdfliges und maglichst reibungsioses
Abwickeln des Oberfadens von der Garnrolle m&glich machen, damil die Faden-
spannung und das Stichbild nicht ungleichmdBig beeinfluBt wird.

FUr langsamlaufende Haushalt- und Gewerbendhmaschinen spielt die Form und
husfﬂhrun? des Garnrollenhalters keine so entscheidende Rolle wie bei schnell-
laufenden Industriendhmaschinen, die 5000 Stiche in der Minute und mehr ndhen. Es
gendgt daher in den meisten Fdllen ein einfacher Stift oder ein Drahtbigel. Der

Einfocher Umkigopbarar
Gamralergh Gaarnrolienhaliar

umklapobare Garnrollenhalter hat dgegenﬁher dem einfachen Garnrollenstift den
Vorteil, daB sich von der Spule abgefallene Garnwindungen nichl festsetzen kénnen.
Hdufig wird auch ein woagerechter Garnrollenhalter benutzt. Hier kann sich der

1
b R

Waoogersechier Garmrollenhalier Gar nrollenhalttar

Faden reibungsloser von der Spule abwickeln, weil sich die Spule nicht mildreht. Es
ist nur zu beachten, daB die Mittelachse des Garnrollenstiftes genau auf die ndchste
Fadenleitdse zeigt,

For Schnellndh- und Industriemaschinen sind Garnrollenstdnder zweckmdBiger;
sie kiinnen auch griflere Garnrollen aufnehmen und gewdhrleisten qullerdem eine
fast reibungslose Abwicklung des Faodens. Bei der Aufstellung dieser Garnrollen-
stdnder ist darauf zv achten, dafl die Fadenfihrung genau (ber der Mittelachse des
Garnrollenstiftes steht, Auf hilzerne Garnrollen wird Gberdies noch eine Haube mit
einem drehbaren FadenfOhrungsblgel aufgesteckt, damil auch die Reibung des
Fadens am Rand der Holzspule ausgeichaliet wird,
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Einrichtungen zum Transport des Nahgutes

Bei einigen der ersten Méhmaschinen mubBte der Stoff mit der Hand fortbewegt
werden, wie das auch heute noch beim maschinellen Sticken und Stopfen Gblich ist.
Weil aber be: aller Geschicklichkeit die menschliche Hand nicht regelmdflig genug
arbeitet, hat man sehr bald mechanische STDFFmrschubeinrichfun%ﬁn geschaffen.

Durch den mechanisch arbeitenden Stoffvorschub wird das MNdhgut nach jedem
fertigen Stich selbstidtig um die eingestellte Stichlange und in bestimmier Richtung
von der MNadel fortbewegt, und mon erhdlt so durch eine Kelle von aneinander-
gereihten Stichbildungen eine Naht. Eine der ersten mechanischen Transporieinrich-
tungen bestand dorin, dall das Néhgut auf einen Klotz aufgespannt wurde, der durch
ein Schraubengewinde fortbewegt wurde.

Um 1800 wandte Krems schon ein mechanisch gestevertes, fortlaufend (!) arbeiten-
des Stachelrad an,

Howe benutzte fir seine 1845 erfundene Doppelsteppstichndhmaschine zuerst eine
mil Nadeln besetzte Leiste. Diese mufBite immer wieder zurlckgefUhrt, und cuch der
Stoff muBte jedesmal umgespannt werden.

Bachhelder verbesserte 1849 den Stofftransport dadurch, dafl er Uber zwei Scheiben
ein mit Nadeln besiicktes Band laufen lied.

Héﬁ;‘rf'tsgr erfand 1851 das gezahnte Schubrad mit gefederter Stoffdrickerstange und

A. B. Wilson ist es, der 1852 erstmalig den fortlaufend arbeitenden Hopferirans-
porteur in seine Maschine einbaute. Die Bewe%ung dieses Transporfeurs setz! sich
zusammen aus wvier ineinander Obergehende Einzelbewegungen, ndmlich Heben,
Vorwdrtsschieben, Senken und Ricklauf. Diese Art der Transportierung war zweck-
mdfig. funktionierte einwandfrei und entsprach den technischen Bedirfnissen. Sie
wird deshalb auch heute noch fir alle Haushaltndhmaschinen sowie die Mehrzahl
der Handwerker- und Industrienhmaschinen angewendet.

Arbasilsweise des Transporieurs

-n::i-nmﬂ_

1. Siaiiarsehub Jber der Stich-
1. Avfwirhibewegung bis Gher platte in eingestellier Stichldnge
die Stichplatie
=
T . 7 o N
1. Abwilriibeweagung bt enier 4. Rucklouf unter der Stich-
die Stichplatie platte i rur Auftiegetells

Der Transport des Ndhgutes macht allerdings fir den Transporfeur einen beson-
deren Antrieb erforderlich, denn dos Néhgut darf vom Nadeltransport abgesehen
nur in der Zeitspanne weilergeschoben werden, in der die Nadel auBerhalb des
MNdhgutes ist. Die Transporteinrichtung mufl also absatzweise arbeiten. Diese Bedin-

ung erfilien in ideailer Weise Exzenler oder Kurven, die Ober Hebel, Wellen und

elenke dem Transporteur nder dem MNdhfull die gewiinschie Bewegung geben.
Dariber hinaus ist es notwendig, auch die Stichldnge in kleinen Grenzen verslellen zu
kénnen. Zu diesem Zweck haben die meisten Ndhmaschinen einen Sfichsteller,

In der Fachspreche wird nun grundsdtzlich zwischen drei Arten des Ndhgutirans-
portes unlerschieden:

der Staatl Ingenieurschuly
LIlm/Donau
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Untertransport; das Ndhgut wird von der Unterseile angepackt und transpor-
tiert; dazu zdhit:

a) der Hopfertransport {nach Wilson);

b) der Schubradtranspert (nach Singer).

Dble rtransport; das Ndhgut wird von der Cberseite aus transporfiert; dazu
zdhlt:

a) die in vier Phasen und nach allen Richiungen arbeitende Stoffdrickerslange mit
gezahnter Stoffdrilckerfufisohle (nach Wickersham 1853);

b) der Walzentransport;

¢) Kurvengetriebe fOr Spezialzweck.

Den kombinierten Ober- und Untertransporl; das Ndhgut wird von
der oberen und unteren Seite aus transportiert; dazu zéhlt:

a) der Hipfertransport mit Nadeftransport;

b) der Hipfertransport mit einfach mitgehendem Nahfull;

c) der Hipfertransport mit alternierenden Nahfien;

d) der Hipfertransport mit Nadeltransport und alternierenden NahfUGen,

1. Der Untertransport
a) mittels Hopfertransport
Die am hdufigsten vorkommende Art der Untertransportierung ist der Hipfer-

transport, wie er urspringlich von Wilson erfunden worden ist. Nallrlich ist die
Mechanik des Wilsonschen Hipfertransportes im Laufe der Zeit immer wieder ver-
bessert worden,
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Die federnde Stofidrickerstange mit dem N&hfull preft das Nd&hmaterial auf den
Transporteur und die Stichplotte. Der Federdruck auf die Slnﬂdrﬂcker‘s'lun?e und
damit auf das NdahfiBchen kann je nach der MNdharbeit reguliert werden: leichter
Druck fir dinne und weiche Stoffe, starker Druck fir harte und dicke Stoffe.

Die Form des Nahfilichens, der Stichplatte und des Transporteurs ist weilgehend
vom Nihmaterial und der Art der Ndharbeit abhdngig; das ist besonders zu berick-
sichtigen, wenn es sich um Handwerker- oder Industriendhmaschinen handelt, Viel-
fach haben die N&hfiBe auch noch eine besondere FOhrung des Ndhgutes zur Auf-
gabe, 2, B. beim Kappen und Sdumen und vielen anderen Arbeiten (siehe Seile 221).

Der Ndhfull ist an der Stoffdr Uckerstange mit einer Schraube befestigt und kann
leicht gegen einen anderen ausgetauscht werden.

Der gelenkige Nahfull hat gegeniber dem starren Néhfull den Vorteil, daB er sich
beim Néhen von ungleichem Ndhmalterial und beim Uberndhen von Néhten, Sdumen
und dgl. der unterschiedlichen Stoffstdrke besser anzupassen vermag. Dadurch
wird etn sicherer Transport erzielt und auBBerdem werden Fehlstiche an diesen Stellen
weitgehend vermieden (wenn der N&hfull nicht gegen das Nahgut driickt, hebt sich
der Stoff beim Aufwdrisgang der Nadel, es kann sich dann keine Schlinge bilden),
In den Abbildungen sind einige der gebrduchlichsten Stichplatten-, N&hful}- und
Transporteurformen zusammengestellt.

{ |
1

Winkel oder Blocki raniporieur Einsinhalbraihiger Transparieur Eineinhalpreihiger Tramporiaur

In der Regel haben die Zdhne des Transporteurs die Form der sog. Sdgeverzahnung.
Eine andere Zahnform ist die Dachverzahnung, die Zdhne haben dann die Form
eines gleichschenkligen Dreiecks. Die Gréfe der Zdhne und der Zahnabstand richten
sich nach dem Nédhmaterial: Grundsétzlich wird fir feine Stoffe eine feine Zahnung
und fiir grébere Stoffe eine grobe Zahnung bevorzugt,

Zweirsihiger Trassporieur Zweininhalbraibiger Zweieinhalbrethiger
wigsvarmhnter Tromparieur ravienvermchnier Tramporisur
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Zickzackndhmaschinen werden héiufig mit einem raulenverzahnten Transporteur
ousgestaitel, denn diese Zahnung ergibt eine gréflere Auflogefliche fir das Ndh-

_i ) E_-'u‘.' .‘Nﬂl [ﬂi.«twﬁ

I Sageverahnung D by e soh mirney
B
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gut. Dadurch soll erreicht werden, dal sich dinner Stoff beim Zickzackndhen micht 5o
leicht zusammenziehen kann.

Die Arbeitsweise
des Transporfeurs

Wdhrend des Nihens tritt der
Transporieur, in einem vom
Konstrukteur fesigeleglten Zeit-
punkt (Moment) und Rhythmus,
Uber die Stichplattenoberkante
hinaus und schiebl das Ndahgut
um die mit dem Stichsteller
eingestellte Stichldnge vorwdrts
cder auch rlickwdrts.

Der an die federnde Sioff-
drickersiange geschraubte Ndh-
full driockt mit seiner Sohle das
MNdahgut fest auf die Stichplatte
bzw. aufden Transporteur, wenn
er Ober die Stichplatte hinaustritt.
Damit ward zweierle: erreicht:
einmal wird die ':‘11.'I'"IF_‘-'[ELI"2_I::.' WAWBARNE - LEINENTIWIRNE
BENETRE: UNE Zum Qrcerrn, Ger IWIRNEREI ACKERMANN A.G.
stoffvarschub geradiinig und in HEILOR OGN -SONTHEIM
seiner Ldnge gleichmdlig.
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Der Antriebsmechanismus des Transporteurs (HUpferiransporteur)

Fir die Mehrzahl aller Ndhmaschinen kommt der Hipfertransport zur Anwendung.
Ein in der Regel auf der Armwelle angeordneter Exzenter erteilt der ihn umfassenden

y - '
Jﬂmhub— / \
|t Varschiub- . .‘
Sichatell axienier \\\_m Arimeesle
nchutetler= . . iings
i Stichateller- i
b‘“"“"hh““" - |. k:-l]nu \-‘N\‘ slange
Gleitstei Exzonter-
ain el
Kulpen-
lager-
schrauvbe
4L
~ Tramporfaurirégergabel- —i—
Fikhrungralle |
r eees
’ Tromporieurbewegung durch
Tramportauriréger rbewegung

Tramporteuraniricd durch Dreleckexienter und Kulissenstichiteller

Trarsporieur- Tramporieur.
Tramporieur Tramporieurirager Hebewellg Hiebewall@nlur bel

X v\
Tramsasriauririger mit  Hebewurbel Tramporteuss Transporisurs
Rolle oder Gloktstics Schisbewelle  Schizbekurbel

Exzentergabel eine auf- und ab- bzw. hin- und hergehende Bewegung. Um
diese Exzenterousschldge auf die Transporteurschiebewelle und den mit ihr
elenkig verbundenen Transporteurtrdger requlierbar Gbertragen zu kdnnen, ist die
xzentergabel in der Néhe ihrer Gabelung mit einem Gleitstick oder einer Rolle in
der Kulisse des Stichstellers gelagert. Je nach der Stichﬂﬂlfunq_der Kulisse ist es lich,
den Transporteurvorschub beliebig von 0 bis auf 4,5 mm Ldnge einzustellen, (Siehe
auch Seite 107 und Band lIl.)
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Durch das Zusammenwirken beider Bewegungsmechaniken, ndmlich der Vorschub-
und der Hubeinrichlung, enisteht je nach der Form des Vorschubexzenters das in der

Abbildung gezeigle Bewegungsdiagramm.

ExIERIET.
fuhrungsring i ,._-.rH " Armwelle
Yorchubexranier A ; Em " Vorschubexsenier
Kiemmchraube w * Lagerbolren G
e =" den Sichsielier
Stichstelinr- L Eimtollmutier . sr;m'““"
exzentergabel —-— N et il
X Tay O Stichstelier-
M__ exreniergabel
( ' l ) Heberugitange
—l J
Tromporteurbewegung durth
) Erenexzenier L

Transporieuranirieb durch Kresswzenier und Celenkstichatetier (sishe guch Seite 98)

Bei langsamlaufenden Nahmaschinen ist das Antriebsmittel fir die Vorschub-
bewegung in der Regel ein Dreieckexzenter (auch Bogenexzenter genannt). Dieser
Exzenler ergibt nédhtechnisch die glnsligsten Momente fir die Transporieur-
bewegung. Der plétzliche Richtungswechsel in der Bewegung, die sehr kleinen Auf-
lagefidchen der Exzentergabel und die damit verbundenen offenen Olstellen mindern
jedoch die VerschieiBfesligkeit, so daf heule fir schnellaufende Maschinentypen
der Kreisexzenter mit dem Gleitring bevorzugl wird. Durch die abgerundete Form
des Exzenters gibt es keine o plétzlichen Umkehrbewegungen und daher auch nicht
so starke SiBe. Der den Exzenter umschlieliende Gleilring ergibt eine grofie Lager-
fléche, das Ol wird nicht mehr fortgeschleudert und bildet einen wirksamen Oifilm
an den Gleitflachen. Der Verschleill wird daher auf ein Mindestmall herabgedriickt.

Tramsporicurantrich  wnd
Stichidngeneinsiclivarrich-
lung nach PRaf DRAP fr
Indusiriendhmazchinen
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Die Standardldsung, die bei der Mehrzahl aller gewerblichen Néhmaschinen vor-

zufinden ist, zeigt die vorstehende Abbildung. Der Kreisexzenler auf der Armwelle
(Hebeexzenter) erteilt der Hebezu-_:lismnge eine auf- und abgehende Bewegung, die
diese wiederum auf die Hebewelle Oberirdgt. Der gabelfdrmige Teil des Trans-
porteurtrdgers greift Ober die Rolle der Hebewellenkurbel. urch wird der
Transporteur auf- und obbewegt. _
Eine andere Mbglichkei! fir das Heben und Senken des Transporteurs ist der
Transportmechanismus einer enschifindhmaschine, Hier wird der Transporteur-
trdger in einer Kurvennut im Schifichentreiber geflhrt und erhdlt durch dessen
hin- und hergehende Bewegung die notwendige Auf- und Abwirtsbewegung.

Einslelimutier

Slichatel lerexrenlerganel

Siichatellerku mve

Tramssrteus

Befmstigungmchravhe

Klemmachraube

Trarsporicur-Schisbekurbel
Tramporimechansmus der Bogenschiffnghmaoschine

Schifichenireiber-Zuguange

\ Tramporieur-Hebarolla

Trampaorieuririger Trarsparieur-Schishewelle Tramporfeur-Habekurve

Bet einigen Maschinentypen, insbesondere bei eintourigen Umlaufgreiferndh-
maschinen, wird die Hubbewegung von der Greiferwelle abgenommen, %er Trans-
porteurtriger ruht dann auf dem Hebeexzenter, der am Greifer oder auf der Greifer-
welle befestigl ist und durch die Drehbewegung der Greiferwelle auf- und nieder-
bewegt wird. Bahnschwinggreifernéihmaschinen Een1rnls'(puiennﬂhmm:hinen‘j fr den
Haushalt haben in der Regel den Hebeexzenter auf der Kulissenschwingwelle.
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Eine besondere Art der Transporteurvorschubregulierung sind die Konstruktionen
von Wheeler & Wilson in der Klasse &1 und von Willcox

Gibbs. Bei beiden Kon-
struktionen ist die Exzenirizitdl des Vorschubexzenlers zu vergriflern oder zu ver-

kleinern. Der Vorschubexzenter sitzt hier nicht direkt auf der Armwelle, sondern ist
in einer auf der Armwelle befestigten Scheibe gelagert, und zwar so, dall die Lage

des Exzenters zur Mittelachse der Armwelle verdndert werden kann, Dadurch wird
dann die Exzentrizitd! verkleinert bzw, vergréllert. Die Transporteurvorschubwelle

ist mil dem Vorschubexzenter durch eine Zugstange verbunden und wird je nach der
Stellung des Exzenters mehr oder weniger vor- und zuriickbeweg!, Diese Anordnung

ermoglicht nur den Vorwdrisstich. Sie gewdhrleistet aber einen ruhigen Lauf der
Maschine selbst bei hohen Tourenzahlen.

rechis drehan Stiche langer
inka drehen Shohe korzer

b
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Trqn:.pn'w-l,_'ﬂn'l'-eb und Stxchidn.
“ gerschaltung nach Singer.
Verlogerung der Scheibeneszenier
mitiels kosigchar Einstetichroube
durch die Armwalia.

i Stichl&ngenexsenter, 2 Expenterscheiben. I Tramporieurichiebmiange, 4 Schiebestangenkurbel, 5 Hebeslongen-
kurbel, & Tromporieurhebestange, 7 Exrenieriiangendeckel
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Bei einigen Maschinentypen ist man dazu Ubergegangen, den gesomien Bt-wﬁungsr
mechanismus unter die Grundplatte zu verlegen (Gritzner HZ 125, Singer und

andere).
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Grellergntriebswells
Hebeexienher
Exzenmerzuguange
Sleliring

Schwinge reapfen 3
Gabeigelenk

Gelenkbolzen 4 : :
Yerbindungshepel T— ; )
Tr.-Schiebewelle ; : 8
Transporicurtrdger o

Tramporiaur i
Slichplatie
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Transporicuranirieh und Stichidnganeimtellverrichiung
nach Grilener HZ (BP B48 593)

1 Skichilellerzugstange, 1 Siichplatte, 1 Exzenleriugsiange. 4 Heberwzenler, 5 Greiferaniriebewelie, & 51.-Zug-
siangenkirbel, 7 Gabelgelenk, B Tr.-Schiskewelle, ¥ Tramporieurirdger, 10 Tramporteur, 11 Slichetellorhobel

Transporieurantries und StichlAngenelndelvarrichiung
nach W, u. W, 1]

1 Mulisme, 2 Kullsseralaitsbein oder -rolle, 3 Exrentergobel, 4 Stichifingenexrenter. 5 Tronsporievrichisbewelie,
& Gelenkbalzen, 7 Tromporieur-Schieberuguange, B Stichiingencinetel hebel
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Trangportevraniried  wnd  Shichl8ngeneinstiellung
‘:l miftel Taumelexrentor, 1, B. bei Dirkopp, Gritzner,

Turksa o

1 Balliger Exzentergleitring,  Taumelexzenter, 3 Klemmuiock, 4 Schallstange, 5 Verbindungsgeiank, & Begrentungs-
blach, 7 Slichlangereimtelschravbs, B Seala, 9 Schalthebel

MNatirlich kénnen im Rahmen dieser Darstellung nur die bekanntesten Konstruk-
tionen des Hipfertransportes erwdhnt werden. Dariber hinaus gibt es noch eine
Reihe anderer Konstruktionen, die im Prinzip den zuvor beschriebenen Einrichtungen
gleichen, in der AusfUhrungsform aber mehr oder weniger abweichen.

Siehe dazu Kapitel der einzelnen Fabrikate Band 1l und lIl

Die Transporteur-Versenkeinrichtung

Fir das Sticken und Stopfen auf Haushaltndhmaschinen ist es erforderlich, den
Stoff nach allen Ri:hiuﬂe?tn frei verschieben zu kénnen. Der Transporteur mit seiner
einseitigen und regelmdBigen Funktion ist hier hinderlich und mul} deshalb auller
Tdtigkeit gesetzt werden. Das kann geschehen durch Schwenken oder Drehen eines
Hebels r Knopfes, der in der Regel unterhalb des Stichstellerhebels oder auf der
Grundﬁfnﬂe angeordnet ist. Dabei wird ber ein Hebelgestinge die Rolle der Hebe-
wellenkurbel aus der Gabel des Transporteurirfigers gezogen wnd dadurch das
Heben und Senken des Transporfeurs ausgeschaltet,

b. Der Untertransport mitiels Schubrad (Schiebrad)

DerUntertransportarbeitet nicht indenvierBewegungsphasen-Heben, Vorschub,Senken,
Rocklauf-sonderndasSchubrad ragtimmer etwa0,5bis0,7mm Ober dieStichplatienober -
kante heraus und bewegt je nach der Stichldngeneinstellung das Nahgut mit ruckartiger
Drehung weiter, sobald die Nadel das Ndhgut verlassen hat. Sticht sie dann wieder
in das Nahgut, mufl die Transporlbewegung beendet sein, und das Schubrad mull
so lange stillstehen, bis die Slichbildung bm:nge'r ist und die Nadel das Ndhgut wieder
verlassen hat. Weil das Schubrad keine Hebebewegung ausfUhrt, sind bei ihm auch
nur der Vorschubexzenter und eine Stichl@ngenregulierungsmbglichkeit erforderlich.
Bei langsamloufenden Maschinen ist ein Schalt- bzw., Milnehmermechanismus in das
Schubrad eingebaut (Klauentra rt). Bei schnellaufenden Industriendhmaschinen
wird jedoch ein besonders konstruieries Schneckengeiriebe bevorzugt.
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Es gibt aber auch eine Einrichtung, bei der das Schubrad sich fortlaufend, d. h, ohne
Pause dreht. Das ist aber nur moglich bei Maschinen, die mit Nadeltransport aus-
gestattet sind.,

Eirstalschroube fir Rollsnabiand -

ounchwankbar
_—Raolle
Rollenlawl und Schubrad missen
paralig zeeinander sein ~ 1.,
—Sehubrad

g

Schubradandrdnung bal Armafihmaschinen

Direkbarer Ralifisd

Gelenk :
’ Ssellsch
CorntFort hH" ellschravbe
Klouenhebs! <
' Ribekioulicherung

Schubrad

Scnuprodiramsspor! mil Klousnsupplung bei langsamiauiendsn PMahmaschonen

Der Schubrodtransport in Verbindung mit dem Rollfull wird vornehmlich in der
Lederindustrie (Feinlschnerarbeiten, Schaflestepperei) bendtigl. Diese Anordnung
ermoglicht das Nahen enger Kurven und eine sichere FUhrung des Ndhgutes, weil
das Schubrad immer mit dem Nahgut im Eingriff bleibt und damit das beim Hipfer-
transport nicht ganz zu vermeidende Flatiern des Ndhgutes beim Heben und Senken
des Transpories fortfdllt.
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2. Der Obertransport

Der reine Obertransport isl sehr selien und eigentlich nur bei Spezialndhmaschinen
zv finden. Die bekannteste AusfGhrungsart ist der Obertransport durch die Stoff-
drickerstange mit gezahnter Drickerfullsohle; dieser Obertransport arbeitet Ghn-
lich wie der Hipfertransport in vier Phasen: Ricklauf (T runspurig. Heben, Vorlauf,
Senken, und wird vorzugsweise bei Schuhmachernéihmaschinen angewendet, weil
damit eine Transportierung in allen Richtingen méglich ist (System Wickersham 1853).

Ciberiransport bel Schuhmecher-Repdraiurmaschinen.
(MNach jeder Richiung tronsporfierend.)

Eine Transportierung dhnlicher Art findet man auch bei Kurbelstick- und Kurbel-
hohlsaumndhmaschinen. Der MNdhfuB ist meistens an seiner Unterseile mit einem
kreisformigen Gummiring bestickt, seltener ist er gezahnt, Die Steuerung der Trans-
portrichlung geschieht bei diesen Maschinen mit der Hand durch eine unier der
Grundplatte befindliche Kurbel.

Bei Festonndhmaoschinen wird der Stoff durch eine Walze in der gewinschien
Weise verschoben (Walzentransport).

Auch Knopflochntihmaschinen haben im allgemeinen reinen Oberiransport: der
Stoffschieberahmen, der das Ndhgut gegen die Stichplatte preflt, wird dann durch
eine Kurvenscheibe hin- und hergezogen.

3. Der kombinierte Ober- und Untertransport

Hat die Maschine nur Untertransport, wird die Stofflage, die der Zahnung des
Trﬂnsgom&ur: zugewendet ist, sicherer transportiert cls die obere Stofilage, die unler
dem Druck der FOBchensohle steht und nur durch die Adhiision (Haftung, Reibung)
der einander zugekehrien Stoffseten mitgenommen wird. Sind die Materialseiten glatt
oder blank, wie z. B. bei Kunstseide, Lackleder und dgl., dann bieibt die obere Stofi-
ioge beim Nahen immer etwas zurlck. Das wirk! sich besonders unangenehm beim
Nghen von langen Stoffbahnen aus. Diese Méngel beseitigt der durch eine enispre-
chende Mechanik mil dem Hipfertransporteur gekuppelte Nadeltransport. Die Bewe-
gung fOr die Nadelstangenschwinge wird von der Vorschubwellenkurbel abgenommen
und durch die Zugstange und die Schwingenwelle auf die Nadelstangenschwinge Dber-
iragen. Die Nadelstange erhdit so die gleiche Bewegung wie der Transporfeur.
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Die wirksamste kombinierte Ober- und Untertransportierung ist jedoch die Zu-
sammenarbeit von HOpfertransporteur, Madeltransport und alternierenden MNdh-
fiBen. Die Nadel befindet sich hierbei beim Transport im Ndhgut und bewegt sich
zusammen mit dem beweglichen NdhfuBl und dem Transporteur um die eingesiellte
Stichldnge weiter, wihrend der starre Ndhfull den Stoff niederhdlt, wenn der Trans-
port beendet ist und der bewegliche Nahfull und die Nadel in die Ausgangsstellung
zurickgehen. Siehe auch Bang i,

Zwncheriwelle '

e

Siofidrickerviangenkloben
Gelankichraube -~

sofidrickersiangs fUr den -~
miigehenden Nahiull

Mirgehendar Mahiful .

Allernierende Masfole

Eine andere Art der kombinierten Ober- und Untertrensportierung ist die Kombi-
nation von Hopfertransport und einfach mitgehendem Nahfu. Diese Transport-
einrichtung kommt vorzugsweise bei schweren Saftlerndhmaschinen zur Anwendung.

Bei mittelschweren Leder- und Kunsistoffndhmaschinen wird vielfach der Hupfer-
transport in Verbindung mit alternierenden Néhfilichen angewendet. Bei dieser Kon-
struktion drOcken zwei NahfUBe wechselweise auf das Nahgu!. Einer dieser beiden
MNéhfilfe ist beweglich aufgehingt, er bewegt sich zusammen mit dem Transporteur
um die eingestelite Stichldnge vorwtirts und drickt dabei das Ndhgut gegen den Trans-
porteur, Sobald der Vorschub beendet ist, habt sich der bewegliche N&hfull vom Nahgut
ab und schnellt in seine Ausgangsstellung zurick. In dieser Zeit wird das Nédhgut von
dem slarren MNdhfull gehalten; er senkt sich und drickt das Néhgut gegen die Stich-
platle, noch ehe sich der bewegliche Ndhfull abgehoben hat, und hebt sich wieder,
sobald der bewegliche Ndhfull auf das Nahgut aufsetzt.
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Der Yibrator

Wird fUr Sioffarbeien ein Stoffdrickerfull benulzt, st es nolwendig, den Druck
des Sloffdrickerfulles im Zeitpunkl der Stoffverschiebung auszuschallen und den Fuls
daber leicht anzuheben. Die Mechanik solch einer Vibratoreinrichlung kann ver-
schiedener Art sein; z. B. kann ein auf der Stofidrickersiange befestigler Kloben
durch die Nadelstange oder durch einen Hubexzenter in regelmdfiigen Zetabschnitten
angehoben werden, Erfolgt der Hub durch die Nadelstange, so mull die Befestigung
durch Anbohren oder durch einen Steliring besonders gesichert werden, Durch Ver-
stellen des Klobens G0t sich der Hub verdndern.

Gebrduchlicher ist die an der Armwellenkurbel angeschrauble Exzenlerscheibe, die
bei jeder Umdrehung den an der Stofidriickerstange befeshigten Kloben anhebt, und
zwar unter Zwischenschallung eines verstellbaren Bolzens mit Rolle, die auf der
Exzenterscheibe auflieg! und von dieser bei jeder Umdrehung angehoben wird.

Hebekloben
Siofidrickersange

Siefigrickerdangenheberollo
Hebeggxrenterscheibe

Der Vibrator (Siofdelckfiuilifier)

Der Aniricb einer neueren Vibraloreinrichtung besteh! aus einem doppelarmigen
Hehel, von dem der eine Arm unter einen federnden Keilbolzen greift, der am Stoff-
drickerkioben gelagert ist. Der andere Hebelarm mit der Rolle liegt auf der Exzenter-
scheibe und wird von dieser bei jeder Umdrehung bewegt! und hebt damit den Kloben
der Stofdrickerstange an, Der federnde Teil wirk! ausgleichend beim Slopfen von
ungleich starkem Nahgut.

i schweren Handwerkerndhmaschinen ist immer ein besonderer Hebeexzenter
mit einer entsprechenden Hebelkombination vorgesehen.
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Die Stichlangeneinsteliung

Die Stichlangeneinstellung ist aus den Abbildungen erkennbar. Mit der Hebel.
schraube trzieﬁ man z, B. gurch Heraufdricken einen ldngeren Vorwdrisstich, und
zwar ist der Stich so lang, wie ihn die Zahlen der Skala an der Anlagestelle der Ein-
stellmutier angeben. Beim Schalten nach unten Ober 0 hinaus ndht die Maschine
den Rickwdrtsstich, Es gib! aber auch eine Reihe Fabrikate, bei denen die Maschine
den Vorwdrtsstich ndht, wenn die Stichstellerschraube unterhalb der Nullstellun
steht, und den ROckwirisstich, wenn die Stichstellerschraube Ober 0 hinweg nucl'gm
oben geschaitet wird.

Stichgiedlumg durch Hebel Stichetellvng dusch
mit Begrenrungemchroubs Griflschaliung

| —Skala

Stichstellerschroube

Stichaiellung durch Hebelehraube
b ind ot riendhmaschinen

Bei alten Langschifimaschinen und den ersten Umloufgreiferndhmaschinen wird
:'l'j"-':,ﬂ S'Ilcé'ﬂﬁngtﬁ ;n'ﬂ' einer auf der Grundplatte befindlichen Knopfschraube eingestellt,

iehe Bang |l.

In neuerer Zeit wendet man bei Haushaltmaschinen stalt des bisher gebréuchlichen
Hebelsticnsiellers mehr und mehr den Knopfstichsteller an, in Anlehnung an Knopf-
formen, wie sie pei anderen technischen Einrichtungen Oblich sind,
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Der Antrieb fir Schlingenfénger und Nadelstange

Schlingenfingerantriebe

Der Antrieb des Schlingenféingers ist je nach der Bewegungsar! und Bewegungs-
ebene des Schlingenfingers recht verschieden. Wellen, Kurbelslangen, Exzenter,
Kurbelscheiben, Kegelzahnrdder, Stirn- und Schraubenrdder, Loch- und Keflengurie
dienen der Bewegungsiibertragung von der Armwelle auf die Greiferwelle oder den
Schifichentreiber. )

Beim Antrieb fUr das Lengschiffchen treibt die Armwelle Ober ein Kegelrdder-
paar die Sténderwelle, auf deren Ende eine Kurbelscheibe sitzt, Die drehende Bewe-

ung der Kurbelscheibe wird Uber eine Zugstange auf den in einer Bahn gefGhrien
gchiﬂchenkﬂrb Obertragen und in eine hin- und hergehende Bewegung umgewandelt.

Dos Bogenschiffchen (Schwingschiffchen) wird in der Regel durch eine winkel-
formig gekropfie Armwelle angetrieben, die bei ihrer Drehung der Schaukelwelle
eine kreisbogenférmig hin- und hers:hwinsiiende Bewegung gibl. Diesse Bewegung
wird von der unteren Schaukelwellenkurbel iber die Zugstange und den auf einem
Bolzen gelagerten Schifichentreiber auf den Schiffchenkorb mit dem Schiffchen Ober-
fragen.

Armwelle !
Armwelle
Kegeirbder - ' Schaukalwslis 5
Lagerschroube
lla =
Shanderwelle Sehavkelweller-
Kurbelscheibs kurbel,
b
Kurbelrugstange | .E.Jg:lnﬂ:n!-ll\ bt
II II|

Z == )

Bewegungr fbertrogung durch Kegelrécer und Bewegurgilberirogung durch Schoukelwelle
Eurbelscheibe (Langwchifindhmoschine) {BogerachiffinBhmaschine)

Der Antrieb des Bahnschwinggreifers (Zentralspulengreifers) und des Ring-
schiffchens geschieht auf folgende ‘1‘3EIS'E: Die beim Drehen der Armwelle entstehende
kreisende Bewegung der Kurbelkrépfung wird in eine auf- und abgehende Bewegung
der Zugstange umgewandelt. Das untere Ende der Zugstange ist mit der Kulissen-
schwingwelle gelenxig verbunden, welche die auf- und abgehende Bewegung der Zug-
stange in eine kreisbogenfirmige Schwingbewegung umsetzt, Diese wiederum wird
von der Kulissengabel der Schwingwelle Ober die Treiberwellenkurbel mit Rolle
oder Gleitstein auf die Treiberwelle und domit auf den Bahnschwinggreifer oder das
Ringschiffchen Obertragen.

108




!
Armwelle

Eurbeliugitange =

Kulssenschwingwelle
{ Kulisssnnwischonwalle)

Treiberwellenkorbe! mit Gleikiten \
Tralberwelle

/

| A
TN

Bewegungsiberiragung durch Kurbeliugsionge Uber eine
Evimarschwingwelle und Kurbel ouf die Treiberweils
(Bahmchwinggreifer- und Ringschiffndhmaichingn)

Fir den Ilnnen-Antrieb haben sich unsere ELGU -Gurte seit
Jahrzehnten millionenfach bestens bewdhrt. Diese Gurte ver-
einigen folgende Vorteile in sich:

. Synchronische Kroftiibertrogung

. Kein Gleit- oder Kraftverlust

. Kein Achsdruck

. AuBerst flexibel und haltbar

. Anspruchsiose Behandlung

. Kostenvermindernd, weil billig

. Anfertigung ohne Werkzeugkostenanteil bei
entsprechenden Abnahmemengen

Nl & Wy =~

Deshalb wahit der erfahrene Konstrukteur und Fachmann nach

wie vor den
Antriebsgurt
ELGU Wilhelm Elbracht

Giitersloh,BismarckstraBBe 40
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Die gleichformige Greiferbewegung mit zweimaliger und dreimaliger Greifer-
umdrehung je SIi{;hthfurg st konstruktiv am einfachsten 2u |6sen.

Zur Ubertragung der Drehbewegung der Armwelie auf die Greiferwelle bzw. auf
die Greiferantriebswelle dienen Schnurketen, Lochgurie, Kegel- oder Schraukten-
riderpoare. Das Ubersetzungsverhdltnis wird durch entsprechende Dimensionierung
der Gurischeiben bzw. der Zahnrdder erreicht

Gurtantriebe haben den Vorteil, dal} sie leicht zu montieren sind und verhdltnis-
mdBig gerduschlos laufen. NuchleihE ist, daf} sie etwas witterungsempfindlich sind,
sich unter Umstdnden zusammenziehen wnd dann Schwergang cer Maschine ver-
ursachen, ein Umstand, der sich besonders bei Tretmaschinen unglnstig auswirkl.
Ausgenommen sind Synchroflex-(Vulkollan-)Riemen aus Kunsistoff mit Stahleinlage.

Lrailes Sthnurketenrad

Armwelle

s
&
Q
| [ E o j

= o |
J -
= i l J [+
i O
s =]
1 4]
4 o

O | =—Lachguri
Groforwelle .-lf.'t-l'lﬂ- Schrurkeftenrad

Bewegungslberirogung aul dis Grelerwelle durch Schrurkette, Loch=
gurl, Riemen wew. (Umlaulgreifernfhmaichinen mil fwel- oger dreis
maliger Greiferuomdrehung e Stichbildung)

Zahnradantriebe werden bevorzugt angewendet; sie sind dufierst dauverhaft und
gewdhrleisten einen gleichbleibenden leichten Gang der Maschine. In der Herstel-
lung sind sie aber wesentlich teurer und auch schwieriger zu montieren, wenn man
einen ruhigen Laufl der Maschine erzielen will.

Hinsichtiich der Verzahnung wird unierschieden zwischen geradverzahnten, schriig-
verzahnten und spiralverzahnlen Zahnrddern und hinsichilich ger Ferm rwischen
Kege!rddern und Stirnradern.

110




! Armwellenkegelred

Armavelle

A

Bewegungilbertragung durch zwei
Esgelrdderpoare
(Umigulgrederndhmaichinen mif
mweimaliger Greferumdrehung 1@

Stichbildung) 1 | 1 hw. b LUniares Kegdlrad aul der Siénderwelle

I'I
A Kegelrad aul der Grelferwsile

o

Armwelle £
Gewchlitzte Kurbelzugstange

Zugsiangengiedsiein
Logerbelien flir Gleitilein 3:
¥ Zwochenglied (Wechsel)

Greifersellonkurbel i
Greiferwele

Bawegungaiberiragung durch eine geachlittle Kurbelruguange Uber
&in Zwachenghed (Wecheel) auf die Greiferwelienkurbal (einlourige
Umiaufgreiferndhmaschine, Greiferbewsgung ungle chibrmig)

¥} Shall des Wechash wird heule vorwisgend eine Kulgsenkurbs| versmndl. (Siehe Band 1)
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Fir Umlaufgreifermaschinen mit einmaliger, ungleichformiger Greiferumdrehung
wird hdufig eine Anordnung benutzt, bei der die Zugstange, die die Umdrehungen
der Armwelle Obertrdgt, geschiitzt ist und durch einen auf dem luzcrﬁungenbngn
gelagerten Gleitstein gefohrt wird. Dadurch, dafl die Lénge der Zugstange (der
Abstand von Mitte Zugstangenauge zu Milte Zugstangenauge) kleiner ist als der
Abstand von Mitte Armwelle zu Mitte Greiferwelle, verdndern sich bei der Bewe-
qung der Zugstange davernd die wirksamen Hebelarme. In Verbindung mil einem
Wechsel oder der Kulissenkurbel der Greiferwelle erreicht man die fir dieses Maschinen-
system notwendige ungleichférmige Greiferbewegunag.

Maschinen mit umiaufenden Bahngreifern (Ringgreifern) und cuch dllere Hohl-
saummaschinen mit horizontal umlaufenden Greifern (vertical hook) haben fir
die Ubertragung der Armwellenumdrehung als Antriebsmittel zwei Kurbelzug-
stangen. Die Armwelle besitzt zwei um * verseizte Kurbelkrépfungen, die
mit zwei Kropfungen der Plattenwelle Ubereinstimmen. Die fir den umilgufenden
Bahngreifer (nach W. & W. 12) nolwendige ungleichférmige Umlaufgeschwindigkeit
wird dadurch erreicht, daf3 die Platen- und die Greiferwelle gegeneinander versetzt
und durch zwei Kurbeln und eine Zugstange miteinander gekuppelt sinc.

Bewegungilberiragung durch Twei | )
Kurbalzugsiongen. bei Alteren i Armwrelie
Ringgreifers uynd Hohlaumndh-
maschinen

(RunggreifernBhmaschinen)

- Kurpelrugsiange 1

—Kurbelzugstange J

Kurbelkréplung 2  Kurbelkriipfung 1
iind zuenander em 30° versalnl
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Armwelis =
Kurbeizugange | ——

Kurbelrugsange 2 —

Gredorantrion von der Armwelle durch 2 rveinander veors
seipte Kurbelrugsiangen, eln Stirnr8derogar und Dwe: Kegel-
riderpaare (dltere AufThrung)

Linker Greder Kapse!lifier Rechter Graifer

Stirnrdderpagar
Uherseizung 713

Yegelridersoare fir den Greiferantrich

el geehrter Kerr
‘Welmarehinen- Fachmann !
Zulfriedene Kunden
erhihen lhren Umsatz!
MODERNE NAHMASCHINEN
mit dem Synchroflex-Mulco-
Zahnriemen-Getriebe
befriedigen alle Forderungen lhrer Kunden.

Wartungsfrei ohne Schmierung.
Unempfindlich gegen &1 und Benzin.,

Langite Lebentdaver bei jedem Klimawechsel,
Lelser Laul. - Schlupllose Kraltiberiragung.

iyn:hrnﬂux-ﬂulta ZAHNRIEMEN-GETRIEBE

als neuartiger Antrieb von hSchster Qualitgt und Prézision
rwichon Arm und Greiferwelle wig auch direkt vom Molor aus.

Fardern Sie bitle fir lhre Informalion zur Kundenberatung auch fir alle anderen

Antricbselemente wie Rund- und Keilriemen, Plastic-Zahnrader sowie Artikel jeg-

licher Art auf Gummi- und Kunststof-Basis unsere technischen Unterlagen an,
Spezial-Ableilung: Méhmaschinen-Abfederungen

WILHELM HERM. MULLER & CO. KG. (DNF) HANNOVER
Klagesmorkt 5, Telefon 13351 und 13262, Fernschreiber 0%2 2890

8 Ranier, Mahkmaichinen-Fachmann

13



FOr Maschinen mit waagerecht umlaufenden Greifern wird noch ein weiteres
Kegelradpaar zur Ubertragung der Drehbewegung von der Greiferantriebswelle auf
die Greiferwellen notwendig.

Arrvwe e

Qberes Kegelriiderpoar J

Silndereaile (Slehwelio)

Aechier Grefer

Linker Greifer

Greiferan riebsvalle

Kegelrader fir den Greiferantrieb, Uberseirung 512

Greiferantteb durch Kegelradiberiragung
{ Umlgufgreifernihmaschinen mil waagesrechl umboufenden Greifern)

Die Rutschkupplung als Schulzeinrichlung fir den Greifer

Es 140t sich bei schnellaufenden, brillenlosen Greifern nicht immer vermeiden, dal}
gelegentlich einmal der Faden in die Greiferringnut einklemmt und die Maschine
daedurch ruckartig festsetzt, Bei soichen Gelegenheiten gibt es dann leicht Greifer-
bruch, Zahnradbruch und &hnliche Stérungen. Rutschkupplungen haben den Zweck,
in solchen Fdllen das Obrige Nahwerk auszuschalten, so dall kein Schaden entstehen
kann. Nach Beseitigung des Fadenrestes ist die Maschine nach Einschalten der Klinke
sofort wieder brauchbar. Die Abbildungen zeigen Einrichtungen, wie sie z. B. von
Adler und Pfaff zur Anwendung gebrachi werden.,

Die Funktion der Rutschkupplung beruht auf dem Prinzip der geleilten Greiferwelle,
der durch Fadeneinschlag entstehende Stol} 16st die Kupplung und trennt damit die
Greiferwelle vom Antrieb der Armwelle.
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Paylan ~
Klawe . ™= L.L
. 1
& IT1] --\_"‘-..\_ i~ 'L_. -
Fupplungitlek -
Greifer-, I
anfrishewelle ™

Rutschkepplung (System Plalf) Rutsehbkuppliung (Srilem Adler)

Nadelstangenantriebe

Der Kurvenanirieb hal genou wie beim Kurvenfadenhebel den Vorleil, dafl die
Eewegung der Madelstange weitgehend den nédhtechnischen Erfordernissen angepalit
werden kann. Beschleunigungen, Verzogerungen, Totpunkle, Umkehrbewegungen
lassen sich durch eine entsprechende Formung der Kurve ohne weiteres erreichen,
Diese Aniriebsart wird wegen des herzfrmigen Aussehens der Kurvenform auch als
Herzantrieb bezeichnet.

Arrravellenkurbel

- Modehtangenherz
L_._ = Herzraolle

| —— Modekiange

Antrieh der Nadeliange durch sine herfirmige
Kyrve bei Longachif-, Bogenschiff- und Schuh-
rmacherndhmoach nen

Mechanisch hat diese Konstruktion allerdings wesentliche Nachteile (offene Ol-
stellen, geringe VerschleiBfestigkeit, unruhiger Lauf bei héheren Tourenzahlen), sie
ist daher nursi:rei F::‘?mrn!uufenden Maschinen méglich.

Praklische Anwendung hat der Antrieb der Nadelstange durch eine Herzkurve bei
Langschiff- und Schwingschiffndhmaschinen gefunden. Bei diesen Schlingenfangern
ist es erforderlich, dafl sich die Nadelstange nach dem Erfassen der Nadelfoden-
schlinge durch das Schifichen nochmals senkt, um dem Schiffthen den Durchschiupf
durch die Oberfadenschlinge zu erleichtern; erst dann gehl die Nadelstange end-
giiltig aufwdarts,
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Eine Ghnliche Konstruklion hat der Nadelstangenantrieb bei Schuhmacher-Repa-
raturndhmaschinen, nur isl hier die Herzkurve nich! aufl der Nadelstange, sondern
auf der Armwelle befestigt. Die Bewegung wird Obertragen durch einen Doppel-
hebel, der an einem Ende mit einer Gleitrolle in der Kurvenscheibe gefihrt wird und
am anderen Ende mil der Nadelstange gelenkig verbunden ist. Siehe Band I,

Eine gute Lésung fir den Nadelstangenanirieb stellt der Antrieb der Nadel-
stange durch Kurbel und Zugstange dar.

Die Armwellenkurbel Ubertréigt ihre rotierende Bewegung (ber das Nadelstangen-
glied (Madelstangenzugstange) auf die Nadelstange und erteilt ihr eine auf- und
abgehende Bewegung. Die Ldnge der Zugsiange ist bestimmend fOr die Durch-
schlagskraft der Nadel; je l&dnger die Zugstange, um so grdBer die Durchschlags-
kraft, um so ldnger verweilt aber auch die Nadel im Nihgut. Maschinen fir harfes
und dickes Ndhgut haben daher in der Regel léingere Nadelstangenzugstangen cls
Maschinen zum Ndhen normalen Nahgutes.

Arrrravellenkurbel—. |

HNodelstangengliod - Doppelhetel

Antrich der
Hadelthange
durch Eugsiler
urvd Dappehabel

MNadeliiange

Made!stange

Der Kurbslantrizs,
wie er heule aligemein Verwendung findet

Vielfach ist das Drehzenirum der Armwellenkurbel zur Nadelstangenmitte versetzt.
um dadurch der Nadelstange beim Abwﬁrls%:]ng eine griflere Beschleunigung zu
geben. Dadurch wird die Zeitspanne, in der sich die Nadel im Stoff befindet, verkirz!
und mehr Zeit fOr den Transport des Nahgutes geschaffen (z. B. Maschinen mit ein-
tourigen Umlaufgreifern mit Brille, W, & G.-S5chnelin&her),

Auf eine dritte Art des Nadelstangenantriebes soll hier noch hingewiesen werden,
ndmlich auf den Antrieb miitels Exzenters und Doppelhebels, wie er bei Kettenstich-
ndhmaschinen allgemein Oblich ist, Der Exzenter auf der Hauptwelle (auf der Zeich-
nung fortgelassen) wird von dem unieren Auge der Zugstange umschlossen, das
andere Auge ist mit einem Ende des Doppelhebels verbunden und erteilt der Nadel-
gunge Uber den Doppelhebel und ein Verbindungsgelenk die Auf- und Abwdris-

ewegung.

Aneis;iebi for das Zickzack- und Ziernahtndhen siehe Band Il ,.Die Zickzack-
ndhmaschine*,
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Néahwerkauslédsungen
Bei Industriendhmaschinen ist das Handrad in der Regel fest mit der Armwelle

verbunden, Haushaltndhmaschinen und vielfach ouch Gewerbendhmaschinen haben
eine Eiﬂl*llﬂr;luﬁg zur Ausldsung des Ndhwerkes, damit die Maschine beim Spulen
nicht mitlGuft,

.

Von den vielen Ausfihrungsarten seien hier nur die bekanntesten kurz erwdhnt;

Der gefederte Hebelschnépper ist in der Mitnehmerscheibe kippbar gelagert. Die
Mitnehmerscheibe selbst ist auf der Armwelle fest verschraubl, das Handrad mit
der Schnurlaufrille dagegen nicht. Soll das Néhwerk eingeschaltet werden, so
wird der Hebelschndpper nur umaelegl, der dann durch eine Feder in eine ent-
sprechende Nut des Handrades gedriick! wird. Abb, siehe Band Il.

Die Bajonettausidsung besteht aus zwei Teilen, ndmlich der Multerschraube, die
in der Regel mit Linksgewinde in die Armwelle geschraubt ist, und dem in ihr ge-
lagerten Bajonettverschiufl, Mutterschraube und Handrad haben eine Nutenfréisung,
in die der Mitnehmerzapfen des Bajonetiverschlusses einschnappt. Wird er nach
hinten herausgezogen und elwas seiflich verdreht, so daB der Mitnehmerzapfen
auf der Mutter aufsitzt, ist das Handrad zum Spulen ausgeldst.

Die gebrduchlichste Art der Handradausldsung ist die Kupplungsschraube.
Auf der Armwelle ist eine Buchse, die sogenannte Handradbuchse, fest montiert.
Die Handrodbuchse hat am duBeren Ende eine Gewindebohrung fur die Aufnahme
der Kupplungsschraube und eine nutenférmige Einfrisung auf der Stirnseite fir die
Aufnahme des Ausi@seringes. Sobald die Kupplungsschraube fest angezogen wird,
prefit sie mit ihrem i{npfgdm Haondrad gegen den Bund der Handradbuchse und
bewirk! so, dell das Handrad das Néhwerk mitnimmt. Zwischen Handrad und
Kupplungsschraube liegt der Ausldsering, der an seinem dufleren Umfang mit zwei
oder drei Nocken versehen ist. Die Kupplungsschraube kann mit ihrer kieinen
Zapfenschraube nur um 180° bzw, 120° gedreht werden, weil dann die kleine
Zapfenschraoube gegen einen der Nocken des Ausléseringes anschldgt.

Das Nehwerk der Mahmoichine
wird bei Hauthaii- und einfachen
Handwerkermoschines an- oder
qusgeschaltel durch Fesldrehen
oder LétenderKupphingschraube

Vielfach ist das Handrad auch fest auf der Armwelle verschraubt und die Schnur-

laufscheibe auf der Handradnobe gelogert. Der Ausidsemechanismus ist im Prinzip

derselbe wie zuvor beschrieben.

Zum Unlerschied gegen die Ubliche Kupplungsrichtung nach rechts wird bei ein-

tourigen Umlaufgreitermaschinen das Nahwerk durch Linksdrehen der Kupplungs-
schraube eingescholtel, Rechisdrehen bewirk! dann ein Auskuppeln der Maschine.
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Der Spuler

Bei der Doppelsteppstichndhmaschine st es notwendig, den Unterfaden auf eine
besondere Spule aufzuwickeln, weil der Schlingenfdngerkdrper aus ndhlechnischen
Grinden nicht so grof} ausgefihrt werden kann, dall er eine kdufliche Garnrolle in
sich aufnehmen kénnte. Damit nun der Faden nicht umstdndlich mit der Hand auf
die Spule aufgewickelt werden mufl, bedient man sich selbsttatig arbeitender Spul-
einrichtungen, die enlweder an der Riemenkappe, am Arrr‘:s.tﬁndger. auf der Grund-
Eiallc oder auf der Tischplatie befeﬂiEI sind. Mit Hilfe solcher Spuler |68t sich der

aden schnell und gleichmdBig auf die Spulchen wickeln. Im Laufe der Ndhmaschinen-
entwicklung sind so viele Spulersysteme entwickell worden, dafl sie hier unméglich
: alle aufgefihrt werden kénnen,
1. Der Stegspuler fir Langschiff- und Bogenschifindhmaschinen, Der Faden wird
gber einen parabolischen Leitsteg gefihrt, damit sich beim Aufspulen gleichmdéflig
Faden neben Faden legt.

Stegspuler mil parabolischem Leit-
sleg fir Longschiff. und Bogenschif-
niShmacchinan

2. DerHerzspulerfir Langschiff-, Bogenschifi- und Bahngreiferndhmaschinen, Der
Fadenfiihrer wird durch eine Herzkurve gestevert. Das ergibt eine besonders
gleichmdflige Fadenwicklung.

Hermpuler for Langschi®-. Bagemck - und Bahngreiferndhmaschinen



3. Der Klappenspuler fir Bahngreifer- und Umlaufgreiferndhmaschinen. Diese
Konstruktion is! sehr einfach und sicher in der Funktion und dirfle wohl die ver-
breitelsie sain,

Einfacher Klappemspular fUr Bahngreiferndhmaschines
{Zentralipulengreifer- und Ringschifindhmaschinen)

4. Der Kraftspuler {ir Bahngreifer- und Umlaufgreiferndhmaschinen. Er wird in
der Hauptsache fir Industriendhmaschinen bevorzugt, weil er sich je nach der
Art des Anfriebes beliebig auf der Tischplafte montieren lafit.

/4

KErafbspuler filr Handwerker. und
industrienhmaschinen Erafispuer for Indusirleschnelinhmaschinen
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5. Der Motorspuler an tragbaren elekirischen Néhmaschinen. Die Ankerwelle
des Molors ist verléingert und dient als Aufnahme fir die Spule (Bahngreifer- und
Umlaufgreiferndhmaschinen),

Moderne Kloppempuler, Avdlhrung in
Verpindurg mid  dem eifgebauvien
Elekiramaokoir

~ Spulerausfohrungen, wie sie bei dlteren Maschinentypen zur Anwendung gekommen
sind.

Einfocher Klappenipuler bei &lteren Klopperipuler for cinfourige Ume
Hondwerke radtmaachin=n laufgreiferndhmazchinen
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6. Der an der Tischplatte befesigte Handspulapparat, vorwiegend fir dliere
Elastik-Schuhmacherndhmaschinen.

spuler mit exzentrscher Logerung der Spulerwelle. Handspulapparat fur altere Schubmacher.
Durch Herunierichwenken der Befestigungmchraube ndhmasch | ren
wird der Souler angesfell

Bei einem einwandfrei konstruierten und richtig reparierten Spuler mull
a) der Faden ungehindert und gleichmaBig zulaufen;
hg der Faden eine leichte Vorspannung erhalten (Nylon- und Perlongarne aus-

genommen);
¢) die letzte Filhrung vor der Spule genau auf die Mitte der Spulenachse zeigen;
d) sich der Spuler selbsttdtig abschalten, wenn die Spule voll ist.

Eine Ausnahme zu Punk! ¢) macht der Herzspuler, dessen Fadenfihrungsfinger
durch die Herzscheibe wéhrend des Spulens zwangslGufig hin- und hergefUhri wird.
Der FadenfGhrer mul3 aber so gerichtet sein, dofi er den Faden weder rechts noch
links Ober die Spulenklappe hinaus fihrt,

Der Spuler kann angefrieben werden durch ein Schnurrddchen, durch ein gummi-
bereifies bzw. lederbesticklies Réidchen am Handrad oder durch den in die Maschine
eingebauten Elekiromotor. Der Druck des Spulerrddchens gegen den Riemen oder
das Handrad mul so kréflig sein, dall das Spulerriidchen sicher mitgenommen wird,
er darf aber auch nicht zu stark sein, sonst geht die Maschine schwer. Die Stellung des
Spulapparats st zu diesem Zweck nachstellbar.

Die Mehrzahl cller Spuler ist so konsiruiert, daf sie sich selbsitdtig ousschalien,
sobald die Spule voll ist; das wird durch einen Fihlhebel bewirkt, der beim Aufspulen
durch den Spulfaden immer mehr abgedrangt wird und dann Ober ein Hebelsystem
die 5pu|einrichfun? in die Ruhestellung :urﬁckschnﬂpgen 1601, Die zeitlich richlige,
selbstititige Abschaltung des Spulers ist in den meisten Fdlien durch eine Stellschraube
regulierbar.

Fiihrende Firma Deutschlands in der Herstellung von

Ndhmaschinentischen fur Industrie und Gewerbe
Ndhmaschinenmabeln fir Haushalt
Modernsten Schiebetischanlagen

und sonstigem Zubehor

Pl- “UT[ Spezialbetrieb fir Ndhmaschinentische
Ebingen/Wirtt., HartmannstraBle 14 . Telefon 2681
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Aufbau und Kennzeichnung der Nahmaschine

Alle Stichbildungsorgane und aullerdem die dafir notwendige Bewegungsmechanik
sind in einem Gehéuse, dem sogenannten Ndhmaschinenoberteil, unlergebracht. Es
besteht im wesentlichen qus dem Kopf, dem Arm, dem Armstéinder und der Grund-
platte (Fundamentplatte).

Normalerweise sind im Kopfl der Maschine die Nadelstange, die Sloffdrickerstange
und die Fadenhebelieile eingebaut.

Der Arm birgt die Armwelle mit ihren Aniriebsieilen, und der Armsidnder nimmi
die Stdnderwelle bzw. die Zugstange fiir den Greiferantrieb sowie die Exzenterstange
fUr die Transporteinrichtung und den Stichsteller auf,

Die Oberseite der Grundplatte dient als Stoffauflage, unter der Grundplatte sind
der Schlingenfinger mit seiner Aniriebswelle und die Ubrigen Teile des Transport-
mechanismus montiert.

Der Durchgangsraum ist die Bezeichnung fir die Gr&ile des Raumes unler dem
Niahmaschinenarm: er wird in mm gemessen und in zwel Zahlen gusgedrickt, z. B.
240 % 120 mm. Das erste Mal gibt die diagonale Entfernung vom Stichloch zur Arm-
beuge an, das zweite die Entfernung von der Grundplatte bis zur h&chslliegenden
Stelle des Armes,

Der Durchgangsroum des MNahmaschinenoberieils

Die duBere Form des Ndhmaschinenoberieils richlet sich nach dem Verwendungs-
zweck. Im wesentlichen werden drei AusfOhrungsformen unterschieden:

1. die Flachndhmaschine,
2. die Armndhmaschine,
3, die Sdulenndhmaschine.

Die Flachnéihmaschinen

sind die gebrduchlichste AusfUhrungsform der Ndhmaschine, weil sie einmal for die
Anordnung der Mechanik am gOnstigsten sind und sich zum anderen auf ihnen fast
alle gebrduchlichen Ndharbeiten ausfihren lassen,

Hachrnihmaschine
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Die flache, grofle Grundplatte (Arbeitsplatte) ist fir die Lage und Fihrung des
NﬁhELﬂes sehr glnstig und biete! dazu fir die Hand eine angenehme Auflage. In
der Flachndhmaschine kénnen alle Schlingenféngersysteme Verwendung finden und
ebenso auch jede Art der Transportierung zur Anwendung gebracht werden.

Die Armndhmaschinen

werden vorzugsweise fir das Saltler- und das Schuhmacherhandwerk, aber auch fUr
Spezialndharbeiten in der Textilindusirie gebaut und je nach dem Verwendungszweck
mit verschiedenen Armformen und -langen sowie dﬂ;ﬁr geeignelen Schlingenfdngern
(Bahnschwinggreifer, Ringschifichen, Umlaufareifer) ausgestattet, Man unterscheidet
bei den Armndhmaschinen rechtsstindige r Rechtsarmndhmaschinen und links-
stdndige oder Linksarmndhmaschinen. Sieht der Stdnder der Maschine rechis vom
Ndhenden, so ist die Maschine eine Rechisarmmaschine, steht der Stinder jedoch
links, so ist es eine Linksarmndhmaschine. Um MiBversidndnisse zu vermeiden, ist es
am besten, wenn man von einer rechisstndigen bzw. von einer linksstdndigen Arm-
ndhmaschine spricht.

Arm

Kopl

Unlararm =~

Linkmtdncige MEhmachine Rechintdndige Mahmaschine

Die Konstruktion der Transporteinrichtung ist bei den Armndhmaschinen sehr viel
schwieriger als bei den FlachnGhmaschinen, weil die Mechanik auf einem engen
Raum zusammengedrdng! werden mufi. In neverer Zeit verbindet man bei tragbaren
HaushalinGhmaschinen oft die Vorteile der Armndhmaschine mit denen der Flach-
nr‘;‘;\ﬁn;ny;h.r?e durch eine auf- und abklappbare Arbeitsplatte oder durch einen An-
schiepehisch,

Die Sdulenndhmaschinen

Eine weitere Oberteilform stellt die Sdulenndhmaschine dar, bei der auf der
Grundplatte noch eine Séule montiert ist, die Greifer und Transportmechanismus
enthdlt. Wegen der kleinen Auflagefidiche fir das Ndhgut werden Sdulenndhmaschinen
vorzugsweise in der Schuhindusirie (Schdftestepperei), aber auch fir Spezialarbeiten
in der Textilindusirie benutzt. Sie erméglichen z. B. auch das Ndhen von rdhren-
formigen Arbeitssticken. In diese Maschinentypen wird heute fast nur noch der waage-
rech! umlaufende Greifer (System vertical hook — V.H.) eingebaut,

Die Saulenndhmaschine wird als Ein- und Zweinadelmaschine mit Hipfer- oder
Schubrad- oder auch mit kombiniertem Unter-, Nadel- und Obertransport mit und
ohne Abschneidvorrichtung gebout.
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SBulenndh maich|nen

Ausgesprochene SpeziainGhmaschinen haben oft auch besondere QOberteilformen
(z. B. Armabwdrisndhmaschinen, Handschuhndhmaschinen, Pelzndhmaschinen, Sohlen-
doppelndhmaschinen v, a.), die aber so dem jeweiligen Verwendungszweck der
MNahmaschine angepalt sind, dafl eine Klassifizierung recht schwierig ist und normaler-
weise nicht vorgenommen wird.

Die Klassifizierung

Es ist Oblich, die Nahmaschinen entsprechend ihrem Verwendungszweck in drei
Hauptgruppen einzuteilen:

Haushaltndhmaschinen,
Handwerkerndhmaschinen,
Industrienéihmaschinan.

Um die verschiedenen Maschinensysteme und Ausfihrungsarten genau kennzeichnen
zu konnen, gibt man den Ndhmaschinen Klassen- und Unterklassenbezeichnungen.
Das eigentliche Nahmaschinensystem wird mit Klosse bezeichnet und kenntlich ge-
macht durch eine Nummer oder einen Buchstaben. Das Ndhmaschinenoberteil ist
in den meisten Fdllen neben der Fabrikmarke auch mit dieser Klassenbezeichnung
beschriftet: z. B. Adler Klasse 30, Anker Klasse MMZ, Plafi Klasse 130, Phoenix Klasse 16
usw. Altere Nahmaschinen tragen hdufig an Stelle der Zahl oder des Buchstabens
einen Nomen wie ,Grandiosa", , Excelsior”, , Columbus™, ,,Perfecta’ usw.

Zur Kennzeichnung der Industriendhmaschinen ist es zweckmdBig, den Haupt-
klassenbezeichnungen noch Unterklassenbezeichnungen beizufogen. Dadurch wird
dann die genaguere Ausristung der Ndhmaschine (z. B. Transporteur und Stichplatten-
form, NdhfuBl, Sonderapparate, Schneideinrichtungen usw,) bestimmi; z. B. Adler
Klasse 81-3, Dirkopp Klasse 252-19L, Pfafi Klasse 193-5-225, Singer Klasse 451 K1
USW. 15
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Der Nahmaschinenstand

Einzeltische
Das Ndahmaschinenoberteil ist auf einer Tischplatte oder auf einem Gestell montiert.
Als Gestell kommt in Frage
a) ein guBeisernes oder hlzernes Gestell mit Treteinrichtung:
b) ein hélzernes Gestell mit oder ohne Treteinrichtung und Versenkeinrichtung:
¢) ein Maobel in der Form eines Schrdnkchens oder einer Vitrine mit oder ohne Tret-
einrichlung und Versenkeinrichtung:
d) Motor-Einzeltische fir Gewerbe- und Industriendhmaschinen
e) Krafbetriebsanlogen als Reihen- oder Muldentische.,

Versenkgestell

Trafgestell
(Obertel varsenkibdr)

il Versch|ullkasian

Pakiisch Maktisch (geschionen) MeAb ok mohe]
(Oberteil versenkbar, [(Obarteil verseskbar)
clekirisch angetrieben)

Sehrankmbbel Sehranumanel (geschiossen) Bodenabschiulplalie
{Oberieil elekiracn angeirieben mach rechis abklappoar
vnd wersankbar
i H Schrankmiibel
mil Treleinrichieng
und Badenobachiulplatie
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Handndhmaschinen werden meisiens auf einem einfachen Holzuntersatz montiert.
Fiir den FuBantrieb gibt es eine Reihe von Ndhmaschinenstdndern, die in Form und
Ausfihrung weilgehend dem Verwendungszweck der Ndhmaschine angepafit sind.

Ber HaushalinGhmaschinen wird im allgemeinen Wert darauf geleg!, dal} das Mabel
(der Ndhmaschinenstand) zur Wohnungseinrichtung paflit: dadurch wird das Aulere
der Mdhmaschinenmtbel von der e beeinflut. Dos guBeiserne Treigestell, bei
dem dos Oberfeil durch einen Holzkesten abgedeckt wird, ist heute fir Haushalt-
ndhmaschinen kaum noch gefragt,

Schrankmabe| (gomchlomen) Witr menmobel Vitrinenmabel
mil Treteinrichiong (Oberieil versenkbear) (Mahkammaode, getchimien)

Ein Versenkgestell gibt die Mbglichkeit, das Oberleil nach unten in eine Mulde
umzulegen (zu versenken), so dal es gegen Staub geschitz! und zugleich unsichibar
ist, Das Gestell wird dadurch als Tischchen verwendbar, Fir verwdhntere Anspriche
liefert die Ndhmeschinenindustrie Ndhmaschinenschrinke, Vitrinen und dhnliche
Mobel, die sich harmonisch in die Wohnung einf-:}gen lassen und duBerhich, wenn dos
Oberieil versenkt ist, nichls von einer Ndhmaschine erkennen lassen,

Vielfach sind die Schrankmébel in Ruhestellung auch nach unten durch ein Boden-
brett oder den Fublritt abgeschlossen, damit der Schrankraum einmal als Ablage fir
die Ndgharbeit benutzi werden kann und zum anderen, damit Schrankinneres und
Oberteil besser gegen Staub geschitzt sind. ;

Tragbare elekirische Néhmaschinen setzt man &hnlich wie die Handnédhmaschinen
auf einen Holzsockel, sofern der Motor nicht in das Oberleil eingebaut ist oder es
sich um eine Armndhmaschine handeit. For die Aufbewahrung tragbarer MNéh-
maschinen dient in der Regel ein Koffer, Siehe Seite 133,

Bei handwerklich genutzten Ndhmaschinen kommt es weniger auf Schénheit als
auf Standfestigkeit und Haltbarkeil an, Dementsprechend st auch die Bauart des
Gestells robust und einfach, Zuweilen noch cus GuBleisen, werden solche Gestelle
heute vorwiegend aus Hartholz oder Baustahl gefertigt. Die Tischplatte ist grofer und
stdrker. Zu Handwerkermaschinen, die mit einem Elektromolor ausgestattet werden,
liefert man hdufig die gleichen Gestelle wie fiir Fullbetrieb, wenn die Maschine fiir
kombinierten Antrieb, d. h, wechselweise fir Full- oder elektrischen Anirieb, benulzl
werden soll.

Mahmochinengediell aus Halz mil
Treteinelchiung fUr Handiwverker-
masthuneh
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For Industriendhmaschinen war der Muldentisch lange Zeit die Ubliche Aufstellungs-
arl. Hier sind die Maschinen nebeneinander montiert und werden von einem Elektro-
molor Uber eine gemeinsame Transmissionswelle angetrieben. Solche Krafibeiriebs-
anlagen kdnnen je nach dem Verwendungszweck ein- oder zweireinig, mit oder ohne
Mulde geliefert werden.

Inzwischen ist man von dieser Art der Aufstellung fur Industriendhmaschinen mehr
und mehr abgegangen. Abgesehen davon, dal die ganze Anlage nicht weiterarbeiten
kann, wenn der Molor ausfdllt, sind auch Leerlaufveriuste unvermeidlich, sofern nicht
alle Pidtze der Anloge beseizt sind.

Aullerdem fallen auch die vielen Riemenibertragungen, wie sie bei Krafitischen
alter Ausfihrung Gblich sind, fort. Fir die Kraftibertragung vom Motor zur Maschine
wird in zunehmendem Male der Keilriemen verwendet, weil er ein schnelleres
Anlaufen der Maschine gewdhrieistet und ein ebenso schnelles Abstoppen, d. h. Bremsen,
maglich macht.

Der Ubergang zu Einzelstdnden mit Einzelantrieb macht die Nahanlagen beweg-
licher und Obersichilicher. Jede Maschine hat ihren eigenen Aniriebsmotor, der unier
der Tischplatte montiert ist, Die Geschwindigkeit wird durch einen Stromregler
‘Wechsel- oder Gleichstromanlassermotor) oder durch einen Motor mit Friktions-

upplung reguliert. Umstellungen in der Einordnung der einzelnen Maschinentypen
sind nich! schwierig, und das ist besonders bei der FlieBbandfertigung von groflem
Vorteil. Siehe Seilte 157.

Einzeltische Tur slekiromolorschen Anirish
{Ligferbar cus Eisen oder Holz)

Reihentische

FOr den &lteren starren Gruppenantrieb kamen in Frage:

1. der einreihige Krafitisch ohne Mulde;

2. der einreihige Krafitisch mit Mulde;

3. der zweireihige Krafitisch mit Ablagebreif; '
4. der zweireihige Krafttisch mit Mulde,

Durch das Zusommenmontieren einer beliebigen Anzahl Krafitische kann man lange
Tischreihen zusammenstellen. Der Antrieb der Oberteile erfolgl in der Regel durch
eine gemeinsame, unter der Tischreihe montierte Transmission, die am Ende der
Anlage durch einen Elektromotor angeirieben wird, Zwischen Transmissionswelle
und ?)beﬂei! ist ein Unterireiber geschaltet, der es durch seine verschieden groflen
Riemenlaufrillen gestattet, die Umdrehungsgeschwindigkeit der Welle in gewissen
Grenzen zu dndern. Dem Néhenden ist die Mbglichkeit gegeben, durch Druck auf
den Fultrill der Reibungskupplung des Untertreibers die Ndhgeschwindigkeit vom
Stich-fOr-Stich-ndhen bis zur Hochstgeschwindigkeit zu steigern oder aber ebenso
schnell die Maschine wieder abzustoppen und zu bremsen.

Eine Kraftbelriebsanlage besteht aqus den holzernen oder guBleisernen Standern,
slarken Tischplalten, den Untertreibern mit Zugstange und Tritl, den Wellenlagern,
der Welle, den Wellenkupplungen und den Schnurrddern fUr den Anfrieb der [ﬁﬁfer-
treiber,
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Einreihige Krofibeirebscniage

Lweiraibige Erclibelrebsamiage

Die Stdnder stellt man am besten auf etwa 30 mm starke Holzbohlen, die mit dem
Boden fest verschraubt werden. Bei Zementboden geschieht die Montage der Bohlen
auf eingelassenen Holzdibeln. Fir die Aniriebswelie finden Ringschmier- — seltener
Kugellager — Verwendung (Kugellager bringen wohl Kraflersparnis, laufen aber
EErt_‘iusr:hmI!er als Gleitlager). Die Untertreiber haben in der Regel eine Reibungs-

upplung. Die 30 mm (31,5 bis 35 mm) starke Welle mull genau laufen und darf an
den Enden nicht unrund sein, damit die Lager leicht aufzuschieben sind.

Die Stander sollen nach der Montage senkrecht und parallel zueinander stehen,

Die Welle ist nach dem Einbau genau nach der Wasserwaage und jedes Lager
anschliellend mit grdfter Sorgfalt zur Welle auszurichten. Erst wenn die Welle sich
mit der Hand leicht drehen 1801, d0rfen die Lager an den Stndern fesigezogen werden.
Ebenso richtet man die Tischplatten nach der Wasserwaage aus und schraubt sie
anschlieflend fest,
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Die Wellenldngen werden durch einfache Kupplungen oder auch durch Klemm-
kupplungen verbunden. Bei Kupplungen dieser Art werden die beiden Wellenenden
his zur Mitte der Kupplung geschoben und die Befestigungsschrauben zweckmdiBig
anschlielend verbohrl. Reduzierte Kupplungen werden angewendet, wenn ver-
schieden starke Wellenenden miteinander verbunden werden sollen.

Die Antriebsrillenscheiben sind zweiteilig gefertigt, damit sie leicht montiert oder
ausgewechsell werden kbnnen. Sie werden nach der Art der Klemmkupplung be-
festigl. Es ist aber sehr darauf zu achten, daB die Riemenlaufrille mit der entsprechenden
Riemenlaufrille des Untertreibers in der Richtung Ubereinstimmt. Der Unferireiber
ist so an der Tischplatte zu montieren, dall dessen Riemenlaufrille mit der Riemennut
des Handrades fluchtet

Das Zusammenselzen der einzelnen Tische (z. B. Muldentische)

Zundchst stellt man zwei Sténder mit angeschraubten Muldentrdgern im Abstand
einer Tischplattenldnge voneinander frei hin und legt eine Tischplatte mit ange-
schraubtem Endstiick und bereifs montiertem Untertreiber darauf, (Die Lécher {Or
die Schrauben des Unlertreibers sind an der Tischplatte meist angezeichnet oder
mrgEebnhrI.] MNun befestigt man die Tischplafte am Muldentréger so, dal3 die Fuge
des Endstiickes auf der Milte des Muldentrégers ruht. Dann schraubt man eine eiserne
Strebe an, gibt aber dabei acht, dall der §1ﬁnder zur Tischplatte im rechien Winkel
steht. Der Tisch kann nun nicht mehr umfallen. Jetzt wird der ndchste Muldentriger
zundchs! nur mit der vorderen Schraube an die Tischplatte geschraubt und die ge-
bogene Mulde in die Nut des bereits befestigten Muldentrdgers und der Tischplatte
gefUhrt. Um die Mulde leichter in die Tischplatte einfihren zu kdnnen, rickt man den
nur mil einer Schraube befestiglen anderen Stdnder heran, fOhr! dabei die Mulde in
die Nut und schraubt utm:hlie?iend die Tischplatte fertig an. Dasselbe geschieht mit
der gegenOberliegenden Tischplate. Sollte die Mulde verzogen sein, schieb! man die
Tischplatte {ber die Mulde. Auf diese Weise gelig'i es leicht, selbst stark verzogene
Mulden zu montieren. 50 wie der erste Tisch aufgestelit ist, werden auch die folgenden
montierf. Durch Aufschrouben der eisernen V?:rhindun Ucke werden die Tische
miteinander verbunden. Um dabei zwischen den Stdndern immer den gleichen Abstand
zu _halten, stelle man die Stdnder so auf, daB der Muldenirdger entweder immer
auf der linken Seite oder auf der rechten Seite ist. Die Stinder werden auf dem Full-
boden oder den vormontierten Bohlen mit Holzschrauben befestigl. Bei Zement-
oder Betonfullboden miissen Bohlen gelegl werden, damit man auf diesen dann Stdnder
und Fulitritt sicher befestigen kann,

Die untere Welle wird, nachdem die erforderlichen Hiingelager aufgeschoben sind,
hochgehoben und mit den beiden &uflersten Héngelagern an die Sténder ange-
schraubt. Alle Lager missen in einer Linie liegen. Das 1aBt sich mit einer gespann
Schnur leicht erreichen. Die den Lagerhaltern beigefigten Laschen sind so zwischen
Stdnder und Hdngearm zu legen, dafl der Hiingearm eine feste Anlagefidche erhdlt.
Die restlichen Lager werden dann der Reihe nach ousgerichtet und befestigt. Dabei
ist sehr darauf zu achten, dafl die Welle genau in der Waage liegt und sich leicht
drehen 168t (Wasserwaage verwenden). Auch die Tische missen genau waagerecht
stehen. Dos Einstellen der Hohe von Tisch und Welle wird sehr erleichiert durch
Schiitze in den Sténdern und den Lagerhaltern. Auf diese Weise ist man auch imstande,
emg?e Unebenheiten des Fullbodens auszugleichen. Die normale Héhe der Tische
ist mm, doch |48t sich dieses Mall je nach den Verhditnissen durch Verstellen der
Sténder vergrdfern oder verkleinern. .

Die Versteilbarkeit der Tische und Lager gestaltet ohne weiteres auch den AnschluB
neuer Tische an eine bereits beslehende Anlage. ! :

Die Zugstange, die den Hebel des Untertreibers mit dem Tritt verbindet, soll so
eingesteill werden, daB auch bei weitestemn Miederdricken des Trifles der Hebel
nicht s weit heruntergezogen werden kann, dal} seine schrﬁie Fldche das Druck-
stick freigibt, das zur Ubertragung des achsialen Schaltdruckes dienl. Der Hebel
mull so dicht anliegen, dafl kein nennenswerter Zwischenraum besteht. Der Unter-
treiber mul stets gut unter Ol oder Fett gehalten werden.
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Antriebe der Ndhmaschine

FOr den Antrieb der Ndhmaschine gibt es drei Maaglichkeiten:
a) den Antrieb durch Handdrehapparat;
b) den Antrieb durch eine Treteinrichtung:
¢) den Anirieb durch einen Elektromotor,

Vereinzelt werden Maschinen, die fir den Export bestimml sind, noch mit einem
Handdrehapparat ausgestatte!. Bei mrn%en Maschinentypen (z. B. Schuhmacher- und
Reparaturmaschinen) 1st der Handgriff {Ur den Antrieb direkt am Handrad montiert,
In der Regel ist aber der Handdrehapparat ein Apparat fiir sich und an das Oberteil
angeschraubt. Er hat meistens eine Ubersetzung von 1:5, so dall die Néhmaschine
bei einer Umdrehung der Handkurbel 5 Stiche macht. Die Mitnehmerkurbel ist
normalerweise ausschwenkbar,

Arfrieb durch einen Honddrehapparat G e den Antrieb direki am Handrad
{Exporitmadell)

Die Bewegung der Ndhmaschine mittels einer Trefeinrichtung war lange Zeit hin-
durch die Obliche Anlriebsart: heule ist der FuBantrieb bei Indusiriendhmaoschinen
nich! mehr zu finden, und cuch bei Handwerkernhmaschinen erselzt man ihn mehr

i |
m
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und mehr durch den elekiromotorischen Anirieb. Wie die Abbildungen zeigen, wird
beim Gestell mit FuBanirieb dos Gestellrad durch eine Wippe (FuBiritt) Ober eine
Zugstange in Bewegu:ig gesetzt und diese Bewegung dann durch einen Rundriemen
auf dos Handrad der Ndhmaschine Obertragen. )

Je groBer das Gestellrad ist, um so gréfier wird das Ubersetzungsverhiilinis und um so
mehr Umdrehungen macht das Handrad der Maschine bei einer Gestellradumdrehung.
Allerdings bedingt ein gréleres Gestellrad auch einen gréleren Kraftaufwand.

Um Reibung und Abnitzung an den Lagerstellen zu verringern, werden fUr die
beweglichen bzw. die sich drehenden Gestellfeile normalerweise Kugellager verwandt.

Der elekiromotorische Antrieb

Mit dem elektromotorischen Antrieb kann man die Nahleistung der Maschine und
auch die der Ndherin um ein Vielfaches steigern: dabei sind die Betriebsunkosten im
Verhdltnis zu den bedeutenden Vorieilen gering.

Alle elektrischen Ndhantriebe missen aber eine Eigenschafl gemeinsam haben:

Die Stichgeschwindigkeit muB vom Stillstand Gber das Stich-fiir-Stich-Néhen bis
zur hischsten Stichgeschwindigkeit leicht regelbar sein. Es wird bei industriellem Ein-
satz des Motors verlangt, dald die Maschine im Bruchteil einer Sekunde ihre Héchst-
sl*_i:.hza_lhl erreicht und dgie im Motor eingebaule Bremse die Maschine in ebenso kurzer

eit shilselzl,

Eine Ausnahme bilden lediglich die vollautomatischen Maschinen (2. B. Knopfloch-
ndhmaschinen usw. (Automaten). Hier werden normale Moloren verwendet, weil
Kupplung und Bremse 2um Mechanismus der Maschine gehdren,

Entsprechend dem Verwendungszweck der Motoren ist zu unterscheiden zwischen
a) Anlassermotoren fir Haushaltndhmaschinen;
b) Anlassermotoren fir Gewerbendhmaschinen;
¢) normalen Motoren in Verbindung mil einem Untertreiber brw. Rundriemen-
anirieb mit Untertreiber;
d) Kupplungsmotoren.

Motorenausfihrungen ¢) und d) vornehmilich for die Industrie, aber auch fir das
Handwerk.

Anlassermoloren (Or Haushaltndbhmaschinen

Kleinere Anlassermotoren finden Verwendung bei Haushalindhmaschinen, wenn
diese nichl zu hdufig und dann auch nur kurze Zeit benutzt werden. Gelégentlich
bringt man derarlige Motoren auch in Schneidereien oder kleinen Ateliers zum Ein-
satz, obwohl man hier nur Gewerbe-Anlassermotoren benutzen sollte.

Der Fubaronsr
Widerstander egelung durch Kah|=philchen)

Der Hawhaltndkmaschinenmoior badar! nur
geringer Warlung.Bel sehr starkem Gebrauch
gendgen ainbim rweiTropfen Oitaglich. b der
Maotor fur Fetiachrierung eingarichliel, 5o ge-
nlgl ek, wenn alljghrlich einmal eine Schimie-
Der Mahmoschinen-Motor [0r Howhalindhmoshines rung mit Tubenfen vorgenommen wird,
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Der Haoushaltndhmaschinenmotor wird vorzugsweise mit einer Leistung von ca. 25

bis 50 W (abgegebene Leislung) gebaut. Es ist sehr darauf zu achlen, daf} nur rundfunk-
entstérte Motoren zum Einsatz kommen (VDE-Vorschrift 0875).
Zur Regelung der Motorendrehzahl und damit der Stichgeschwindigkeit der N&h-
maschine dient ein zwischen Stromquelle und Motor eingeschaiteter Regulierwiderstand.
Dieser Widerstand ist in den meisten Fdllen ein Kohledruckanlasser, in manchen Féllen
aber auch ein Anlasser mil Drahtwiderstdnden, Die Betdligung geschieht entweder
mit dem Knie (Knieanlasser) oder auch mit dem Full (FuBanlasser) als Druck- oder
als Zuganlasser.

Eonighi

Fi

Kohladruck.
widvmi;rdl"'?":-c,_

- =]
e krtltiger die Kohleschzibohen — f—-- “~ Motor
ansinander gedrick! werden, E i’[
dosio stérker ist der Shromf 0, = o~

Drehpunkt Noicmiitabat

Stromrogler mil Kohledreckplgitchen
(ak Fulaniomer oder Krehabelanlaser)

Schnill durch ginen kleinen Méhmoaschinsamalar mil Heughilromcharakleratik ==

T =T S = Mogree et
|: il [l I |I ; = Ank
_ ﬂ”lﬁln Ii"l]ln- : == A.:l:rrwmi!ul‘hg
; 3 Tt = " & = Kohlesaiarscneauben
: f = Kahlen
— | : g = Kollektor
e a‘ ..r.l p _F e h = Ankerwells
Xy . - i = Schnurscheibe
1 W = O
M“”b”ﬁ”_&‘” L | = Ventiialor
s I OO0 118

Knieanlasser kdnnen mit dem Motor direk! zusammengebaut sein, FulBlanlasser
haben in der Regel ein besonderes Gehduse. Der Maolar wird, wenn er nich! in die
Maschine eingebaut bzw. angebaut ist, mit einem Winkelstick am Oberteil, gelegentlich
auch auf der Grundplatte der Nahmaschine befestigt.
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Durch slngebaulen Elakiromotor an- Durel  Elektromolor ongetricbens  Méhmguhine,
gelnehens Mahmaichine mil Fulaniaser Hegulrerupg der MNahgeschwindghe:! durch Kme-
anlguer

Bei Bestellung von Anlasser-Moloren sind folgende Angaben erforderlich:
a) die &rtlich vorhandene Stromart und Spannung (meist 220 V Wechselstrom);
b) gewiinschie Leistung in PS oder Watt;
¢) Fabrikat und Klasse der Ndhmaschine, an welche der Motor angebaut werden soll;
d) Typenbezeichnung des Motors |1, Liste des Lieferwerkes;
e) AusfUhrungsiorm des Anlassers;
f) gewinschte Farbe des Motors.

In Schneidereien, Ateliers und bei der Heimarbeit finden die

Gewerbe-Anlassermotoren
Verwendung. Obwoh! diese Motoren leistungsmdBig vereinzelt auch for Industrie-
schnelindher ausreichen, sollten sie bei Flielbandarbeit niemals verwendet werden,
weil infolge der hohen Beanspruchung fUr dieses Arbeitsgebiet fir die Daver nur
Kupplungsmoloren zufriedenstellende Arbeit leisten. In ihrem elekirischen Aufbou
sind die Haushalt- und Gewerbe-Anlassermoloren einander dhnlich. Fir gewerbliche
Zwecke eignen sich Drahtwidersiinde, die in Keramik eingebetiet sind, besser als
Kohleplitichenwiderstéinde. Molor und Anlcsser sind bei Gewerbemoloren stels
zusammengebauvj. Die Beldligung des Anlossers erfolgt durch eine Zugkette oder
Zugstange, die an dem Tritt des Nahmaschinengestelles eingehéngt bzw. befestigt
wird. Der Motor selbst ist unter der Platte des Ndhmaschinentisches leicht zu befestigen.
{Dazu Bohrschablone des Lieferwerkes benuizen.)

Gewerbe-Anlossermotoren werden mit Leistungen von Y/, bis '/, PS5 gebaut und
sind in der Regel auch mit einer Stillsetzbremse ausgestatiel.

Sehninl gurch elnen Gewerbenshmasehinenmaotar mil Haugtlremcharakier sk
fir ‘Wechis|- und Gleichiirem, Gieillegern und Zusan|suer
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Stromregler mil Drobiwideriland (varnehmlich oy Zuganlaner Fr Gewerbemoloren verwendel)
L

Bei der leistungsmiBigen Auswahl des Motors fir eine bestimmte Ndhmaschine
mull der Molor gewdhlt werden, der die vorgeschriebene Nahgeschwindigkeit
erreicht, wenn der Anlasser vollstdndigniedergedridck? ist und dedurch alle
Widerstdnde ausgeschaltet sind. Man darf also einen 4500tourigen Motor nicht davernd
durch eingeschaltete Widerstandsstufen des Anlossers auf einer geringeren Drehzahl
halten. Anlasser und Motor werden dadurch unzuldssig heifl, und die daverbelastete
Anlasserstufe unterliegt einem vorzeitigen Verschleif,

Ebenso darf man auch keinen Motor wahlen, der eine zu niedrige Drehzahl hat,
denn dann erreicht die Maschine nicht die geforderte Stichzahl. Es wdre in einem
solchen Falle falsch, diesen Motor einfach mit einer grifBeren Riemenscheibe zu ver-
sehen, um dadurch die Nhgeschwindigkeit zu erhdhen. Die Haupistromcharakteristik
des Anlassermotors wirde hier genau das Gegenteil bewirken. Durch das bendtigte
?rﬁﬂern Drehmoment |Guft der Motor langsamer, so dall man im Endefiekt doch keine

tichzahlerhthung erreichen wirde.

Die Rundiunkenistdrung aller Anlassermotoren, besonders der Gewerbe-Anlasser-
motoren, mull sehr sorgfaltig durchgefiihrt werden. Die Mehrzahl! der Fabriken haben
bei ihren Motoren bereits eine besondere UKW- und Fernsehentstdrung vorgesehen

Geoargii-Kobald-Anlassermotor mil UKW und FernsehalSrachuts mil Verstellful fdr Ealriamananiciob
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mit Verstellfull fir Keilriemenanirieb,

Entstorgrad ,,N*, UKW- und Fernseh-
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Es ist bei Bestellung von Gewerbe-Anlassermotoren anzugeben.

a) Die &rtlich vorhandene Spannung und Stromart;

b) die erforderliche Leistung in PS oder Watt;

¢) die Drehzahl;

d) die Typenbezeichnung Ii. Liste des Lieferwerkes;

e} moglichst auch das Ndhmaschinenfabrikal, die Maschinenklasse und das zur Ver-
arbeitung gelangende Néahguil.

Anlassermotoren fir Gewerbemaschinen k&nnen auch mit einem Vorgelege geliefert
werden, das in der Regel eine Untersetzung von 1:2 bis 1:3 hat. Man verwendet diese
an der Antriebsscheibe langsamer laufenden Motoren vornehmiich fir Handschuh-
ndhmaschinen, Stickmaschinen, Pikiermaschinen, Pelzpikiermaschinen und dhnliche
Maschinen, also fir solche Maschinenausfihrungen, die bei geringer Stichzahl beson-
ders feinstufig regulier! werden missen.

Frankl & Kirchner | Pearfeki'* Anlopermolor mul Unterselzung

Infolge der sehr hohen Anspriche, die die gesamte Néhindustrie an die Regulier-
fahigkeit, Haoltbarkeit und Leistung der von ihr verwendeten Motoren stellt, werden
fast nur noch Kupplungsmoloren eingesetzl.

Kupplungsmotoren

sind in der Regel Drehstrommotoren (gelegentlich auch Wechselstrommotoren), die
mit einer Kupplungseinrichtung und Bremse ausgeristet sind. Es gibt aber auch Bau-
weisen, wo Motor und Kupplung voneinander getrennt auf einer gemeinsamen
Grundplatte montiert sind, und weiter soiche, wo Motor und Kupplung (Untertreiber)
vollstdndig getrennte Aufstellungsorte haben (z. B. fOr Riemenantrieb). In der Haupt-
sache kommen jedoch Kupplungsmotoren zur Anwendung, bei denen Motor und
Kupplung ein geschlossenes harmonisches Ganzes bilden,

Der Platzbedarf ist bei dieser Ausfihrung gering, weil der Matar am MNé&hmaschinen-

estell selbst befestigt ist und dadurch Umsetzungen der einzelnen Oberleile, infolge

nderung des Fertigungsablaufes, ohne Schwierigkeiten durchfGhrbar sind,

Die Kupplungsmotoren haben entweder eine Konus- oder eine Plankupplung.
Jedes System hat fir das Stich-fir-Stich-Ndhen, fliir Kurzndhte bzw. fir Langbahnarbeit
seine besonderen Vorteile. Die Vorzige beider Kupplungsarten hal man auch in
Spezialkupplungen zusammengefalt. Mit einem guten Kupplungsmotor mull sowohi
ein Stich-fir-Stich-Néihen als auch ein sehr rasches Hochfahren zur héchsten Stichzahl
riglich sein.
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Geargli-Kupplungsmater (Schmiltzeichnung) (Ausfohrung 1955)

Der Leistungsbereich der Nahmaschinen-Kupplungsmotoren lieg! zwischen ¥, und
% PS. Firr normale Industriendhmaschinen genigl meistens ein 1/,-PS-Motor mit einer
Drebhzahl von 2800 U/min. Bei Schnellndhern mit Stichzahlen, die Gber 3800 Stiche
pro Minute hinausgehen, ist es ratsam, Motoren mit einer Leistung von 4 PS (2800
Ujmin.) einzusetzen,

Hochleistungsschnellndher (5000 Stiche pro Minute) erfordern Moloren mit einer
Leistung von a/; bis %, PS5 (2800 U/min.).

Um den ginstigsten Gesamtwirkungsgrad der Anlage zu erreichen, sind die An-
weisungen des Maschinenlieferwerkes genauestens zu beachten,

Ganz allgemein wird man bei Stichzahlen bis 2200 Stiche/min. einen 1400tourigen
Moator, bei griflerer Stichzahl aber einen 2800%ourigen Mofer einsetzen. Die gencue
Abstimmung beziiglich der Stichzahl wird durch Austausch der Riemenscheiben am
Motor erreicht. Die erforderliche Riemenscheibengréfie ist leicht mil dem einfach zu
bedienenden Rechenschieber (Rechen-Kobold) der Firma Georgii-Kobold zu er-
mitteln; steht dieser nicht zur Ve.rl"ﬁgunﬂ. so kénnen auch auf Grund der nachstehenden
Formeln die entsprechenden Riemenscheibengréfien errechnet werden:

d = Durchmesser der Motorrillenscheibe:
d, = Durchmesser der Riemenlaufrille am Handrad:
n = Drehzahl des Molors;
n, = Stichzahl der Nahmaschine.
Beispiel:
e d-| =Ny d. ol r'l,_
- :
d-n d:n
My -~ dy

Der Schlupf bei Verwendung von Lederrundriemen ist mit 109, zu berlicksichtigen.
Endlose Gummikeilriemen, die heule varzugsweise Verwendung finden, haben prak-
tisch keinen Schiupf.

Kupplungsmotoren sind lieferbar zum Anschiufl an Drehstrom, aber auch zum An-
schluf} an Einphasen-Wechselstrom. Den Moloren werden genaue Anschlufischaltbilder
beigegeben, so daB die Verbindung mil dem Netz ohne Schwierigkeiten hergestellf
werden kann.

d, =

137



Geargh-Kobald-Kupplurgimalor nach DIM 42691

L]

Drehstrommoloren werden in der Regel zum Anschiull an zwe! Spannungen —
Slern- und Dreieckspannung — (z. B. 220/380 V) ausgelegl. Es ist aber zu beachten,
dall besm Anschlul} an die hohere Spannung der Motor in ,,Stern’* geschaltet sein mul,
zum Anschlull an die niedrigere Spannung er jedoch in ,.Dreieck™ zu schalten ist.

Lauft der Drehsfrommotor nicht in der gewiinschten Drehrichtung, kann die Dreh-
richtung durch das Vertauschen von zwei Anschlulikabeln miteinander gedndert

werden.
Ractisiaid Linkslauf
Z X ¥
A
v
=]
£ R 'S T :
g
§
2
: 6 60O

L
W
i
r

»—4+0c N

Be: Drequiraom werden grundifizheh pwes Spannungen angegeben

Che M Schalung wird Tur niedrige Spannung, die A Schaliung fur die hohe s Spannung angawandl,
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Einphasen-Wechselstrommotoren: Diese Motoren sind in Normalaus-
fihrung nur fiir eine Spannung zu verwenden (meist 220V, 50 Hz) und nicht span-
nungsumschaltbar. Fir den Export kbnnen sie gegen Mehrpreis auch umschaltbar
geliefert werden.

Wéhrend die Wechselstrom-Kupplungsmotoren friher in der Hauptsache mit einer
Hilfewicklung cusgestatiet waren und zum Einschalten einen Hilfsphasenschalter
erforderlich machlen, geht man heute mehr und mehr dazuv Ober, Betriebskonden-
satoren zu verwenden, die den Spezialschalter entbehriich machen. Bei diesen Motoren
kénnen beim Einschallen dann keine Bedienungsfehler mehr gemachl werden. Da-
durch sind sie zuverldssiger und durch den Betriebskondensator auch leistungsfghiger.

Die Schaltung (fir Rechts- und Linkslauf) ist aus der Abbildung ersichtlich,

Rechiibaul Linkstaul
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Alle Einphasenmotoren sind in der Regel fir , Linkslauf" geschaltet, da diese Dreh-
richtung allgemein benétigt wird. Ein Umschalien auf ,,Rechtsiauf” erfolgt gemdll
Schalibild.

Als AnschluBleistung zum Molor ist in jedem Fall ein dreiadriges Kabel mit zwei
stromfUhrenden Adern und einer Schulzader zu verwenden., Komplette Anschlul-
garnituren mit Kabel, Schalter und Stecker kdnnen vom Lieferwerk berogen
werden.
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Jeder Motor Irdigt ein sogenanntes Leistungsschild, aul dem die Herstellungsnummer,
die Siromart, die Spannung, die elekirische Leistung in Kilowatt (kW), oft cuch die
Pferdestérke (PS), die Tourenzahl und die Periodenzahl angegeben sind. Es ist bei der
elekirischen Leistung zu unterscheiden zwischen aufgenommener und abgegebener
Leistung, d. h. ein Motor, der z. B. 100 W je Stunde aufnimmt (verbraucht), gibf.
tedingl durch die elekirischen Verluste, nur etwa 50 Weit als Leistung je Stunde ab.
der Wirkungsgrad, der das Verhélinis der abgegebenen zur aufgenommenen Leistung
darstellt, liegt also bei etwa 50°/. Die Leistung wird, wie schon erwdhnt, in Walt oder
Kilowatt (kW), auch in P5 angegeben, z. B.

OW = ¥, PS 0.18 kW = % PS
S5W = 3. PS 024 kW = %, PS
T4 W = 1/, PS 037 kW = Y4 PS
92W = 1, P§ 0,54 kW = 3/, PS
122 W = 3, PS 0.736 kW = 1 PS

150W = v, PS

Bei der Bestellung von Kdpplungsmotoren sind anzugeben:
a) ob Drehstrom oder Einphasen-Wechselstrom;
b) die Spannung und Frequenz des Ortsnetzes oder des Hausenschlusses;
c) die erforderliche Leistung des Molors;
d) die gewiinschie Drehzahl;
e) die Typenbezeichnung des Motors It. Liste des Lieferwerkes.

Die Punkte a) bis e) stehen in enger Bezichung zueinander, denn die magliche Nah-
geschwindigkeit hdngt enlscheidend von der Nahmaschinentype ab.

Fir Bahngreiferndhmaschinen ist die Hochststichzahl in der Minute ganz wesentlich
niedriger als fir Hochleistungs-Schnelindhmaschinen mit umlaufendem Greifer, deren
Konstruktion eine Stichzahl bis zu 5000 Stiche in der Minute zuldBt. Entscheidend
beeinflult wird die Ndhgeschwindigkeit noch durch das Néhqut und die Verarbeitungs-
;ueise. !‘;;.IDEQE gerode Ndhte lassen in der Regel hhere Néhgeschwindigkeiten zu als

urze Ndhte,

Uberiragung der Drehbewegung

Das Drehmoment des Elektromotors kann nur dann voll wirkeam werden, wenn
als Verbindungsglied rwischen Motor und Ndhmaschine ein Riementrieb zur Ver-
fiqung steht, der den jeweiligen Anforderungen genliat.

Die Ndhmaschine hal meistens am Handrad eine Rillenscheibe fir den Leder- oder
Keilriemen. Soll der Anirieb der ihm gestellten Aufaabe genligen, so mufl der Riemen
der Vorschrift entsprechend gespannt sein, dobei ist aber zu beachten, dafl ein Ober-
mdlfliges Anspannen des Riemens sich unginstig auf daos Armwellenlager der Nah-
maschine auswirken kann und oft auch die Leistung des Molors mindert.

st der Riemen andererseits zu locker, so kommi! zu a) die Regelfd@higkeil der Kupp-
lung nicht genligend zur Geltung und zu b) das dem Mofor innewohnende Anzugs-
und Bremsvermagen nicht voll zur Auswirkung. Der endlose Gummikeilriemen
aestaftet es, diese Schwierigkeiten weitgehend zu Uberwinden. Wenn man aber mit
ihm die guten Erfolge, die er durchaus zu bieten vermag, auch wirklich erzielen will,
so missen auch bei ithm einige Punkte beriicksichligt werden. So darf z. B. der Keil-
riemen nie zu straff gespann! werden. Er <oll sich ohne Anstrengung etwa in der Mitte
zwischen den beiden Riemenscheiben, zwischen Daumen und Zeigefinger gefalit,
wenigstens 20 mm aus dieser Lage herausdriicken lassen. Wichtig ist auch das richtige
Rillenprofil, d, h. der Flankenwinkel an der Rillenscheibe.

Die Rille mul so tief sein, dafl der Riemen nicht auf Grund ldufl. Zu kleine Scheiben-
durchmesser sind zu vermeiden. Selbstverstdndiich mull auch die Riemenstdrke der
Leistungsf@higkeit des Motors angepalt sein.
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MNach einem BeschluB der mafigeblichen Nahmaschinenmotorenfabriken Deutsch-
lands werden ab 1, 1. 1956 alle nach diesem Zeitpunkt gelieferten Kupplungsmoloren
zundichst mit einheitlichen, d. h, genormien MotarenfiBen, Wellenenden und Riemen-
scheiben DIN 42691 und 42692 geliefert (siche Abb.). Die Normung weiterer Teile
it geplant, Die bereits genormten Keilriemenscheibendurchmesser nach DIN 2217
wurden um folgende Durchmesser erweilert: &3, 67, 71, 75, B0, 85, 290, 95, 100, 106,
112, 118, 125 und 140 mm. Mit diesen Riemenscheibendurchmessern kénnen leicht
alle verlangten Stichzahlen erreicht werden.

MHormentwer! lur Keilriemenicheiben
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Mormantwurl des Wellenendes von Kupplungsmotoren und der Befestigung von Keilriemenscheiben

Malte v mm

A Megefiges Wellenende
Mogel 15 DN %4

im0
B Bawminag e

—— :“ - iy el
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/ | i
y A

Apsfihrungsforman von Handwerker- ond Induvstrisndhmaschinen noch DIM-Horman ab 1. 1. 56
Hormantwurl fur Kupplunganahmaloran
Diie Bildliche Darstellung & Fle die Aundlihrung nichi madgebend. Mofe in mm
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Kupplungasmoatoren der Firmen Efka wnd Gaorgii-Kobaold
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Nihmaschinen-Ersatzteile

fir alle Fabrikate und Systeme, alte und neuve

Nihmaschinen-Zubehor

Motoren, Nadeln, Leuchten, Apparate, Garne und Seiden, &,
Rundriemen usw,

Nihmaschinen-Werkzeuge

Montagestinder, Schraubenzieher u. a.

Kindernihmaschinen
Astra u. a.

Repassiermaschinen, Strickmaschinen, Zuschneidemaschinen,
Messerschleifmaschinen

Tewes & Co., Dusseldorf

Gegriindet 1922

Montage und Wartung des Ndhmotors

Die Mentage des Elekiromotors ist weitgehend von der Molorenart und
der Ndhmaschinentype, schlie@lich aber auch vom Ndhmaschinenstand abhéingiq.
Zu beachien ist in allen Fallen, daf die Rillenscheibe om Handrad mit der Rillen-
scheibe des Molors bzw. des Vorgeleges oder Untertreibers fluchtel. Der Riemen
darf nicht zu straff, aber auch nicht zu lose sein (siehe Kapitel ,.Riemenibertragun-
gen'"). Zur Erieichterung der Montage und zur bequemen Nachstellung der Riemen
sind nevere Ndhmotoren, besonders solche fir Industriemaschinen, mit einem
schwenkbaren Full ousgestattet. Es ist zweckmdlig, zwischen Motorfull und Tisch-
platte Filz cder Gummischeiben zu legen, sofern die Motoren nicht schon damit
ausgeristet sind, damit Gerdusche méglichst gedémpft werden,

Auswechseln der Kohlebirsten bei Anlassermoloren und Gleichstrom-
motoren: Von Ze zu Zeil 15l die Lange der Kohlebirsten zu kontrollieren. Zu
diesem Zwecke werden die Kohlehallerkappen herausgeschraubt oder heraus-
geschwenkt und die KohlebUrsten herausgenommen.

Wenn die KohlebUrsten nicht rechlzeitig ernevert werden (MindestiGnge 5 mm),
beschiidigen sie den Kollektor. Beim Wiedereinsetzen gebrauchter Kohlebirsten
ist dorauf zu achten, dall die eingeschliffene Rundung — diese mull auf die Rundung
des Kolleklors possen — nicht verkehrt eingesetzt wird.

Reinigendes Kollektors: Der Kolleklor ist von Zeit zu Zeit zu kontrollieren
und zu reinigen. Man reibt den Kolleklor mit einem leicht in Benzin getrdnklen
Lappen ab und (iberzeug! sich nach der Reinigung, ob zwischen den Lamellen des
Kollektors die Glimmerisolation nich! hervorsieh! und ob ouch sonst der Kollektor
keine unebenen oder verbrannien Stellen aufweist, Ist dieses der Fall, dann ist der
Kollektor mit feinem Schmirgelleinen vorsichtig abzuschmirgeln. Sodann sind
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Kollekior, Kohlehalter und Kohien von dem abgeschliffenen Kupferstaub zu
reinigen. Ist durch das Abschmirgeln keine glatte OberfiGiche mehr zu erzielen oder
Guft der Kollektor unrund, so muld er sachgemdill abgedreht oder abgeschliffen
werden, Ist frofz sorgféltigster Behandlung des Kollektors ein (bernormales Fevern
der Birsten nichi zu beseitigen, so ist der Fehler durch andere Ursachen bedingt
und der Motor zur Uberprifung an das Lieferwerk einzusenden,

Schmierung: Die Art der Schmierung ist von der Ausflhrung der Lager ab-
héngig. Es ist zu empfehlen, sich nach der vom Lieferwerk gegebenen Anweisung
zu richten.

Allgemein kann aber folgendes gesagt werden: Kugellager sind mit Dauverschmie-
rung ausgestatiel, Dos Fett reicht for 1%/ bis 2 Johre. Nach dieser Betriebszeit sind
difﬁ.ﬂg&l‘ auszubauen, mit Waschbenzin auszuwaschen und mit frischem Kugel-
lagerfett zu fUllen. Bei der Monlage ist sehr darauf zu achten, daBl die Kugellager
keinen Schaden erfeiden, sonst laufen sie spdter gerduschvoll.

Kleinere Motoren (Anlasserndhmotoren) sind meist mit Gleitlagern ausgestaitet,
um ecinen maglichst gerduscharmen Lauf zu erreichen. Hier ist die Schmierung
von der Arl der Lager abhdngig. Normale Gleitlager missen hiufiger gedlt werden.
EEEL tdglichem Gebrauch etwa einmal wichentlich 2 bis 3 Tropfen Nahmaschinendl
in jede Lagerstelle.) Zuviel Ol ist schddlich, weil dadurch der Kollektor verunreinigt
wird, aber auch Ol in die Wicklung des Mators eindringen und diese zerstBren kann.
Einige Fabriken statten ihre Motoren mit selbstschmierenden Logern aus (Sinfer-
eisenic?er mit Olvorratskammer). Diese Lager dirfen nicht gedlt werden. In
Zweifelsfdllen richle man sich nach der dem Motor beigegebenen Anweisung oder
frage beim Lieferwerk an.

Drehstrommotoren: Drehstrommotoren sind in der Regel fir Spannungen,
die auf dem Leistungsschild angegeben sind (z. B. 220/380 V, 50 Hz) einsetzbar,
ist die hhere der beiden angegebenen Spannungen zuerst angegeben, so sind die
Bricken am Klemmbrett fir Sternschaltung (Abb.) einzulegen. FUhrt das Netz die
niedrigere Spannung, so mull der Motor Dreieck geschaltet werden (Einlegen der
Bricken nach Abb.).

Ach!un?! Die angegebene Spannung ist immer zwischen zwei der drei vorhan-
denen Leiter zu messen (Abb.) und nicht zwischen einem Leiter und der Nullung
bzw. Erdieitung. Sollten irgendwelche Zweifel wegen des richtigen Anschlusses
bestehen, so ist es zweckmdillig, einen Elektriker zu fragen.

Die Anderung der Drehrichtung ist ganz aligemein durch Vertauschen
zweier Zuleitungen am Klemmbrett zu erreichen; falls im Klemmbrettideckel ein
Schaltbild angebracht ist, richte man sich nach den dort gegebenen Anweisungen.

Das Auswechseln der Bremsbelfige: Fir das Auswechseln der Brems-
beldge kann keine allgemein glltige Anweisung gegeben werden, weil sich die
einzelnen Motorenfabrikale zu sehr unterscheiden. Zu bemerken isl nur, dall die
Bremsbeldge fett- und &lfrei gehalten werden missen,

Eigentliche Reparalurarbeiten an Elekiromoloren sollle der Néhmoschinen-
mechaniker stets dem Elekirofachmann Gbericssen, der auf Grund seiner Fach-
kenninisse besser in der Lage ist, elwaige St&rungen zu beheben, Spezialreparatur-
und Monfageanweisungen stellen die Motorenlieferanten ihren Abnehmern auf
Anfordern gern zur Verfigung.

Kleinspannungslichtanschlull: Motoren fir Drehstrom und fir Einphasen-
Wechselstrom sind so beschaffen, dall deren Wicklungen bei eingeschalleterm Motor
an einer Steckdose eine Kleinspannung (12 Velt, 15 Watt) fir die Speisung des
Ndhiichtes zur Verfigung steht. Diese ist abgesichert, so dofl bei Kurzschlul im
Néhlicht Wicklungsschdden vermieden werden,

Gleichstrommotoren kdnnen nicht mit einer Lichtwicklung hergestellt
werden.,
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MNeuere Anlasser-Ndhmotoren (nur fir Wechselstrom) haben oft eine eingebaute
Transformatorwicklung; die Niedervoitndhlampe kann dann direk! am Molor an-
geschlossen werden.

Ahnlich verhalt es sich mit den Drehstrom-Kupplungsndhmotoren, die in vielen
Féllen mit einer Lichtwicklung ausgeristet sind und somit auch den Anschluf} einer
Kleinspannungsiampe ermdglichen.

Die Beleuchtung
Eine zweckmdllige und ausreichende Beleuchlung der MNdharbeit ist von grofler
Wichtigke:t.
FOr Haushall- und leichte Handwerkernthmaschinen genigt ein Ndhlicht wie
abgebildet.

4

Das seliemp versielipare Ranlicni
filr Houshali- und lelchvie GewerbenBhmeschinen

Es ist zweckmdfig, wenn sich das Ndhlicht mglichst vielseitig verstellen 1681, damit
das Licht wirklich dahin féllt, wo es gebraucht wird.

Ist die Maschine elekirisch angetrieben, kann das Ndhlicht meist em Motoer ange-
schiossen werden.

Bei neveren Haoushaltmaschinen ist das Ndahlicht bereits in den Kopf bzw. in den
Arm eingebaul.

FOr Gewerbe- und Industrientihmaschinen ist eine grdlere Mdhlampe zweck-
mdfliger. Bei der grofieren Ndhgeschwindigkeit und der stdrkeren Beanspruchung
treten hier aber stdrkere Erschifterungen auf. Man geht dcher immer mehr zur
Niedervoli-Beleuchtung dber, d. h. die Nahlampen werden aus einer besonderen
Stromquelle mit 12 Volt gespeist. GlGhlampen fOr eine Spannung von 12 Volt sind
wesentlich stol}fester, daher auch daverhafier. Als Stromguelle kann ein Transformator :
benutz! werden, der dann ols Einzeltransformator am Gestell der Maschine montiert ‘
wird, oder aber ein Gruppentransformator, von dem gleich mehrere Glohiampen
versorgl werden kénnen.
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Plafl-Mahlewschie for Indusrendhmaschinen
.-.

Die Abbildungen oben zeigen ein Ndhlicht, das speziell fir Indusiriendhmaschinen
gedach! st und gleichzeitig auch als St0tze beim Umiegen der Maschine benutzt
werden kann,

V =

ﬁa:

kWh =

D =

148

Elektrische Bezeichnungen und deren Bedeutung

Volt = Bezeichnung for elekirische Spannung (U), z. B, 380 V. 220 V, 12 V
usw., benannt nach dem italienischen Physiker Volta 1745-1817.

{1 Vol ist die Spannung, die notwendig ist, um durch einen Widerstand
von 1 Ohm einen Strom von 1 Ampere Stdrke zu treiben.)

Ampere = Bezeichnung fir elektrische Stromsiarke (J), z. B. 0.5 A, 1 A,
3 A usw., benannt nach dem franz&sischen Physiker Ampére 1775-1836.

(1 Ampere ist die Stromstdrke, die aus einer Silbernitratiésung in 1 Sekunde
1.118 mg Silber ausscheidet,)

Watt = Einheit der Leistung. benannt nach dem englischen Erfinder der
Dampfmaschine, James Watt 1736-1819.
Kilowall == 1 kW = 1000 Wahl.

Kilowattstunden.

(1 kWh = 1000 Wattstunden oder der gleichbleibende Verbrauch von
1000 Watt in 1 Stunde.)

Ohm == Bezeichnung fUr den Widerstand (R), den der Stromfluf} in seinem
Leiter findet.

Der Widersiand st abhdngig:

1. von dem Malerial, aus dem der Leiter besteht (Leitidhigket);

4. von der Ldnge des Leilers;

3. von der Starke () des Leiters;

4. von der Temperatur des Leilers.

Bezeichnung nach dem deulschen Physiker Ohm 1789-1854.

(1 Ohm ist der Widerstand, den ein Quecksilberfoden von 106,3 ¢cm Lénge
und 1 mm® Querschnitt bei 0° Celsius dem Stromflull entgegenselzt,)

1 Pferdestdrke ist eine Kraft, die 1 kg in 1 Sekunde 75 m hochhebt.
{Elekirisch ausgedrickt: 1 PS = 75 mkg/sek. = 736 Wall = 0,736 kW.)
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EMK = Elektromotorische Krafl (E).
f = Frequenz = Periodenzahl je Sekunde; Richtungswechsel der Stromschwin-
gungen in Wellen pro Sek. bei Wechselstrom,

Hz = Herfz = Einheit fir Frequenz.
In Deytschland bei Stadi- und Uberlandnetzen f =
~ = Einphasenwechselstrom,

3~ = Dreiphasenwechselstrom = Mehrfacher, phasenverschobener Wechsel-
strom = Drehstrom,

= (leichstrom.

= Universal = Molor oder elekirisches Gerdt, verwendbar fir Gleich- und
Wechselstrom.

Im = Lumen = Einheit des Lichistromes.
E = Einheit der Beleuchtungsstéirke = 1 Lux (Ix).
Hintereinanderschaltung.
Stromyerbraucher werden in die gleiche Leitung geschaltet.
Parallelschaltung.
Stromverbraucher werden zwischen die Pole geschaltet,

Elektrizitat ist das unsichtbare und ununterorochene Flieflen grofler Mengen von
Elektronen durch einen Leiter (elekirischer Strom genannt).

Elektrische Leiter sind:

Silber, Kupfer, Aluminium, Zink, Eisen usw., und auch Kohle.
Schlechle elekirische Leiter sind:

Chrom, Nickel. Wolfram usw. (Widerstandsdriihte),

Elekirische Nichileiter sind 2. B. Glas, Porzellan, Glimmer, trockenes Holz, Papier,
Gummi, Kunstharze usw., auch Ol = lsolierstoffe genannt.

Fermanente Magnete — Dauermagnete (behalien davernd ihren Magnetismus).

Remanenie Maognete = vorUbergehend magnetisch. Zu ihnen gehdren elekirische
Magnete, die nach Aufhtiren des Stromflusses ihren Mognetismus wieder

) Fer = 50 Hz.

verlieren,
+ Pol = posiliv.
—Pol = negativ,

Amperemeler = Instrument zum Messen der Stromsttirke, wird in die Leilung geschaltel.

Volimeter = Instrument zum Messen der Spannung, zwischen Plus- und Minus-Leitung
geschallet,
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Zusammenstellung der wichtigsten elektrotechnischen Formeln

Formel Benenpung Bedeatung der Formelbuchstaben
[ I = Swromstirke
I =5 Ohmsches Gesetz 1 = Spannung
R = Widerstand
p R == Widerstand
5 / = Lange
R= ' F Widerstandsformel % = Leitahigkeit
F = Querschnitt
R, 4 = Widerstandsinderung
Roqa=a*40Ry Widerstandsinderung | o = Wirmegradzahl
bei Erwlirmung Jid = Temperaturerhéhung
Ry = Widerstand bei 209
R = R, + B + | Gesamiwiderstand bei Re = Gesamtwiderstand
..+« R | Reihenschaltung R, ...R, = Einzelwiderstinde
Ue U + Uy + Gesamtspannung bei u = Gesamispannung
...+ U | Reihenschaltung U, ...U, = Teilspannungen
] I | -
R. R, R Gesamiwiderstand bei | Bg = Gesamtwiderstand
1 | Parallelschaltung R, ...R, = Enzelwiderstinde
: R
I=1 41, 4 Gesamistrom bei I = Gesamistrom
Paeniic acha tung I, ... I, = Teilstrame
*"°" "n | Kirchholfsche Regel Eantte
G=0G,+ Gy + Gesamntleitwert bei G = Gesamtleitwert
.« G_ | Parallelschaltung Gy ... G, = Einzelleitwerte
]-1 ! = Spannungsveriust in V
W Berechnuung fint i = Stromstarke [ = Linge
x Spannungsverlustes | . _ 1 ihigkeit F = Querschnitt
Ad="P-5 Mechanische Arbeit A = Arbeit P = Kraft s = Weg
e it = -
»§=* Mechanische Leistung | — Zebwng A4 = Asbel
a = Warmemenge G — Gewicht
¢ 7 - £ = spczifische Wirme
Q=rc"G(d,— )| Wirmemenge Ve = Temperatur im warmen Zustand
ity = Temperawr im kalten Zustand
N i = Wirkungsgrad
L™ Wirkungsgrad N.p, = abgegebene Leistung
N ou N = zugelithrte Leistung
.-:: = U-f
N=1IPI R P : N = Leistung [ = Stromstirke
N g;l Gileichstromlcisiung U ~ Spannung
Ad=N-i Blekrrische Avbeit |2 bt N = Lentuag

Faoctieln entnommen aus Arnold-Farhlunde fur Elektriker, Verlag Emst Blett, Stutigart, Best-Nor, 8701
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Formel | Henen nung J }Jﬂ]\ru-luu' der Formebbuehstahen
2 = 0,000239 - N - ¢]| Joulesches Gesctz ?‘ -2 ;'Lrtrmfmnngr N = Leistung
# = Wirkungsgrad G = Gewicht
¢ Gfh_—D - . £ — spezifische Wiirme
) = .{‘_"' : "x) :.fl“nm;?d bed ity = Temperatur im warmen Zustand
860 - N - ¢ s iy lemperatur im kalten Zustand
N = Leistung in kW (= Zeitinh
. Mw = Lcistung in kW
Vo 60« » I‘\:l_rhpn.'lfqu der elekir. & kW = .-‘::;l;trr:EuImhungcn
“aw = TE £Emtng aite dot t = Zeitin min
T, C = Fihlerkonstante
i = (aewicht .
G=2g-I"t Faradaysches Gesetz d = eclektrochemisches Aquivalent
1 =~ Stromstirke  — Zeit
Il = Klemmenspannung
U E—R.-{ Klemmemspannung bei £ = _Ell.‘hrmﬂlllnrisl:h: Forait
44 i Spannungserzeuger k = innerer Widerstand
I = Stromstarke
P 00495 F Zugkralt eines P = Zugkrait ¥ = Feldliniendichte
= ey Dauenmagneten F = uerschnitt
s . Gesamitkapazitit .
£=~C + Cy+ c = Gesamtkapazitat
. | parallelgeschalteter . T i
ol G 1 Kondensatonen C,...C, = Einzclkapazititen

Gesamitkapazitit hin-

—

] : ' C = (3 th itit
€ G } y o tereinandergeschalteter C.. C = E;‘::;?h_i:f:f;?rn
. Rondensatoren 172" n
pen f = Frequenz i
f="g Frequenz p = Anzahl der Polpaare
n = Drehizahl
I~ 0.707 - 1 Effektivwert des I = Effcktivwert
o m Wechselstromes ! « Hochstwert
(1]
U = 0,907 U | Effektivwert der U Fffektivwert
il Wechselspannung Us = Hichstwert
R, =B fd Induktiver Wider- Ry = Induktiver Widerstand
Lo stand eincr Spule J = Frequenz L = Induktivitit
N = Leistung U =+ Spannung
N=U-1l cosp Wechselstromieistung | / = Stromstirke
cos p =~ Leistungsfaktor
. : Scheinleistung bei y . -
Now=10"1 Wechselst mn? & = Spannung [ = Stromstirke
R / Kapazitiver Widerstand] R, = Kapazitiver Widerstand
e 2mf-C eincs Kondensators I = Frequenz € = Kapazitit
Drehstromleistung bei | N = Leistung U = Spannung
Ne=1,73-U'-I-coagp | Stern- und Dreieck- I = Stromstirke
schaliung cosfp = Leistungslaktor
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Arbeitsverfahren in der ndhenden Industrie

Der seit der lahrhundertwende sletig wachsende Bedarf an Kleidungs- und Aus-
ristunasstiicken verschiedenster Art, die Forderung, preiswerter, qualitativ besser und
kurzfristiger zu liefern, veraniafte die Besitzer der Ndhbelriebe immer wieder zu Ver-
groferungen der Werksiétlen und 2u einer immer starkeren Spezialisierung der
Arbeitsvorg@inge. Dazu gehérte unter anderem eine wohliberlegte Verwendung der
Betriebsmiftel (z. B. der Mahmaschinen). Zum anderen wurde auch der ginstigste
Einsalz der Arbeitskrifie zu einem immer dringender werdenden Gebot. Alle diese
MabBnahmen fUhrten nach und nach zu eirer Rationalisierung und damit zu einer
Industrialisierung der Ndhbelriebe.

In den folgenden Abschnitten werden aus der geschichtlichen Entwicklung Arbeifs-
verfahren aufgezeigt, wie sie in der Bekleidunas- wie auch in der Schuhindusirie zur
Anwendung gebrachl wurden und wie sie zum Teil heute noch Ublich sind. Sehr stark
peeinflult wurden die verschiedenen Arbeitsverfahren im Laufe der Jahre von der
betrieblichen Einrichtung und der vorbereitenden Arbeitsplanung.

Bei einer Betrachlung der in den Werkstétten zum Einsatz gebrachlen Ndhmaschinen
soll nichl auf die Zah! der fir eine Fertigung notwendigen Maschinen und auch nicht
auf deren Einsalzméglichkeitén, sondern dem Sinn dieses Buches enisprechend nur
auf die Art des Aniriebes eingegangen werden, weil in vielen Fdllen erst der verbesserte
Anirieb der Ndhmaschinen eine roticnellere Fertigung moglich machie,

Mit Bezug auf den Antrieb der N&hmaschinen st ganz allgemein zu unterscheiden
zwischen:

dem Fullantrieb; _
dem Gruppenantrieb durch eine gemeinsame Antriebskraft, z. B. einen Elektromoior;

dem Einzelantrieb der Nahmaschine durch einen Elekiromolor mit elekirischer
Widerstandsregelung oder, wos zum Zwecke der Geschwindigkeitsregulierung
richtiger ist, zum Einsatz von Motoren mit Konus- bzw. Plankupplung.

Der FuBantrieb

Durch die Industrialisierung der Belriebe wurde die Umstellung der Maschinen vom
urspringlichen FuBanlrieb auf Kraftbelrieb bereits zu einer Arbeilsverfahrensinde-
rung. Der FuBBantrieb ist heute fUr eine industrielle Fertigung nicht mehr verwendbar

und daher undiskufabel. .
Die Maglichkeit, Maschinen mit Kraft, z. B. mit einem Elektromotor, anzutreiben,

fuhrte zum sog. motorischen

Gruppenantrieb _
der MNidhmaschinen, der aber in neverer Zeit mehr und mehr vom elekiromolorischen

Einzelantrieb fir jede Maschine abgeldst wird.
Die besonderen Vorteile des
Einzelaniriebes
sind im besonderen:
Die absolule Einsolzbeweglichkeil der Maschine zur Erreichung einer rationellen

tertigung und ) ) .
die héhere Stichleistung der einzelnen Maschine durch gUnstigere und stérungsfreiere

Kraftberiragung.

Fir eine moderne Fabrikation sollte deshalb nur noch der sog. Einzelantrieb Ver-
wendung finden, Neben einer zweckmilligen betrieblichen Einrichtung st darOber
hinaus die vorbereitende
Arbeitsplanung
von entscheidender Bedeulung und nicht zu entbehren zur Erreichung von Hochst-
leistungen bei den verschiedenen Arbeitsverfahren,

Von den im Laufe der industriellen Entwickiung zur Anwendung gebrachfen Ver-

fahren sind zu nennen:
a) Die Anfertigung in StOckarbeit;
b) die Aufteilung der Stickarbeit in verschiedene Arbeilsgdnge:
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¢) die Teilarbeit. Bei der Teilarbeit wird die Fertigung des Kleidungsstiickes in
verschiedene Arbeitsoperationen zerlegt und nach dem errechneten Zeitbedarf die
vorhandenen Krdfie fir die Erledigung der Einzelarbeiten eingesetzl. Die Arbeits-
sticke k&nnen von einer zentralen Stelle ausgegeben und nach Fertigstellung der
Arbeit dorthin wieder abgeliefert werden. Wenn erforderlich, gibt man sie for
die Ausfihrung ndchstfolgender Arbeiten erneut aus. Die Durchlaufzeit der Arbeits-
sticke ist bei dieser Arbeitsmethode verhdltnismdBig lang, und durch die bei diesem
System nicht immer leichte Zeitabstimmung ist ouch der Arbeitsvorrat oft ver-
schieden grofl und dadurch der Arbeitsablauf unUbersichtlich.

d) die flieBende Fertigung. Bei Einrichtung einer flieflenden Fertigung inner-
haib einer Gruppe kann durch genaue zeitliche Abstimmung des Arbeitsablaufes
von Platz zu Platz ein geordneter Durchlauf der Arbeitssticke erreicht und damit
auch die Kosten fir lagerndes Material wesentlich niedriger gehalten werden.

Fir die einzelnen Arbeitsverfahren kdnnen die verschiedenartigsten technischen

Fertigungseinrichtungen benutzt werden, so z. B.:

das Gruppensystem;

das Blocksystem;

das Synchrosystem ;

. die Schiebetischanlage:

. das Flieibandsystem;

a) die einreihige FlieBbandanlage:
b) die zweireihige oder doppelreihige FlieBbandanlage;
c) die TakiflieBbandanlage;
d) die Hingeflielibandanlage;
. das Pfafi-Varion-System;

das Dorkopp-Paternosterband und Dirkopp-Combiband (Einzelarbeitsplatzan-
steuerung durch eine kopfgesteverte Anlage mil Signaleinrichtung).
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Das Gruppersyitemn

Das Gruppensystem

Die Zusammenfassung mehrerer Maschinen mit einem gemeinsamen Antrieb kann
als die erste Stufe einer industriellen Fertigung angesehen werden. Der Arbeitsablauf
i an Maschinen, die im Gruppenanirieb eingesefzt werden, kann auf die verschiedenste
{ Weise erfolgen, und zwar:

a) als Einzelfertigung, d. h. jede Arbeilskraft stellt das ihr Gbergebene Stick
allein fertig. Diese Fabrikationsform hat heute nur noch bei der Herstellung einzel-
ner modischer Artikel, z. B. bei der Fertigung von Modellsticken, Berechtigung;

b) ais Gruppenfertigung, bei der alle Arbeiten in einer Gruppe verrichiel
werden und ein sogenannter Gruppenfihrer jeweils die Verteilung der Arbeiten
vornimmt. Diese Art der Fertigung wendet man heute noch bei der Fabrikation
kleiner und mittlerer Serien an.
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Das Gruppensystern gesfattet eine von Anfang bis Ende fortschreitende, also eine
flielende Fertigung. Dem Transport des Arbeitsstickes von Arbeitsplatz zu Arbeits-
platz 15t hier Beachtung zu schenken.
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Dior Blockyysiem

Das Blocksystem

Das Blocksysiem erfordert elekiromotorischen Einzelanirieb der Maschinen und
einzelne, umselzbare Arbeitspldtze, die entsprechend den Erfordernissen des Arbeits-
ablaufes leicht zusammen- bzw. umgestellt werden k&nnen. Beim Blocksystem wird
in der Regel eine gribere Anzahl von Zuschnitten und Zubeh&r zu einem Bindel
zusammengefalll und mit einer Laufkarte in die Fertigung gegeben. Dieses in sich
geschlossene BUndel wird gemdfl den Anweisungen der Laufkarie von einer Arbeits-
gruppe oder einem Einzelarbeitsplolz bearbeiiet. Es st bei dieser Arbeitsmethode
iedoch nicht zu vermeiden, dal} eine MNdherin statt einer Arbeitsoperation deren
mehrere am Arbeitsstiick guszufithren hat, ehe das BUndel cls geschlossenes Ganzes
zum folgenden Platz weitergeleitel werden kann. Die Nachteile dieses Systerns sind
infolgedessen:
lange Durchloufzeiten,
mehr Handgriffe,
geringe Ubersichtlichkeit des Durchlaufs und damit
unerwiinscht lange Blockierung des Betriebskapitals.
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Das Synchrosystem

Das Synchrosyslem (nach Singer) erfordert Einzelplétze und Einzelantrieb. Es kénnen
bei diesern System die verschiedensten Formen des Arbeitsablaufes Anwendung finden.
Das Synchrosystem bedient sich keines einheitlichen, zusammenhdngenden Transpori-
mittels, sondern man ordnet zwischen den einzeinen Néh- und Arbeitspldtzen oder
auch Arbeitsgruppen Rulschen an, die hinter einer Ndhmaschine beginnen und seillich
neben der bedienenden Person des ndchsten Arbeitsplatzes enden, Weil die Rutschen
nicht unbedingt in der Ndhrichtung vericufen missen, st unter Beriicksichtigung der
Raumverhaltnisse und der Bedienungsform der einzelnen Maschinen eine weilgehende
Auflockerung der Maschinenaufstellung und Raumausnutzung midglich und aus diesem
Grunde oft der symmetrischen Reihenancrdnung vorzuziehen.
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Zum Weitertransport des Werkstickes legt die Ndherin ihre fertiggestellte Arteil
einfach auf die Rutsche, falls die Arbeit micht schon von selbst durch den Néhvorschub
dorthin gelangt ist. Auf der schrd eliten Rutsche gleitel das Arbeitsstick ohne
weilere Machhilfe bis zur nlichsten Ndherin, die es bei Ankunft abnimmt. Auch beim
Synchrosystem ist durch hufeisenférmige oder strahlenfSrmige Anordnung der Trans-
portwege zueinander eine Verdstelung des Flieliweges fir die Herstellung von Klei-
dungssticken aus mehreren Einzelleilen durchaus maglich.
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Die Schiebetischanlage

Beim Schiebetisch oder Schiebeband sind die Nahmaschinen mit Einzelantrieb seit-
lich eines glatten Tisches aufgestelll, Das Arbeitsstick waondert vom Aufgabetisch
gewdhnlich in Zickzackform von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz, bis es am Ende des
Schiebetisches fertiggestellt ist. Den Transport von Platz zu Platz durch Weiterschieben
besorgen die Arbeiiskrafte selbst, Es ist aber wichtig, dall fGr jede einzeine Ndherin
eine genauve Arbeitsunterteilung vorgenommen wird, damit eine Arbeilsbberhdufung
an einzelnen Arbeitsplatzen vermieden wird.

Durch Zusammenstellen mehrerer Schiebetische in Hufeisen- oder Strahlenform ist
eine flieBende Herstellung des ous mehreren Einzelleilen bestehenden Kleidungs-
stickes ohne weiteres miéglich.

Das Schiebetischsystem hat sich besonders fGr die Herstellung gréfierer Oberbeklei-
dungsstiicke, wie Mdantel, Sakkos, Uniformen und dergleichen, als geeignet und brauch-
bar erwiesen, Es ist einfach und im Betrieb nicht kosispielig, auBerdem 136t es sich
leicht ungunstigen Raumverhdalinissen anpassen.
~ Planungsmdiflig geh&rt eine Schiebetischanlage zu den fakigebundenen Arbeitsver-
fahren. da man meist nur ein oder zwei Werkstiicke pro Person in Arbeil hat,
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Das Flieflband

Das FlieBbandsystem wurde aus dem Schiebetischsystem entwickelt. Beim Fliefiband
Ubernimmt ein laufendes Band den Transport der Arbeitssiicke von Arbeitsplatz zu
Arbeitsplatz. Der Vorschub kann kontinuierlich, d. h. fortlaufend, aber auch rhyth-
misch, d. h. im Tak! erfolgen.
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Einbordilelanloge
Beseiring noch dem Schulipitem

Die Einbandflieflanlage

Im Laufe der Zeit hat man die verschiedensten FlieBbandsysteme entwickelt, die sich
nicht nur durch die Platzanordnung, sondern durch die Bandanlagen selbst und die
Art des Ndhguttransportes unterscheiden. Am einfachsten ist die Einbandflieianlage
mit einseitiger oder auch doppelseitiger Besetzung, wobei die Ndhmaschinen der einen
Seite unmittelbar gegeniber oder auch versetz! zu denjenigen der anderen Seite
angeordnet sein kénnen. Dieses System bedarf am Anfang und Ende der Bandanlage
eines Aufgabe- und eines Abgabetisches.
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Das Flieband fihrt den Ndherninnen, gleichgiltig ob es sich um das Reihensystem
oder um das Schulsystem handelt, das WerkstOck zu, das nach Erledigung der Arbeit
in einer festgelegten Zeit zum Weiteriranspor! wieder auf das Band zuriickgelegt wird.

Bearbeiten die Ndéherinnen beider Fliellbandseiten das gleiche Werkstlck, dann
missen die beiden FlieBbander in entgegengesetzter Richtung laufen. Man kommt dann
mit einem Tisch als gemeinsamem Aufgcbe- und Abnahmetisch aus und kann dadurch
eine Arbeitskraft einsparen. Der Antrieb der Flielbdnder wird in seinem mechanischen
Aufbav dann allerdings etwaos komplizierter.
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Die ZweibondflieBanlage

Bei ciner doppelseitigen Besetzung der Bandanlage kommt auch die Zweibandflief3-
anlage zur Anwendung. Sofern beide Seiten in sich geschlossene Gruppen zur Herstel-
lung eines Werkstiickes bilden, kinnen beide Flielbdnder in gleicher Richtung laufen;
daos vereinfoch! den Flielbandanirieb, mnchﬂ ober einen Aufgabe- und einen .ﬂ-.bnuh-ﬂev
tisch erforderiich.
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Das Takiflielband

Eine Fliefbandonlage besonderer Art ist das Dirkopp-Takiflielband bzw. Pfaff-
Schalen- TaktfhieBband, bei dem in regelbaren Zeitabsténden das Werkstick um eine
Arbeitsplatzldnge vortransportiert wird und dann zum Stillstand kammt.

Eine elektrische Schaltuhr steuert die periodische Vorwdrtsbewegung. Der Tak! ist
fir Zeitabstdnde von 1%, Sekunden bis 10 Minuten einstellbar. Der Varschub konn
12,5 ¢cm und mehr, d. h. immer ein Mehrfaches von 12,5 cm betragen; bei Pfaff je eine
halbe Kastenldnge. Ein mit der Uhr verbundener Fernzdhler gesiattet eine Kontrolle
Gber den jeweiligen Durchlaufl der Transportkéasten bzw. Arbeilsfelder,

Durch Umstecken der bei Dirkopp guer Gber das Band reichenden, mitlaufenden
Trennleisten ist es méglich, die abgeleilten Transportfiéichen zy vergréfiern oder auch
bis auf 12,5 cm zu ve OE!emern so wie die Arbeitssticke es jeweils er‘?ur'derhch machen,
Eurcthn!fcrnen der Leisten |&031 sich auch ein glottes Transportband ohne Abteilungen

errichlen,

Diese Anlage empfiehlt sich dann, wenn aus aribeilsflluBmdBigen Grinden Wert ouf
einen getrennten Aufgabe- und Abgabetisch gelegt wird,

Plaf-Schalenflielbandaniage
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Das Kastenband (SchalenflieBband) nach Pfaff,

wahlweise mit Takl- oder kontinvierlichem Vorschub, fOhrt die Ware, im Gegensatz
zu den zuvor beschriebenen Flielbandsystemen, wieder an den Aufgabelisch zuriick
und ermdglicht dadurch, wenn erforderlich. einen doppelten Einsatz von Spezial-
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Die Héngeflielbandanlage mit Schalen

In der Bekleidungsindustrie bedient man sich gelegentlich auch des Héngeschalen-
transportsystems. Bei dieser Transporfart wandert das KleidungsstUck auf der Schale
héngend von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz. Durch die héingende Anordnung der Trans-
porischalen wird in den meisten Féllen eine gOnstige Stickbeforderung erreicht und
auch beachtlich Platz gewonnen, aber durch die vielen héngenden Schalen der Arbeifs-
ablauf unibersichtlich. Die Vorschub- bzw. die Haltezeiten des Transporibandes kénnen
in gleicher Weise reguliert werden wie bei Fliebondanlagen anderer Systeme,

i allen bekannigewordenen FlieBband- und Taklbandsystemen kann man daos
Arbeitstempo und damit die Arbeitslieistung durch Regulierung der Vorschubgeschwin-
digkeitl der Binder beeinflussen. Diese Moglichkeit soll aber den Betriebsfiihrer nicht
zu immer griBeren Leistungsanforderungen verleiten, sondern dazu dienen, eine

leichbleibende Fabrikation und Arbeitsleistung aufrechizuerhalten. Jede GbermdBi
aennspruchung der Ndherinnen durch ein zeitlich falsch gestevertes Fliellband récht
sich bitter durch mangelhafte Arbeil und oft genug durch gdnzlichen Ausfall der
Arbeitskraft. Deshalb ist es beim Flieband dringend nélig, gewisse Arbeilsgdnge
durch Einschaltlung von Hochlestungsmaschinen, durch besonders geschickte MNdhe-
rinnen oder durch Zusammenlegen mehrerer Teilarbeilsgdnge einander zeitlich
anzugleichen.

Wul?i'!er darf beim FlieBbandsystemn cuch die arbeitspsychologische Seite nicht ver-
nachléssigt werden, denn erfahrungsgemd(l ist die Arbeitsleistung im Verlauf einer
Arbeilsschicht, sei es aus Grinden nallrlicher Ermidungserscheinungen oder aus
anderen Grinden, erheblichen Schwankungen unterworfen, Dies ist beim Einstelien
der Bandgeschwindigkeit unbeding! zu berucksichtigen, will man nicht die Arbeifs-
kraft und die Schaffensfreude der Belegschaft zerstéren. So braucht die Ndherin, wie
genaue Messungen ergeben haben, von Arbeitsbeginn etwa 45 Minuten, um ihre Nor-
malleistung zu erreichen, die sie bis etwa 45 Minuten vor der Mittagspause aufrecht-
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erhilt, Danach sinkl die Arbeitsleistung bis zur Miltagspause auf 909, der Normal-
leistung herab. Nach der Mittagspause st die Anlgufzeit mit 30 Minuten kirzer als
arn Morgen. Daos Absinken der Leistung ouf 80°, der Normalleistung beginnt etwa
80 Minuten vor Arbeitsschlufl, zuerst langsam, dann immer schérfer. Eine Anpassung
der Bandgeschwindigkeit an diese Schwankungen ist empflehlenswert, und so hal man,
um diesen Leistungsschwankungen zu begegnen, selbsttdtige Regelvorrichtungen
erdacht, die durch auswechselbare Steuerkurven die Geschwindigkeitsregelung ent-
sprechend den fesigestellten Leistungsschwankungen vornehmen.

Allgemein mul} der Anwendungsbereich der laklgebundenen Schiebe-, FlieB- oder
Taktbandanlagen auf die Fabrikation von gleichortigen oder einander dhnlichen
Modellen beschrankt bleiben. Je mehr Modelle 1m gleichen Produktionsgang gefertigt
werden sollen, desto mehr erweist sich eine taklgebundene Arbeit als nach!ﬂ:’?ig, wiei |
die hierfir erforderliche hdufige Umstellung kostspielig und eine Auslastung aller
Krifte durch die Verschiedenarligkeit der vorkommenden Modelle nicht méglich ist.
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Das Varionsystem

In dem Varionsystem nach Pfaff ist eine Fabrikalionsmethode gefunden worden, die
taktfrei die gleichzeitige Herstellung zahlreicher und verschiedener Modelle in geord-
neter, rationelier Form ermbalichl. (1954 in Dusseldorf mit dem ,.Grand Prix" aus-
gezeichnel.)

Dieses System mit Vor- und Ricklaufbdndern oder mit Kreisverkehr der Befdrde-
rungskdsten mit seiner wvdlligen Beweilithkeil‘ hinsichtlich der Veréinderung der
Bearbeitungsstationen zeichnet sich durch groBe Anpmsungsfdhiﬁkei‘l nach jeder nur
denkbaren Richtung aus, Der Transport der Ware erfolgt nach einem festgelegten
Plan dorthin, wo ihre Bearbeitung zu geschehen hat. 5o eilen die Késten von Station
zu Station, werden festgehallen und wieder weitergeleitet, werden nicht benétigte
Bearbeitungsstellen Obersprungen oder je nach Modell an bereits passierte Stellen
zurickgeleitet. Zutrdgerdienste durch besonderes Personal entfallen. Die Erzielung
des kirzesten Durchlaufs geschieht beim Varionsystem durch die schnelle Férderung
der Tronsportbdnder, die jede r@umliche Enffernung bei auseinanderliegenden
Arbeitssiellen Oberbricken,

Die Anordnung der Arbeilspiitze erfolgt nach vorheriger sorgfiltiger Ermittiung
der Arbeilsoperationen und ihrer Fertigungszeilen, nach Grundsdtzen, die einen
Durchlouf aller Modelle gestatten, welche die Musterkollektion eines Betriebes umfafit.
Im Varionsystem ist ein flieender Arbeitsablauf geschaffen worden, der ungeachtet
der wechselnden Erzeugung und des Schwankens in der Zahl der Fertigungsteile eine
Herstellung der ganzen Vielzah| der Modelle in einer Anlage gestattet, den Nédherinnen
durch individuelle Leistungsfreiheit die glnstigste Verdienstmiiglichkeit einrdumt und
auBerdem auch eine bessere Ausnutzung aller Spezialmaschinen gestattet,

Eingefihrt hat sich das Varionsystemn, das zuerst fir die Schuhindusirie entwickelt
wurde, quch in der Wésche-, Trikotagen- und Damenkleiderindustrie, vor allem in
solchen Zweigen der ndhenden Industrie, in denen umfangreiche Kollektionen eine
rationelle, geordnete Fertigung bisher unméglich machten.,

Die letzien Jahre haben auch mechanische Verbesserungen bzw. Vereinfachungen
von Anlagen nach dem Varionsystem gebracht, iber die das von den Lieferwerken
herausgebrachte Prospektmaterial Interessenten ausfUhrlich Auskunft gibt.

Gz Difrkeepp-Combiband
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Das Dirkopp-Paternosterband und Dirkopp-Combiband

Bei diesen in neuerer Zeit entwickelten Transporibdindern mit Transportkdsichen
handelt es sich um kopfgesteuerte Anlagen, bei denen die Beschickung der einzelnen
Arbeitspldtze vom Aufgabetisch aus direkt durchgefihrt werden kann. Beide Anlagen
besitzen eine Signaleinrichtung, die der aufgebenden Person jeweils anzeigl, welcher
Arbeitsplatz mit Arbeit versorgt werden mull. Jeder Arbeiisplatz ist mit Kontaklen
ausgesiattet, die, sobald sie durch Abheben der Kdsichen entlastet werden, ein Licht-
signal am Aufgabeplotz aufleuchten lassen. Dieses Zeichen veranlalit dann die auf-
gebende Person, neue Arbeit fir diesen Platz auf den Weg zuv bringen.

Adler-Selbstwdahltransportanlage

Das besondere der Adler-Selbstwihlonlage besteht darin, daBl im Gegensatz zu den
Dirkopp-Anlagen die Transportkdsten mit dem Arbeitsinhalt nicht von einer Aufgabe-
stelle gelenk! (kopfgesteuert) werden, sondern dall jede Mdherin gemdl den Wei-
sungen der Arbeilskarte selbst den ndchsten Anlaufplatz fUr die Arbeil einschaltet.
Um dieses zu ermoglichen, ist jeder Arbeitsplatz mit einer Selbstwihlanlage aus-

erishel.
4 Die MNdherin steck! auf der Mummernskala 2 Stifte um und stellt dann den Kasten
mit Arbeil auf einen der vorbeiziehenden Behdlleririiger. Wenn der durch das Stifte-
umstecken gewdhite Arbeifsplatz frei ist, wird der Kasten mechanisch %es-reuer-r dort
vorn Tréger abgeworfen. Ist der Platz fir die Abnahme nicht frei, l&ufl er so lange
weiter, bis die Abwurfstelle abnahmebereit ist. :

Damit aber der Leiter des Transportbandes eine Ubersicht Uber den Arbeitsablauf
behdit, ist jeder Arbeilsplatz, auller der Wihianloge, noch mit einer Signallampe
ausgestatte). Sie leuchtet auf, sobaold von den beiden Transportkdsten nur noch ein
Behdlter am Platz vorhanden ist, und sie beginnt zu blinken, wenn auch dieser Behdlter
wvon der Ndherin auf die Reise geschick! wird.

Das erste Aufleuchten der Lampe soll dem Leiter des Bandes das Zeichen geben,
dab} Arbeit ouf den Weg gebracht werden muil,

Die beiden Abbildungen veranschaulichen Arbeitsweise und Aufbau der Anlage.

Adler-Selbitwdhlonlage
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Es ist schwer, von allen aufgefihrten Arbeitsweisen und -verfahren eines als das allein
beste herauszustellen. Sehr oft mull unter Berlcksichtigung vieler innerbelrieblicher
Verhdlinisse und Gepflogenheiten dos Bestverfohren im Beiriebe selbst gefunden
werden. Alle beschriebenen Arbeitsverfohren und Systeme stellen in ihrer Auswahl
nur das dar, was es auf dem Wege der Entwicklung bis zum gegenwdrtigen Zeifpunkt
gegeben hat und die noch heute mehr oder weniger anzutreffen sind.

Kettenstichnahmaschinen

Allgemeines

Elostizitét ist eines der wesentlichen Merkmale des Kettenstiches im allgemeinen und
einiger Abarten des Keftenstiches im besonderen. Kettenstichn@hmaschinen werden
daher dort bevorzugt eingeselzl, wo zum Ndhen der sehr dehnbaren Wirk- und Strick-
waren (sogenannter Maschenware) auf eine elastische Maht nicht verzichtet werden
kenn,
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Wahware Maschenware

Interessant ist, dafl einige der speziell fir die Wirkwarenindustrie geschaffenen
Sticharten Uberhaupt nur als Kettenstich gebildet werden kénnen und daher nicht oder
nur sehr unzureichend durch den Doppelsteppstich oder einen seiner Abarfen zu
ersetzen sind. In diesem Zusammenhang sei z. B. auf die Uberdeckn@hmaschinen.
Uberwendlingndhmaschinen, Pelzndhmaschinen, Blincstichpikiermaschinen, Hefi-
nahmaschinen und Kurbelstickmaschinen hingewiesen.

Neuerdings werden Keftenstichmaschinen auch fiir solche Ndaharbeiten eingeselzt,
fur die bisher nur Doppelsteppstichndhmaschinen benutzt wurden (z. B, fUr die Fabri-
kation von Oberhemden, Arbeitskleidung usw.). Ausschlaggebend fur diese Malinahme
mag woh! der Varteil sein, dall bei Kettenstichndhmaschinen dos zeitbeanspruchende
Aufspulen des Unterfadens entfdlif, for manche Arbeiten eine hohere Geschwindigket
durchgehallen werden kann und auch die Kosten {ir Ersatzgreifer und Ersaizielle
niedriger sind. Gewisse Nachteile dieser Stichart, z, B. sichtbare MNahlverkeftung auf
der Unterseite des Ndhgutes, kein Rickwarisndhen mbglich, groflerer Garnverbrauch,
werden dafGr in Koul genommen.
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Im Gegensatz zum Doppelsteppstich gibt es fir die Bildung des Kettensliches viele
Maglichkeiten und damit auch recht viele Kettensticharten. Die wichtigsten Sticharten
sind in der nachstehenden Ubersich! zusammengefafit,

Amerikanische
Stichbezeichnung:

1. Einfachketienstich (nur die Nadel ist fadenfGhrend) Type
a) 1 Madel — 1 Greifer — 1 Madelfaden . . . . . . . . . ) ™M
b) 2 bis 24 Nadeln — 2 bis 24 Greifer — 2 bis 24 Nadelfdden .

2. Doppelkettenstich (Nadel und Greifer fadenfOhrend) . . |, 400
a) 1 Nadel — 1 Greifer @R Fdden) . . . . .. . ... .. . 401
b) 2 Naodeln — 1 Greifer (3 Faden) . . . . . . . . . . I 402
c) 3 Nadeln — 1 Greifer (4 Féden) . . . . . ¥ e 403

('T'};l)e 404 und 405 werden Doppelkettenstich-Zickzack genannt
und entsprechen den Stichtypen 401 und 402)

3. Der Uberdeckstich (Nadel und Greifer sind fadenfihrend)
a) 2 Nadeln —1 Greifer (3Fdden) . . . . . . . . . . . .. 406
b) 3 Nadeln — 1 Greifer (4 Féden) . . . . .  BERE B e <07
¢) 4 Nadeln — 1 Greifer

Zur Gruppe der Uberdeckstiche gehért auch der ,Stich der Flat-
lookmaschine',

4, Der Uberwendlingstich

a) 1 Faden (einfiddig) = 1 Nadelfaden — Greifer chne Foden . 50
by 2 Féden (zweiftidig) = 1 Nadelfaden und 1 Greiferfaden. . . 502 und 503
c) 3 Fdden (dreifddig) = 1 Nadelfdden und 2 Greiferfdden. . . 504 und 305
d) 4 Faden (vierfddig) = 2 Nadelfidden und 2 Greiferfdden . . . 506

5. Der Uberdeckstich mit Legfdden
(Nadel, Greifer und Leger fadenflhrend)

a) 2 Nadeln — 1 Greifer (3 Fdden), Faden der rechlen Nadel zur

linken Nadel als Uberdeckfaden geleg 601
b) 2 Nadeln — 1 Greifer — 1 Leger (4 Faden) ., . . . . . 2 602
¢) 2 Nadeln — 1 Greifer — 2 Leger (S Féden) . . . . . . . . 603
d) 3 Nadeln — 1 Greifer — 2 Leger (6 Fiden) . . . . . . . . 604
e) 3 Nadeln — 1 Greifer — 1 Leger (5 Féden) . . . . . . : i 605

Einfachkettenstichndhmaschinen

Der Einfachkettenstich kann gebildet werden:
1. auf Kettenstichnéhmaschinen mit umlaufendem Greifer;

2. auf Kettenstichndhmaschinen mit hckenfdrmigem Greifer, und zwar
a) mit seitlich (von rechts nach links) schwingender Greiferbewegung (Ellipsenbahn),
b) mit geradliniger, von vorn nach hinten schwingender Greiferbewegung;

3. aul KeMenstichndhmaschinen mit Hakennadeln und Fadenfihrer (Kurbelsfick-
maschinen).
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Einfachkettenstichnidhmaschinen mit umlaufendem (rotierendem) Greifer

Der konstruktive Aufbau dieser Maschinen is! sehr einfach. Die Stichbildung erfoligt
auf folgende Weise:

Der Greifer erfafit die bei der Aufwdrishewegung der Naodel gebildete Nadelfaden-
schlinge (bei Doppelsteppstichnéhmaschinen Oberfadenschlinge Eennnnﬂi. weitet sie
und dreht sie um 180° Der breilere Teil des Greifers (Greiferriicken) héll die Faden-
schlinge ausgeweite!, bis die Nadelspitze in die Schlinge eingetrelen ist und die von
der Nadel neu gebildete Nadelfadenschlinge von der Greiferspitze erfaft ist,

Das Aufnehmen der Schlings Die Made! stichl in die erweirerie Schlinge ein

Bei der Weiterbewegung des Greifers rutscht dann die von ihm solange gehaltene
Schlinge ab und wird von der nachfolgenden Schlinge und der aufwdrtsgehenden
Nadelstange angezogen.

Einfachkettenstichniihmaschinen mit schwingendem, hakenférmigem Greifer
(Ellipsenférmige Greiferbewegung quer zur Transportrichtung)

Der Greifer schwing! (in Transporirichlung gesehen) hinter der Nadel ein, erfal)
dabei die van der Nadel bei ihrer Aufwérisbewequng gebildete Fadenschlinge, die
darauf bis zum Greiferbogen (Greiferhals) gleitel, und frdg! sie so vor bis in eine Stel-
lung, die etwas links vom Stichloch der Stichplatte liegt. Darauf iGhrt der Greifer eine
MNadelausweichbewegung enlgegengesetzt zur Transporirichtung aus, wobei ein
Schenkel der vom Greifer gehaltenen Nadelfadenschlinge auf dem an der Unterseite
der Stichplatte befestigten Schlingenhalter a eingehdngt wird, und zwar der vordere
Schenkel der Nadelfadenschlinge, der vom Greiferricken durch das Stichloch zum
Ndhgut veriGuft. Der hintere Schenkel der Nadelfadenschlinge wird vom Greifer
milgenommen und dabei so ausgebreitel, dafl die Nadel bei der folgenden Abwdrls-
oewegung in die ?Bﬂﬁnete Fadenschlinge einstechen kann. Sobald das geschehen i,
schwingt der Greifer aus der Nadelfadenschlinge heraus und in seine Endlage zurick,
dabei wieder eine Nadelausweichbewegung ausfihrend, dieses Mal aber in Richtung
des Transpories. AnschlieBend schwing! er wieder quer zur Mdhrichlung ein und
erfafl die von der MNadel bei der Aufwdrisbewegung neugebildete Fadenschlinge, um
den zuvor beschriebenen Stichbildevorgang in gleichbleibendem Rhythmus zu wieder-
E-ﬁl_en, Die Bahn, die der Greifer bei der Stichbildung beschreibl, hat die Form einer

ipse.
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Einfachkettenstichnihmaschine mit einem oder mehreren in Richtung des
Stoffvorschubes oszilllerenden Greifern

Greiferbeschreibung

Die Greifer dieser Maschine schwingen parallel zur hohtrich!un% und bewegen
sich im Gegensalz zu den auf Seile 77 beschriebenen Greifern zur Stichbildung auf
keiner Ellipsenbahn — der Weg is! also geradlinig und wesentlich kirzer. Sie breiten
durch ihre Form die Schlinge selbst ous und fGhren nur eine Vor- und Rickwdarts-
bewegung in der Transporirichtung aus. Diese Konstruktionsmerkmale machen dieses
Greifersystem besonders {Ur Mehrnadelmaschinen geeignet, Die Mindestnadelentfernung
betrdgt 3 mm. Es kdnnen bei der Langarmmaschinenform bis zu 24 Nadeln (und mehr)
und die entsprechende Zahl Greifer untergebracht werden.

Meira & Nadel Einfachkelierstich=Mahmaschine

Die Stichbildung

MNach Aufnahme der Nadelfadenschlinge durch die Greiferspitze Pleite! die Schlinge
in den Greiferbogen (Greiferhals) des Greifers, wihrend die Nadel dabe: threr hoch-
sten Stellung zustrebt.

Auylmahme der MNadelfademehlinge

167




e ——

Kurz nachdem die Nadel das Nahgut verlassen hat, beginnt der Transport, der
beendel sein mui}, bevor die Nadel erneut in das Ndhgu! einstichi. Wdhrend dieser
Zeit hat der Greifer seine Vorwdrisbewegung beendet und befindet sich auf dem
Rickweg. Die Fadenschlinge aul dem Greifer ist jetzt durch den Fadenabzug leicht
gespannt und wird durch die Reibung am Greifer etwas mitgenommen. Die Faden.-
schiinge steht dadurch unterhalb des Stichloches etwas geneigt. Der von der Mittellinie
der Spitze nach rechts und links verbreiterte Teil des Greifers spreizt die Fadenschlinge.
Die Auskehlung auf der unteren Seite des Greifers hdlt die Schlinge, die ja jetzt aus-

ebreite! ist, so lange fest, bis die Nadel tief genug in die Schlinge eingestachen hat.

er Greifer, der sich noch riickwdrts bewegt, 1a3t jetzt die Schlinge los, die dann an
der Naodel herauf bis zum Ndhgut gleitet und von der darauffolgenden Stichbildung
angezogen wird.,

D Maded stich? in dis ouigeweitee Schiinge

Die Doppelkettenstichndhmaschinen

Wihrend zur Bildung des Einfachkettenstiches nur ein Madelfaden erforderlich ist,
werden fUr die Erzeugung des Doppelkettensliches mindestens ein Nadelfaden und ein
Greiferfaden bendtigl, Der Modelfaden bindet die Kette, die vom Greifer mit seinem
Faden aul der unteren Seite des Ndhgules gelegl wird. Der hokenfrmige Greifer
mit dem sogenannten Greiferfaden nimmt nach Beendigung des Schlingenhubes die
Madelfadenschlinge auf, die auf dem Greifer entlang gleitet und spiter mit dem
Greiferfaden das sogenannte Fadendreieck bildet, in das die abwdrtsgehende Nadel
beim folgenden Stich wieder einsticht.

Gireifer in seingr dulersten Rechisiellung Der Greiler nimml diz Nadelfadenschlinge aul
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Die Moadel stichl in das sopenonnfe Fadendreieck ein, dal vom Greldeaden zisammen
mil der Medellfadenchlinge gebildet wird.

Der Doppelkettenstich kann gebilde! werden: auf Kettenstichnéihmaschinen mit
hakenférmigem Greifer, und zwar

a) mit seitlich (von rechts nach links) schwingender Greiferbewegung (Ellipsenbahn)
(siehe Abbildung):

b) in Transportrichiung, also von vorn nach hinten schwingender Greiferbewegung
{Elipsenbahn);

¢} mit gradliniger, in Traonsportrichlung schwingender Greiferbewegung mit
Schlingenspreizer,

Doppelkettenstichndhmaschinen, die mit mehreren Nadeln ausgestatte! sind. werden
auch als Linienndhmaschinen bezeichnei (weil Ahnlichkeit der Naht mit Linien) und
kénnen bis zu vier Nadeln haben, wenn die Nadeln in Tandemstellung stehen und die
Greiferbewegung quer zur Transporirichtung erfolgt.

Bewegen sich gie Greifer jedoch parallel zur Transportrichtung, so kann die Anzah!
der Nadeln und Greifer eine grélere sein. Diese sogenannten Mehrnadelmaschinen
finden Anwendung fir Doppelkappndhte, Besatzarbeiten, Knopfleisten, fiir verschie-
dene Abstepparbeiten und dgl.

Die gebrduchlichsten OberteilausfUhrungen (Formen) fir diesen Maschinentyp sind
die Flach- und die Armndhmaschinen, wovon die leizteren auch als Zylinderndhma-
schinen bezeichnet werden.

Die Uberdecknéhmaschinen — (Flachnahi-)Kettenstichndhmaschinen

Bei der Fabrikation von Trikot- und Strickwaren sind oft die Schnitikanten an
Maschenware 5o 2u verwahren &u verdecken), da die Ndhte flach bleiben und doch
haltbar sind; dozu gehért, dal auch die Ndhte, der Struklur des Nahgutes entsprechend,
sehr elastisch sind. FOr diese speziellen Arbeilen eignen sich am besten die sogenannten
Uberdeckndhmaschinen, Wird nur auf der unteren Seite des Nahgutes eine Decknaht
oendfigt, dann werden Maschinen eingesefzt, die mif 2, 3 oder 4 Nadelfdden und einem
Greiferfaden arbeiten. Der Greiferfaden verbindet die Nadelftiden und Gberdecki
dadurch auf der Unierseite des Nahgutes den Raum zwischen den Nahtreihen.
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Die Stichbildung einer Uberdeckstichnaht mit 2 Nadeln, ohne Legféiden,

Uer fadenfihrende Greifer geht durch beide Madelfadenschlingen und verarbeitet
diese fast auf die gleiche Art, wie es der Greifer bei einer Einnadel-Doppelkettenstich-
maschine tut. Beim Einstechen der Madeln in das Fadendreieck sticht jedoch jede Nadel
vor ihrer eigenen S5chlinge ein ;

Dreinadel- Uberdeck nak

mal Feee Legfdden (Oberse L]

Viernodel-Uberdecknahi
il Fwwel Leglfden (Obergite) m

D eingdel-Uberdethngh®

it rweei Legldden [Unterseile)




Ist auch auf der oberen 5eile eine Decknaht notwendig, missen die Maschinen mit
einer E nrichiung versehen s&in, die es gestaltet, einen udE Iwel sogenannle Lege
faden zwischen L! e oberen MNahireihen zu legen.

Ahnlich wie bei den Mehrnadel- Doppelkettenstichndhmaschinen sind auch bei den
KettenstichUberdeckndhmaschinen die gebrduchlichsten Maschinentypen die Flach-
und die Armnidhmaschinen. gleichfalls mit Armauf- und Armabwdaristransport usw.

Die kombinierten Uberdeckndhmaschinen

Fir Wirkwaren, deren Soumkante noch eine Verz ierung erhalien soll, wird oftmals
eine Uberdeckmaschine, kombiniert mit einer Muschelnahteinrichtu ng. wverwendet,
Eine solche Maschine besitzt statt einem zwei Greifer, Der linke davon stellt die Uber
decknah! her, der rechle Greifer eine Doppelkettenstichnaht nahe der Saumkanie
Ein Stofiverdrdnger drickt in fesigeleglen Intervallen die Saumkante zackenartig ein,
die dann durch die Doppelkettenstichnaht festgelegt wird.

Anderseits werden kombinierte Maschinen auch zum Zusammenndhen und gleich-
zeitigen Uberdecken (Uberwenden) verwendel. Diese Maschinen besitzen 2 Greifer
und zum Teil auch einen Sloffkantenbeschneideapparal. Der linke Greifer stellt
eine Doppelkettenstichnaht her, wihrend der rechte Greifer mit 2 Nadeln und 1 Leger
eine Uberdecknaht erzeugt. Die rechte Nadel sticht dabei Gber d ie Stoffkante hinweg
Dadurch wird eine Wirkung @hnlich d-'r Uberwendlingnahl erreicht,

Bel den Armndhmaschinen unferscheidet man aulerdem noch zwischen Maschinen
mit Armaufwdris- und Armabwdristransport sowie zwischen Rechis- und Linkshand-
ndhmaschinen.

Die Abbiidungen veranschaulichen Maschinenausfinrungen aus der Vielzahl der
Doppelkettensiichndhmaschinen

Mauser Sparal AF-A Mauter Spenal BHE-F
Kurpar m-Zweinadel-Saur wnd Uberdeckndhma Lweimadeliserdeckndhmaschine mil Walteniranasarl
sching. Stichpahl B 300 Sliche in der Minis sm Einrdhen won Gummiband. Shchrehl bls 3000
stichbreifen: 2.5. 35 45 und & mm Stiche in der Minute, Nohisreiten 1.5, 1.5 od. 4.5 mm
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Mg SpElgl Zylindas Megusar P o Tat
Lwreingdellberdeck ndt R Tl £ e ef=Liappelicaiietl chndhmagchine zum Un
armavivwirisndbend. Stichrahl ¢ 1200 Stiche. err i Abdiéckblngchers
Mahibreden: 3.5, 4.5 und & mm

e Bl e

Lwelliren-Dopoeiketiermtich maichir

Armabwarigrarmport fir Doppelkapprdile




Lweilln en-Dopoeleefiemstichrmossning

Armobwirhstramoort for De = hopprdhle.
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Die Uberwendlingnéihmaschinen

Um bei Stoffen die Schnittkanten haltbar 2u machen oder zu versdubern, kann man
mit den verschiedenen Nhmaschinen die Kanten einmal umiegen oder umbuggen,
die Kanten zweimal umlegen, also sdumen, die Kanten mit einem Band einfassen, die
Kanten mit einem Faden umstechen usw. Die zuleizi angefihrie Arbeid wird mit Uber-
wendlingmaschinen ausgefUhrt, Mit den zuvor beschriebenen Ketenstichmaschinen
130t sich nicht Oberwendlich nahen, mit Ausnchme der zuletzt angefihrien kom-
binierten Uberdeckmaschine, denn ein oder mehrere Fdden missen zur Kanten-
befestigung um die Nahgutkanten herumgelegt werden.

Fir diese Arbeit 15! die Uberwendlingndhmaschine, die als 1-, 2-, 3- oder guch
4 fddige Maschine geliefert wird, unentbehrlich geworden.

Einfidige Maschinen kommen zur Anwendung zum einfachen Umslechen von
Schnittkanten, beim Zusammenheften von Stoffbahnen in Férbereien und dgl.

Zweiftdige Moaschinen benu'z! man zum BlindsGumen von Maschenware, zum
Zusammenndhen von reguldr gestrickler Ware (ohne Schnittkante), zum Abndhen
usw., also Uberail da, wo die Maht nicht wulstig sein soll.

Dreifdige Maschinen (die am meisten eingesetzie Type) geben eine gute und_hait-
bare Naht beim Zusammenndhen und dgl., und die Ndhte der viertddigen Uber-
wendlingmaschine sind besonders halibar und widerstandsfahig.

.Eine Uberwendlingnah! wirkl um so schiiner, je gleichmdfliger der Absland der
Stoffkante von der Nadel ist. Um das zu erreichen, wird in den meisten Fdllen die Stoff-
kante vor dem Uberwenden (Umntihen) durch eine in die Maschine eingebaule
Abschneidevorrichtung beschnitten. Diese Abschneidevorrichtungen lassen sich_ver-
stelien, so dali man je nach der Art des Nahgules breite oder auch schmale Uber-
wendlingndhte herstellen kann.

Damit sich die Fadenschlingen regelm@0ig und ohne von der Ndhgutkante beeinflut
zu werden legen kénnen, geschieh! dos Festziehen der Schlingen auf einer gut ge-
gldtleten Stuh?zunge. Es gibt MaschinenausfGhrungen, deren Nadeln entweder senk-
recht oder schriig in dos Ndhgut einstechen, und weiter soiche Maschinen, die mit einer
gebogenen Nadel arbeiten.

Eine besondere Einrichtung, mit der diese Maschinen in der Regel ausgestatiet sind,
ist der Differentialtransport, Trikotwaren und Sirickwaren werden beim Néhen leicht
kraus, wenn das Nahgut von der Ndaherin beim Fihren etwas gespannt, auch durch die
Reibung am Stoffdrickerful gedehnt und in diesem Zustend verndiht wird. Wenn die
Grale des Tromsportweges des Differentialtransporteurs auf die Besonderheiten des
Néhgutes eingestellt wird, kénnen sehr dehnbare und auch dOnne Stoffe ohne Schwie-
rigkeiten verarbeitet werden. Der Differentialtransport besteht ndmlich aus zwei
Transporteuren, die gleichzeitig arbeiten, jedoch verschiedene Schubldngen haben,
und zwar ist der Transportweg des vorderen Differenticliransporteurs gréfler als
derjenige des Haupttransporteurs. Dadurch schiebt der vordere Transporteur soviel
Ware zu, dafl der hintere Transporfeur das Mdhgut ungedehnt hinfer der Nadel
hinweg transportieren kann.

DieEinfachiUberwendlingnah! wird folgendermalen gebilde!:

Sobald die Madel ihren Schlingenhub durchgefahrt hat, erfalit der linke gabel-
férmig ausgebildete Greifer die Nadelfodenschiinge und tridgt sie zum rechten gabel-
férmigen Greifer, und dieser bringt die Fadenschiinge um die Ndhgutkante herum auf
die obere Seile des Nahgutes vor die Nadel. Diese stich! bei ihrer Abwdrksbewegung
in die Fadenschlinge, woraul der Greifer wieder zurickgeht, um die ndchste Schiinge
heraufzuholen. Wie beim Einfachkettenstich hing! auch hier eine FudenschlmE: in
der anderen, jedoch mit dem Unferschied, dafl die Schlingen um die Nahgutkante
herumgelegt sind und dadurch die Kante verwahren, Werden zwel qufninandcrgelegre
MNehgutiagen Uberwendet, so kann sich beim Auseinanderzichen eine Kante flach an
die andere anlegen, sofern die Stiche genlUgend locker sind.
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Diezweifddige Uberwendlingnaht besteht aus dem MNadelfaden und einem
Greiferfaden. Zur Stichbildung besitzt die Maschine mit einigen Ausnahmen ebenfalls
2 Greifer, den fadenfihrenden und den Hilfs- oder Spreizgreifer. Nach vollendetem
Schlingenhub der Nadel tritt der Untergreifer mit seinem Faden in die Nadelfcden-
schlinge ein und begegnet wihrend seiner Fortbewegung nach rechls dem Spreiz-
oder Hilfsgreifer, der den Faden des Untergreifers erfalit, nach oben um das Ndhgut
herumfohrt und der Madel zum Einstich vorlegt. Wiéhrend sich die Nadel abwiéirts
bewegt, kehren beide Greifer in ihre Ausgangssteliung zurlck, wobei die vom Unter-
greifer aufgenommene MNadelfadenschlinge wieder frei und mit dem Greiferfaden
verschlungen wird. Durch entsprechende Regulierung der Fadenspannungen wird die
Fadenverketiung an die Kante des Warenstickes gezogen, so dafl der Nadelfaden an
der Unterseite, der Greiferfaden cuf der Cberseite des Nidhgutes liegt,

1 Greiferstellungen einer Zweifaden-Ubsrwendlingnidhmasching

Gay)

Stellung des  Gredlfers  beim Obere Endgieliung Bigliung bevm  Abnchmen des
Beginn der MNodelaufwérisbe. der Greifer Greiferfodens durch den Sproiz-
Wi LN ﬂrei‘.’ir

* Untersaile

Zweiddige Uberwendlingnahi Lwelfeden-Bhndstch-Linerwendling nakhl
{Saumrnaki)

Die dreifddige Uberwendlingnaht besteht aus einem Nadel- und zwei
Greiferféiden. Der Unterschied der dreifadigen Uberwendlingmaschine gegenlber
der zweiftidigen Maschine besteht darin, dal3 der Ober- bzw. Hilfsgreifer bei der
DreifadenUberwendlingmaschine gleichfalls fodenfUhrend ist. Die Bildung dieses
Stiches vollzieht sich fast genau in der fOr die ZweifodenOberwendlingnaht beschrie-
henen Weise, Der Unlerschied liegt nur darin, dail an Stelle des Ausbreiters der Ober-
greifer den driten Faden durch die von dem Untergreifer gebildete Fadenschlinge
hindurch zur Nadel hintrdgt, wo denn wieder beim Abwdrtsgehen der MNadel das
Verschlingen der Fiden erfolgt.
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Auch der Dreifadeniberwendlingstich kann je nach Spannungsregulierung ver-

schieden gebunden werden, z. B.

1. Der unlere Greiferfaden wird dich! am Austrit der Nadel an der Unlerseite des
Warenstiickes durch den Nadelfaden gehalten. Der obere Greiferfaden bindet den

| unteren Greiferfaden an der Kante des Ndahstickes.

2. Durch entsprechende Spannungsrequlierung kann auch eine Bindung erzielt
werden, bei welcher der Nadeifaden von unten her mit dem unteren Greiferfaden
an die Schnittkante herangezogen wird. Der eine Greiferfaden liegt dann auf der
Schnittkante zur besseren Abdeckung desselben,

Dredddipe Uberwendlingnaht. Als Abdecknaht an
gen SChattkcanien gebunden
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Eine besondere Art von Uberwendlingnhmaschinen sind die Regul@riberwendiing-
ndhmaschinen, die zum Zusammenndhen von Ndhgu! mit reguidren, d. h. mit ge-
wirkten, gestricklen oder auch festen Warenkanien benutzt werden, Entsprechend
threm Verwendungszweck weich! jedoch ihre Form und die Anbringung der Ndh-
werkzeuge von den Uberwendlingmaschinen ab. Der wesentliche Unterschied gegen-
Ober den zuvor beschriebenen Uberwendlingmaschinen bestehi darin, dall dieser
Maschinentyp mil waagerech! liegenden, freisichenden Transporischeiben (soge-
nannten Transporttellern) ausgestattet ist, zwischen die das Ndhgut von unten her
senkrecht eingefUhrt wird. Die Nadelstange und ihre Nadel haben eine horizentale
Lage. Das Ndhgut wird so zwischen den Transporttellern gefihrt, dall die Kanten nur
wenig, bei sidrkerem Néhgut etwas weiter Uiber die Tellerrdnder vorstehen.

Die Nadel sticht weagerecht und ganz dicht Uber den Tellerrdindern durch das Ndh-
gul. Der Greifer erfofil die Fodenschlinge, nachdem die Nadel ihren Schlingenhub
beendet hat, Er weitet die Schlinge aus und bringt diese dann Uber die Ndhguikanten
hinweg so vor die Nadel, dall diese beim Wiedereinslechen zuerst durch die Faden-
schlinge gehen mul.

Die auf diess Art (iber eine Ndhgutkante entstandene Naht ist eine U!}crwcndling.
naht, die ein- oder auch zweifddig sein kann.

Die einfidige Regulériberwendlingndhmaschine wird in der Mehrzahl zum Zu-
sammenndhen von Pelzen benutzl, daher auch die Bezeichnung Pelzndhmaschine.
Weil der einfidige Uberwendlingstich sich ebenso leicht aufziehen G0t wie der Ein-
fachkettenstich, wird diese Maschinenausfihrung auch zum Zusammenndhen wvon
Stoffbahnen in Férbereien und Bleichereien benutzt,

Als Zweifadenmaschine, bei der der Greifer gleichfalls einen Faden fihrt, entspricht
die Naht einer Zweifadenlberwendlingnaht. Die Zweifadenregultéirnihmaschine wird
benutzt zum Zusammenndhen von requldr gewirkler oder gestrickler Ware, d. h. for
MNéhgut mit nicht geschnittenen Warenkanten. Sollen indes Damenstrimpfe, die auf
der Coflonmaschine hergestelll sind, zusammengendht werden, so benutzt man vor-
zugsweise die zweifddige Reguléirndhmaschine, die flir diesen Zweck zum Aufrichien
der hauchdinnen Wirkkanien noch mil einem besonderen EinfUhrappaorat ausge-
statiel ist.
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Es ist im Rahmen dieses Bandes leider nicht moglich, das grofie Kettenstichprogramm
erschiépiend zu behandeln, Es erscheint aber im gleichen Verlag Band 4 dieses Werkes
.Die Kettenstichndhmaschinen', der eine wertvolle Erganzung dieses Abschmittes ist.

Maschinen

Plissee- Formen

Démpfschrénke

fir die Verarbeitung von Natur- und Synthesefaserstoffen, Papier

und Plastik liefert seit 1894

KARL RABOFSKY GmbH - Maschinenfabrik
West-Berlin SW 61d, Mehringdamm 20/30
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Naharbeiten

e #
Nihte zum Verbinden von Stoffieilen
Normalerweise wird fUr die Verbindung zweier oder mehrerer Stoffteile die ein-
ache Geradstichnaht angewendet, d. h, die Stoffteile werden Ubereinandergelegt und
mit dem normalen NahfuBl abgendht,

inlkantenslep y lung

! gem Kaalermlepdfu

Der Kantensteppfull (ohne Bigel) 15t angebrach!, wenn eine Naht in gleich-
bleibendem Abstand von der Sloffkanie qf.-nrﬂ" werden soll. Der rechte Full .:-hu
schenkel des normalen Ndhfulles wirde die Beobachtung der Naht erschweren, Zu
sicheren und gleichmdéBigen Fihrung des Stoffes benutzt man héufig das L:rc:’_‘:: Dr-.s
Lineal wird mit der Apparaieschraube auf der Grundplatte neben der Stichplafie
befestigt. Durch serthiches Verschicben des Lineals '-:S-nf en die Nr'ihtn weiler in den
Hofl oder auch dichier an die Kante verleg! werden. Fir Stepparbeiten innerhclb der
Stofibahn wird der Kantensteppfull mit Bogel verwendet.,

Fir besonders stark beanspruchie Néhte istdie Kappnaht zu bevorzugen (Wesche,
Arbeitsbekleidung usw.). Zum Nihen der Kappnaht schraubt man den Kapperfuld an
die ':'-,mt"ﬁrl_-cl-'l&r Iﬁr_||= und legt die beiden Stoffbahnen so unter die Madel, dall der
untere Stoff auf der rechien Seite stwa 5 mm unler dem oberen Sloff hervorrag!. Es
15t wichtig, dall die richhigen Stoffseiten aufeinanderliegen. Dann 160t man die beiden
Stoffkanten 10tenfdrmig in den Einlouf des Kappers In._._|_+_"'. Dabel unterstitzt die linke
Hand die Slofflhrung der rechten Hand. Ist die Maht gendht, dann .-.lr_-r.'j{-r‘ die beiden
Stoffleile auseinandergeklapp!, die Naht ausgestrichen und der nun hochslehende
Saum durch den Kapper gefihrt. Dadurch legt sich der hochstehende Saum nach
links um und wird Dberndhl




Diese Arbeitsweise ist jedoch nur dort angebracht, wo es sich um gelegentliche
Arbeiten handelt (Haushalt, Handwerksbelriebe) und wo sich die Anschoffung einer
speziaindhmaschine micht rentiert. FOr die industrielle Fertigung ist eine Zweinadel-
ndhmaschine mit einem Doppelkapper wesentlich leistungsfdhiger.

Fir Verbindungsndhte in elastischen Stoffen eignel sich eine Zickzacknaht pesser,
weil sie der Dehnung des Sioffes zu folgen vermaqg. Sie ermdglichl auflerdem das
stumple Aneinanderndhen von zwei Stoffteilen., dos sogenannte ., Anstoflen”. Die
Stoffkanten sollen dazy sauber und gerade beschnitten sein, die Stiche missen ein-
mal im linken und einmal im rechten Stoffleil liegen. Bei dieser Art des Zusammen
ndhens werden dicke und stérende Verbindungsndhte vermieden,

Dias S1alen pweier Stoffiels Dehnbare Gesdfinahi

durch Aneinanderndhen ousgefibr] mil Jickmekstich
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Be: weicheren Stofien kann man die Schniftkanten cuch auvfeinanderiegen und mit
Zickzackslichen Oberndhen (Stichldnge und Stichbreite richien sich nach der Stérke
und Qualitdl des Stoffes). Die Ubereinanderliegenden 5Sicfie werden so abgendht,
dall die Madel einmal in den Stoff und einmal dich! neben die Sloffkanie ins Leare

"

sticht, Die Stoffteile sind nachher aussinanderzuklappen und gut auszubigeln.

(rechie Stoffueiic)
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Ll SPOMER DWwhEEr Shalllele flinke S'alfSeiie)

durch LUloereimanderndhen

Be: dinneren Stoffen legl man auch die Stoffkanten nach innen um und 60t dann
stumpl aneinander. Dadurch wird die Verbindungsnaht wohl fester, aber auch dicker.
Die umgelegten Kanten werden nach dem Ndhen dich! an der Zickzacknaht abge-
schnitten.

MNiihte zur Befestigung der Stoffkante

Das Umstechen der Schnittkanten
Maschinentyp: Zickzackndhmaschine (Geradstichndhmaschinen nur in Verbin-
dung mit einem Zickzackapparatf)
Garn: Maschinenobergarn Nr. 60 bis 80; Merc. Baumwollgarn Nr. 5C
MNadel: Siehe Nadel- und Garntabelle.
Faedenspannung: Ober- und Unilerfadenspannung maoglichst gieichmdliig, aber
etwas schwdcher als normal
Stichléinge: Etwa 3 bis 4 mm (je nach Material)
shichbreite: Etwa 3,5 bis 4 mm (je nach Material)
MNahfuld: Normaler Nahfull mit langem Stichloch oder Kantensteppfull mit langem
Stichloch in Verbindung mit einem Lineal.




Dz Umsdechen der Stolfkanien mit Jickrackstichen

Arbeitsweise;

Das Umstechen der Schniftkante 15! sine Arbeit, die mil einer Zickzaockndihmaschine
schnell, sauber und haltbor gusgeilnrt werden kann, Man legt den Stoh w0 unter den
hﬂrﬂu dafl die Nadel einmal links in den Sioff und einmal rechts dichl neben dit

:}'-H-:ﬂr- ins Leere einsticht,

Der einfache Saum
Maschinentyp: Geradstichndhrmoschine; Zickzackn8hmaschine,
Garn: Maschinenobergarn Nr. 50.
Madei: Siehe Madel- und Garntabelle
Stichldnge: Etwa 2 bis 3 mm.
Fadenspannu rg: MNormal
Mahfull: _a:L_nr*ﬂ_rf .
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Arbeitsweise;

Der SGumerfuB eigne! sich zum S8umen von Taschentichern, Schirzen, Tisch-,
Leib- und Bethwiasche usw,

Man faltet den Stoff in der gewilnschien Saumbr u:le vor (normalerweise elwa
3 bis 4.5 mm) und schiebt ihn in die Schnecke des S5dumers ein. Zweckmdallig ist es,
wenn die Stoffkonte vorn ein wenig schrdg geschnitten wird, die EinfOhrung wird
dadurch erleichtert. Dann 60t man die Stoffdrickersiange herunter, setzt die Maschine
in Ht:.e gung und fiahrt mit der rechien Har d so viel Stoff zu, dal die kleine Schnecke
im SAumer immer rr'f‘--_ :r_w-uj mit Siof -_|r-' it s 'i_,n-ﬂ linke Hand hol dabet die Auf
gabe, die Stofimenge Ur die rechie Hand zu regulieren.
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Der Muschelsaum

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine (Geradstichndhmaschine mit Zickzack-
apparat).

Garn: Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 100.

Madelstarke: Siehe MNadel- und Garntabelle,

Fadenspannung: Bei leichten, dOnnen Slofien, wie Seide, Georgette, Chiffon,
Trikot usw,, Ober- und Unterfadenspannung normel, bei dickeren Stoffen beide
Spannungen etwas stdrker, damil die Muschelbildung mehr hervortfrift,
Stichldnge: 3 bis 5 mm,

Stichbreite: 3 bis 4 mm.

MNahfull: Muschelsdumer.

dawb)

Arbeilsweise:

Der Muschelsaum wird genau so gendhl wie ein einfacher Saum, der Zickzackstich
verursacht jedoch in der Saumkante muschelhnliche Einschnirungen. Die Muschel-
bildung wird besonders wirksam, wenn man schréggeschnittene Sioffkanten oder
Trikot sdumt,

Der verstellbare Sdumer

Mit dem verstellbaren S8umer kann man S8ume verschiedener Abmessungen bis
zu 20 mm Breite fertigen.

Die Befesligung des Sdumers geschieht entgegen den FiBchensdumern aufl der
Grundplatte der Maschine., Der Stoff wird von links 50 in die Sdumerschnecke ein-
gef{;hr', dal3 sich die Stoffkante doppell umlegt, und dann weiter unter den Mahfull
gezogen, Beim Ndahen des Socumes mull dorauf geachlet werden, dali die Schnecke
immer genlgend Stoffzulaufl hat, sonst gitt es unregeimiiBige SGume.

Sticht die Nadel nicht in den Saum oder zu weit von der Saumkante weg in den
Saum, wird die Befestigungsschraube des SGumers geldst und der ganze Apparat
seitlich =0 verschoben, bis die MNaht dicht neben der Saumkante liegt, Die gendhte
Saumbreite 1801 sich auf der Skala des Apparales ablesen. Soll die Saumbreile ver-
siellt werden, 16st man mit einem Schravbenzieher die kieine Kopfschraube im Schlitz
neben der Skala. Breler werden die S8ume durch Verschieben der Skalaplafe nach
rechls, schmaler durch Verschieben nach links. Die Schraovbe mull jedesmal wieder
gut angezogen werden, '




Der Rollsaum

Maschinentyp: Zickzacknhmaschine (Geradstichndhmaschine mit Zickzack-
apparat).

Garn: Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 100.

Madelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle.

Fadenspannung: Fir glaften Rollsaum Ober- und Unlerfadenspannung etwas
schwiicher als normal; fir gewellten Rollsaum (z. B, bei Seidentrikot) beide Span-
nungen ehwas stdrker als normal

Stichldnge: Etwa 3 mm.

stichbreite: Fir glatten Rollsaum etwa 2.5 bis 3 mm; fir gewellten Rollsaum
etwa 3 bis 3.5 mm,

Nahfull: Rollsdumer.

Arbeitsweise:

Diese Saumar! wird fir dinnere, zarte Gewebe bevorzugt. Der Stoff wird vor-
gefaltet, in die Schnecke geschoben und so gefUhrt, dal} die Schnecke des Fiilichens
immer genigend Stoff zum Umlegen erhdlt,

Schwache Fadenspannungen und kieiner Zickzackstich ergeben einen glatlen
Stoffrand. Wird die Oberfadenspennung jedoch verstirk! und der Zickzackstich
etwas breier eingestellt, dann erzielt man, besonders bei Seidenirikol, eine gewellte
Stoffkante. Die reizvolle Wirkung soich eines Rollsaumes kann durch farbiges Garn
noch erheblich gesteigert werden.

Die Muschelkante

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine.

Garn: Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 60.

Nadelstirke: Siehe Madel- und Garnlabelle.

Fadenspannung: MNormal.

Stichi@nge: 3 bis & mm

Stichbreite: Etwa 4 mm,

Nahfull: Kantensteppfull mit langem Stichloch und Speziallineal it Kordel-
zufihrung.



Arbeilsweise

Das Lineal ist mit der Apparateschroube fest auf die Grundplatte aufzuschrauben
und dicht an den Kantensteppfull zu schieben, es darf diesen jedoch nicht berUhren
Der Stoff wird mil nach unten umgelegler Stoffkante unter den Steppiuf} geschoben
und die Kordel durch die vorn am Lineal sichtbare Kanie gefihrt, Eine farbige Kordel
erhht die Wirkung der Muschelkante, Die Saumkante wird mit Zickzackstichen
abgendht und der vorstehende Steff abgeschnitten, sofern man nicht mehrere solcher
Muschelkanten in den Stoff ndhen will, wie die Abbildung erkennen ia01. In dhnlicher
Weise kdnnen auch Stoffkanten durch Anndhen eines Kordelfadens verstdrkt werden,
ohne dali dozu die Stoffkente umgelegt zu werden braucht. Diese Arbeit wirkt be-
sonders schdn, wenn zu gleicher Zeil zwei farbige Féden eingefihrt und Gberndht
werden

Das Spilzenanselzen
Maschinentyp: ZickzacknGhmaschine (Geradstichnéhmaschine mit Zickzack-
apparat)
Garn: Maschinenslickgarn Nr. 50 bis 60
MNadelsttirke: Siehe MNadel- und Garntabelle,
Fadenzpannung: MNormal.
Stichlinge: 2 bis 3 mm
Stichbreite: 2.5 bis 4 mm.
M&hfuli: normaler NGhfull mit ldnglichem Stichioch, Zum Anrolien von SprIEn
Spezialndhfull. B




Arbeitswese !

Bei festeren Geweben, wie Leinen, Shirling, schweren Seiden usw., wird die Spitze
etwa 1 cm vom Rand aufgelegt, vorgeheftet und dann mit Zickzackstichen Uperndht.
Beim Uberndhen ist daraufl zu achten, dall die Nadel einmal in den zuunterst liegenden
Stoff und einmal Ober die Webkante hinweg in die Spitze shchi. Der Gperstehende
Stoff wird anschlielend weggeschnitten, dabei darf die Naht aber nicht beschddigt
werden. Eine andere Mi:'-g?ithke-’l bietet der Spitzenanrollapporat, Hier wird die
Stoffkanle nach oben eingerollt und die Spitze gleichzeitig darunter festigendh!.

Der Schrédgstreifen-Einfasser

Maschinentyp: Geradstichnhmaschine, Zickzackndhmaschine.
Garn: Maschinenobergarn Mr. 50 bis 60.

Naodelstdrke: Siche Madel- und Garntabelle.

Fadenspannung: Normal,

Stichldnge: Etwa 3 mm.

Ndahfu3: Spezialndhfull mil Fihrungshdlse.

Das Sireiformal

Arbeiswelise:

Das Einfassen einer Sioffkante kann mit einem Spezialapparatl in einem Arbeits-
gang erledigt werden. Das Band wird dabei durch eine Fihrungshilse gefthrt und
so geforml, dal} es sich oben und unten um die Stoffkante legt. Es hdngt von der Form
der FOhrungshilse ab, ob das Band umgebuggt wird oder nicht. Jede Fihrungsholse
ist aufl eine bestimmie Bandbreite abgestimml, es kann also nur Band in der Breite
verwendet werden, die auf dem Apparat bezeichnet ist, Hierbe: ist zu beachfen, dal}
sich elastisches Band beim Durchlauf durch den Apparat dehnt und dadurch etwas
schmaler wird.

Rechiwinklig zur Ndhrichlung angeordnete FUhrungshilsen ermiglichen auch dos
Einfassen von bogenformigen ArbeitsstOcken.

Schridgsireifenband ist in vielen Breilen und Farben rollenweise in Geschifien
erhéltlich. Falls man Schrégstreifen selbst schneiden will, benutzt man zweckmdbig
ein Sireifenmafl, Dieses Mali wird ouf den unteren Scherenschenkel gesteckt; die
Schniftbreite 1GBt sich durch Verschieben des Anschlages verdndern. Beim Schneiden
der Streifen ist darauf zu achten, dall sich der Stoff an die FOhrung des Streifenmalies
anlegt.

Stoffkravsen und Falten

Hersiellen von Kravsen durch Aufndhen einer Kordel

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine,

Garn: Maschinenobergarn oder Maschinenstickgarn,
Nadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle.
Fadenspannung: Oberfadenspannung etwas schwiicher,
Stichldinge: 3 bis 4 mm,

Stichbreite: Entsprechend der aufzundhenden Kordel.
MNahfull: Kordelaufndhful.
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Arbeilswe|se !

Die Kordel wird an der Stelle auf den Stoff aufgendht, an der der Stoff gekrdusell
werden soll, Dabei mull darauf geachiel werden, dall die Nadel immer rechis und
links neben die Kordel sticht. Einstiche in die Kordel dirfen nicht erfolgen, Der Stoff

| 1801 sich dann leicht auf der Kordel zusammenschieben, Die Enden der Kordel missen
nach dem Zusammenschieben des Stoffes verknotet und verndh! werden. Die gleiche
Wirkung kann man auch auf einer Biesenn@hmaschine erreichen, indem man eine
Biese mit Einlauffaden ndht.

Eine frOher viel angewendete Methode bestand darin, daB man die Oberfaden-
spannung sehr schwach einstelle und nach Beendigung der MNaht den Stoff auf dem
leicht ziehbaren Unterfaden krauste.

Das Ndhen mit Gummifaden

Maschinentyp: Geradstichnhmaschine, Zickzacknihmaschine.

Garn: Maschinenobergarn oder Maschinenstickgarn; als Unterfaden Gummi-
faden,

Nadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle,

Méahfuld: Normaler Nahfuld,

Arbaitsweise:

Der Gummifaden (in verschiedenen Farben erhdlitlich) ist spannungslos auf die
Unterfadenspule aufzuspulen. Der Stoff wird dann an der zu kréuselnden Stelle
einfach abgendht. Die beiden Fodenspannungen missen so einreguliert werden, dafl
der Gummifaden auf der Unterseite des Stoffes gerade lhegen bleibt und dall sich
der Oberfaden fest um den Gummifaden legl. Beim MNdhen der folgenden Paralleindhte
mull der Stoff gespannt gehalten werden, weil die erste Steppnaht den Stoff bereils
rusammenzieht und krduselt. le nachdem, ob die Ndhte paraliel, rechtwinkligzueinander
oder bogenférmig gendht werden, dndert sich auch die Form der Stoffkrausen.

Krauseln vl ormm-aden Lrer Erduneiapparat

Der Kr8uselcpparat

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzacknéhmaschine.
Garn: Maschinencbergarn oder Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 80.
Madelstdrke: Siche Nadel- und Garntabelle.

fadenspannung: MNormal.

Stichldnge: Je nach der gewlnschien Krduselung.

MNéhfull: Krduselapparal.
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Arbeitsweizes:

Der Krduselapparat bietet notiriich die meisten Avsfhrungsmbglichkeiten {ir
Krduselarbeilen, wie 2. B. Krausen einer Stofflage, Krausen und gleichzeitiges Auf-
nighen eines Bandes auf eine glatte Stoffloge, Krousen und Aufndhen eines Stofi-
teiles auf ein anderes glattes Stoffterl usw. Tiefe und Abstand der Krausen lassen sich
durch Verdrehen der Regulierschravbe T und Vertindern der Stichléinge entsprechend
einslellen. Vielfach ist der Apparal wahlweise so einzustellen, dal er bei jedem Stich
oder nur bei jedem finften Stich eine Falte legt (FUnfstichkrdusler).

Normalerweise wird der zu krduselnde Stoff zwischen die beiden Federn gebracht
und der Stoff, der glatt bleiben soll, direkt auf die Stichplatte gelegt. Eine genaue
Anleitung kann hier nicht gegeben werden, weil die einzelnen Fabrikate in der Aus-
fihrung etwas abweichen. Man beachte daher stets die dem Apparat beigegebene
Gebrauchsanweisung.

Der Krduselfull

Oft wird den Maschinen auch ein Krduselfull beigegeben, Dieser Full ist parallel
zur FOBchensohle geschlitzt, Der zu krduselnde Stoff kommt hier unler die FiiBchen-
sohle, der Stoff, der glatt bleiben soll, in den Flillchenschlitz. Je mehr man den oberen
Stoff zurickhdlt, um so dichlter werden die Krausen.

Der Foltenmarkierer

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickrackndhmaschine,
Garn: Maschinenobergarn Nr. 50 bis &0.

Naodelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle.

Fadenspannung: Mormal.

Stichiinge: Etwa 2 bis 3 mm.

MNahfull: Faitenmarkierer,

Diar Fallenmarerar

Arbeitsweise:

Der Faltenmarkierer markiert chne Abstecken oder Heften, entsprechend der Ein-
stellung am Apparal, Breile und Abstand der zu néhenden Falten. Mit der Knopf-
schraube reguliert man die Faltenbreite und mit dem kleinen Hebel vorn am Apparat
den Falienabstand. Die erste Falte legt mon von Hand der ganzen Ldnge nach um,
schiebt sie unter der Zunge der Skala hindurch zwischen die Markierungshaken und
die darunteriiegende Schneide und fohrt den Stoff wéhrend des Ndhens mit der
umgebogenen Stoffstelle an dem Anschlag enflang. Die beim Néhen auf der |inken
Seite entstehende Kniffung des Stoffes ist die Markierung fir die zweite Falte. Die erste
Falte wird nach dem Abndhen so ausgestrichen, dall der Oberfaden der Naht oben
liegt, der Stoff wird entsprechend der Murkrerun% geknifit in den Apparatl gebracht
und wieder so gendht, daf die Falte unfen liegl, Dieser Vorgang wiederholt sich ent-
sprechend der Anzahl der Falten.
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Um den Apparat an die Maschine anzubringen, stelle man die Nadel und die Stoff-
drickerstange hoch, drehe die FOllchenschraube zur Hdlfte heraus, schiebe die Klam-
mer a des Apparales so Ober die Stoffdriickersiange, dall die Schravbe ¢ im Schlifz
der Klammer steht, und ziehe die Schravbe wieder mit dem Schraubenzieher fest an,
Der Hebel b muf sich unterhaib des Nadelhalteransatzes befinden (Abbildung), Die
Breile der Falte wird durch den Zeiger N und die Skala e angegeben. Zum Einstellen
I6st man die Schraube f und schiebt den Anschlag g nach rechis fir breite Falten und
nach links, wenn schmale Falten gewlnscht werden, Schroube jedesmal wieder
anziehen.

Den Abstand der Falten regelt man unter Benutzung des Zeigers 0 und der Skala d.
Soll der Faltenabstand kleiner gemacht werden, so l&se man die Schraube f und
dricke den Schieber h in der Néhe des Zeigers nach rechts. Ein groferer Abstand
wird durch Verschieben nach links erreicht. Nach Einstellen der Faltenbreite und des
Faltenabstandes zieht man die Schraube { wieder fest an. Je nach Wunsch kann man
auch die Falten oder ihre Breite verschiedenartig gruppieren.

Ziersticharbeiten

Das Sutaschaufndhen

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzackndhmaschine.
Garn: Stick- und Stopfgarn, Maschinenobergarn Nr, 30 bis 60.
MNadelstGrke: Siehe Nadel- und Garnfabelle,

Fadenspannung: Normal.

Stichlénge: Etwa 3 mm.

MNahfull: Sutaschfuli.

Doz Sulcachaufnihen mif dem
Uniersuiaschaulndher

Arbeiisweise:

Sutascharberten sind Ndharbeiten, bei denen zur Verzierung von Kleidungssticken
Gardinen, Decken und tthnlichen Dingen schmale Béindchen (Litze, Sulasch) mit nor-
malem Geredstich aufgendht werden, Gebrauch! wird hierzu der Sutaschfufl. Das
Béndchen oder die Litze werden durch den Filichenschlitz gefUhr1.

Beim Ndhen ist darauf zu achten, dafl der Stoff und der Sutasch immer so gefihrt
werden, dall die Nadel gleichzeitig in die Mitte der Litze und in die Linien der Zeich-
nung einsticht.

Der Untersutaschaufn@iher ist ein Apparat, der%lei: hfalls zum sauberen und
haltbaren Aufndhen von Lilzen und Bandchen dient, Die Zeichnung wird hier aber auf
der linken Stoffseite aufgetragen und zum Bendhen die rechte Stoffseite der Stich-
platte zugekehrt unler die Nadel gebracht. Beliebt ist die Sulaschaufndherer zur
Ausschmickung von Kleidern, Decken, Gardinen, Wandbehdngen und sonstigen Wirt-
schafisgegenst@nden.

Der Sutaschfull wird an Stelle des NdhfUlichens an der Stoffdriickerstange be{eﬂ;jc:;ei
und die Unterplaite mit dem rechls vorstehenden, fingerartigen Ende in das gro
Loch der Slichplatte eingesetzt, wahrend der linksseitige Ansatz zwischen Stichplatte
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und Schieber eingeklemmt wird, wie aus der Abbildung zu ersehen ist. Das Bandchen
{den Sutasch) schuebt man von vorn in die sichtbare FOhrung der Grundplatie hinein
bis etwa 5 ¢cm Gber das Stichloch hinaus. Beim Ndhen ist darauf zu achten, dal} Stofi
und Sutasch immer so geflhrt werden, dali die Nadel gieichzeitig in die Mitte der
Litze und in die Linien der Zeichnung einsticht. Solite die Nadel zufdllig den Sutasch
nicht in der Milte freffen, so dricke man ein weni% das gabelférmige Ende der FOhrung
nach derjenigen Seite, an welcher die Noht zu knapp an der Kante sitzt.

Es gibt noch eine SutaschfuBlausfUhrung, mit der man den Sutasch direkt cuf der
Oberseife (rechte Seite) des Stoffes aufndhen kann. Das Bdndchen wird hier in den
Filichenschlitz eingefGhrt,

Die Hohlnaht

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzackndhmaschine,
Garn: Maschinenstickgarn oder Ndéhseide.

Madelstdrke: Siehe Madel- und Garntabelle.

Fadenspannung: Beide Spannungen sehr lose.

Stichldnge: Elwa 3 mm.

Mahfull: Hobinahtappamat,

Der HohlneMapparal Die Haoklnah

Arbeitsweise:

Der Hohlnahtapparot wird wie ein gewdhnliches Nahfiilichen an die Stoffdricker-
stange angeschraubt. Mit ihm 4Bt sich eine hohlsaumdhnliche Zierarbeil erzielen.

Die eine Stoffbahn legt man direkt auf die Stichplatte, die zweite schiebt man in den
Spalt im Full. Ist die Naht abgendht, breitel man die beiden Stoffleile auseinander,
sireicht die vorsiehenden Stoffkanten um und steppt sie beiderseits sauber ob, Am
besten eigne! sich zum Absteppen der Kanten eine Zickzackndhmaschine oder ein
Zickzackapparat. (Steht ein Hohlnahtapparat nicht zur Verfigung, kann man sich
dadurch helfen, dafl man zwischen die beiden Stoffe 8- bis 10fach Lésch- oder Zei-
fungspapier legl, durchnédht, das Papier dann vorzupfl und nachher die Rénder
abndht.)

Die Perlgarnndherei
Maschinentyp: Geradstichn@hmaschine, Zickzackndhmaschine.
Garn: Oberfaden Maschinenstickgarn; Unterfaden Perlgarn (mdglichst dinn).
MNadelstdirke: Siehe Nadel- und Garntabelle,
Fadenspannung: Oberfadenspannung sehr stark, Unterfadenspannung sehr
schwach, damit das Perlgarn vom Oberfaden besser in den Stoff eingezogen
werden kann.
Stichlange: Etwa 2 bis 3 mm,
Nahfull; Normaler Nahfufl,
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Arbeitsweise:

Bei der Perlgarnnéherei wird genau so verfahren wie bei einer gewdhnlichen
Maht, nur dall beim Ndhen die linke Seite des Stoffes cben liegt. Das Muster muB3
deshalb auf die linke Sejte gezeichnet werden.

Die Perigarnnéherei wird in meist geradlinigen einfachen Mustern zur Verzierung
von Mdnteln, Kleidern und Kissen angewendet. Arbeitsstiicke mit engen, en-
férmigen Mustern spannt man besser in einen Stickrahmen, weil sich der Stoff dann
leichter fGhren IG01 und sich nicht verziehen kann. Soll das Muster breiter werden,
so steppe man zweimal dicht nebeneinander.

Ziersliche mit der Zickzackndhmaschine

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine (evil. auch Geradstichn@hmaoschine mil
Zickzackapparat),

Garn: Maschinenstickgarn.

Madelstdrke: Siehe Model- und Garntabelle.

Fadenspannung: Oberfadenspannung etwas schwdcher als normal.

Stichlénge: Entsprechend Material und Arbeit.

Stichbreite: Enlsprechend Material und Arbeit.

Néhfull: Normaler Nahfull, Kordelful3.
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Arbeitsweise:

Durch entsprechende Einstellung bzw. Verstellung des Zickzacksticheinsiellhebels,
des Stichlagenhebels und des Stichl@éngeneinstellhebels lassen sich auf der Zickzack-
ndhmaschine eine Reihe sehr schdner Zierslicharbeiten auf einfachsle Weise her-
stellen. Die Abbildungen vermitteln hierzu einige Anregungen.

Bei dUnnen Stoffen ist es zweckmdlig, unter den Stoff Papier zu legen und mit-
zundhen; es kann nach dem Ndhen mihelos fortgezupft werden.

Zum Aufndhen einer Kordel verwendet man zweckmdllig den KordelfuB3, er ermég-
licht eine leichtere FUhrung der Kordel.

Maschinen, die mit Bieseneinrichtung ausgestatie! sind, gestatten auch das Ndhen
mit zwei, bei einigen Fabrikaten sogar mit drei und vier Nadeln. Farbiges Garn
erhdhl die Wirkung der Zierndhte!

Sehr viel leichter ist das Ndhen von Zierndhlen. wenn man dozu eine Universal-
Zickzackndhmaschine mil eingebauter Zierstich-Ndhautomatic (kurz , Automahic'
genannt) benutzt. Diese Einrichtung ersetzt die Einstellbewegungen der Hand, und es
lassen sich mit ihr mGhelos viele Hundert prachtiger Muster ndhen, ohne dal es dazu
besonderer Ubung oder gar Begabung bedarf. Siehe Band Ill., Automatic.
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Die Aufndharbeit (Applikation)
Maschinentyp: Zickrackndhmaschine (evil. auch Geradslichndhmaschine mil
Zickzackapparat).
Garn: Maschinenstickgarn oder Reale- oder Schappeseide. StArke dem Stoff
entsprechend.
MadelstGrke: Siehe Madel- und Garniabelle,
Fadenspannung: MNormal.
Stichldnge: Zwischen 0 und 1 so einregulieren, dal} Stich neben Stich liegt.
Stichbreite: 2 bis 2.5 mm
Ndahfull: Applikationsful), notfalls auch normaler Zickzackndhiull,

Arbertsweise

Ob Kleid, Hut, Tischdecke, Kismen oder Leibwasche, Uberall ist die Aufndharbeit
anzuwenden,

Man benutzt zum Auindhen gleich- oder andersfarbigen Stoff, feines Leder, TGl
usw. Die Zeichnung wird :".wer_'l;r“;élz':g aul der linken Seite des Stoffes aufgeiragen.
Wiahrend des Ndhens ist dann die rechie Seite mil dem aufgehefielen Applikations-
stoff der Stichplatle zugekehri. Durch diese Arbeifsweise wird verhindert, dall nach
dem Abschneiden der (berstehenden Sioffieile von der Aufzeichnung Linien vor-
handen sind. Bei steiferen Stoffer kann man der Sioffersparnis wegen die aufzu-

] ndhenden Teile vorher etwas gréiller ausschneiden und auf den Stoff aufheften. Damil
! sich der Stoff beim Aufn@hen nicht kraust, st es fir den Anfénger ratsam, fur Aufndh-

arbeiten den Slickrahmen ru benulzen. Mach dem Auln@hen wird der ssitlich Ober-

stehende Stoff dicht neben der Naht sauber fortgeschnitten (d).

|= Um eine plastischere Wirkung zu erzielen, kann man um die Kanle des aufgesetzien
Stoffstickes nachirdglich noch eine Schnur legen und mit dichten Zickzackstichen

Oberndhen. Der Zickzackslich muld denn so bred eingestellt werden, daB die Schnur

von den Zickzackstichen gut Uberstochen wird. Es ist zweckmdéiBig, die Schnur wahrend

des Ndhenes mi! der linken Hand etwas ¢traff zu haiten.
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Hohlsdume

Maschinentyp: Zickzackndhmoschine.

Garn: Maschinenstickgarn Nr, 50 bis 100,
Madelstdrke: Siehe Madel- und Garnlabelle.
Fadenspannung: Normal.

Stichiinge: 2 bis 3 mm,

Stichbreite: 1,5 bis 2 mm.

MNahfull: Normaler Zickzackndhful,

Arbeitsweise:

Zuniichst werden, genau wie beim Handhohlsaum, die Faden %e en, dann sicher!
man die beiden Stoffkanlten durch eine normale Zickzacknaht. ist vorteilhaft,
dabei den Stoff etwas straff zu halten oder fadengerade in einen Stickring zu spannen.
Beim Abndhen der gegeniberliegenden Kante ist darauf zu achten, dall zur Binde-
ll:fmg die gleichen Webfdden Oberstochen werden wie beim Abndhen der ersten

i anle.

Hat man einen breiten Hohlsaum gezogen, so kann man mil Hilfe des Wirker-
Hohlsaumapparotes auf einfache Weise sehr schiine Effekie erzielen. Soll jedoch
ein ausgesprochener Zierhohlsaum gefertigt werden, so arbeite man nach der An-
leitung im Kapitel , Stickarbeiten™.

i Eine Pikotkante (Zackchenkante) erhdlt man, wenn man nur eine Kante Gberndht
und die Webf&den dann in der gewlnschien Léinge abschneidet,

Biesen

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine mit querstehendem Greifer, Gerodstich-
nihmaschine mit querstehendem Greifer (z. B. Meister 100, Gritzner SB und
andere).

Garn: };*.r‘.ﬂschinensﬁ{kgurn, Mdhseide.

MNadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelie.

Fadenspannung: MNormal,

Stichlénge: Etwa 2 mm,

MNéahfull und Apparate: Biesenfull (Tiefe der Rille je nach Ndhmaterial), Zwei-
nadelkloben, Biesenzunge mit oder chne KordelfUhrung (nicht unbedingt not-
wendig).

Aligemeines Uber die Ausstattung der Bieseneinrichtung:

Die doppelte Fadenspannung bietel die Gewidhr, dall die Fdden sich nicht gegen-
seitig reiben und dadurch die Fadenspannung ungleichmdBig beeinflussen. AuBerdem
I&6¢ sich dadurch auch jeder Faden einzeln regulieren, Die doppelte Fadenspannung
kann auch auf einem Bolzen aufgenommen werden.

Der Biesen- oder Mehrnadelkloben ist nolwendig, weil der Nadelkloben
zum Biesenndhen zwei Nadeln aufnehmen mufl. Man unterscheidet zwischen Nadel-
kloben, die mit der Nadeistange slarr verbunden sind, und solchen, die gegen den
normalen Nadelkloben ausgetauscht werden kénnen. Der Nodelobstand ist in der
Regel verstellbar. Bei Maschinen, die Flachkolbennadeln verwenden, ist daraufl zu
achfen, dall hier zwei verschiedene Nadeln notwendig sind, z. B. 705L und 705R
= links und rechts. Neuerdings kommen auch Biesennadeln (Schmetz) zur Anwendung,
die in verschiedenen Sidrken und Absidnden erhdltlich sind,

Um die Bildung der Biese zu unfersttzen bzw, diese zu erhShen, wird vielfach noch
eine Biesennose (Biesenzunge) verwendel. Diese Biesennase ist auf der Stfichplatte
vor dem Nahfull montiert und formt den Stoff entsprechend vor, vielfach ist sie auch
zugleich die FUhrung fir den Einlauffaden. Hinsichtlich der Anbringung der Biesen-
nase bestehen bei den einzelnen Fabrikaten Unterschiede (siehe Abbildungen),
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D Bigsenndhen

Der Biesenfull hat in der Sohle eine Rille, damit sich der Stoff da hineinlegen kann
und die Stofferh6hung zustande kommt. Breite und Tiefe der Rille richten sich nach
dem Naéhgut, Zum Biesenndhen in dicken Stoffen wdhit man Biesenfille mil breilen
und fiefen Rillen, zum Biesenndihen in dinnen Stoffen Biesen{OBe mit flachen und
schmalen Rillen, Sollen mehrere Biesen dicht nebenenander gendht werden, so
missen in die FiDchensohle mehrere Rillen eingearbeitet sein, damil die bereils ge-
nihte Biese darin gefihrt wird. Dadurch ist es moglich, mihelos beliebig viele Biesen
mit gleichem Abstand zu ndhen

Arbelfsweise:

Es ist ralsam, vor dem eigentlichen Ndhen auf einem Flicken des gleichen Stoffes
einige Probebiesen zu fertigen, um sich von dem Ausfoll der Biesen 2u Oberzeugen,
besonders dann, wenn man Schrig- oder Querbiesen ndhen will. Ecken und Winkel
ndhen sich leichter, wenn man beim Drehen der Arbeit den Fadenhebel hochstellt,
weil in diesermn Augenblick die beiden Oberfiden siraff sind. Sollen Biesen in einem
spitzen Winkel gendht werden, dreht man die Arbeit erst bis zur Hdlfte, ndht einen
Stich und dreht dann den Stoff bei hochstehendem Fadenhebe! vollends in die ge-
wiinschte Richtung. Bereits gendhle Biesen sollen nach Moaglichkeit nicht Gberquert
werden. Falls das einmal notwendig sein sollle, mull das stels vorsichtig geschehen,
Motfalls st dos FOBchen ein wenig anzuheben und der Stoff nachzuziehen.

Besonders feste Biesen, die auch beim Waschen und Pldtten ihre Form nich! ver-
lieren, werden dadurch erzielt, daBB man einen Einlauffaden in die Biese ndht, Dieser
Faden brauch! nur durch das FOhrungsioch in der Biesenzunge bzw. in der Stichplatte
gefddelt und unter dem Stoff hinweg nach hinten gezogen zu werden. Er wird dann
beim Ndhen avtomatisch in die Biese eingendht. Der Stoff ist sorgfdltig zu fOhren,
domit er sich so wenig wie maglich verzieht, Durch geeignetes AusbUgeln 188t sich
ein nicht zu stark verzogener Sloff wieder glanen.
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Spezialndharbeiten

Die im folgenden Abschnitt 2 .r--r-"r'r*rrf’re Hen Speralndharbeilen lassen sich
entsprechenden Hilfsapparaten und Spezialndhfilichen auf der Zickzackndhmaschine
ausfUhren. Diese Arteitsweise ist natirlich nur da zu empfehien, wo sich der Ein-
saiz emner E:-;:'tr:.rz!|1|r.1$4.-‘nr‘1r_ nicht lohnt (Handwerksbetriebe, Heimarbeit usw.). Flr
die Ndéhindustrie sind halb- und vollautemat scne MNdhmaschinen “t*ern“nn worden,
die nur eine bestimmte MNéharbeit erledigen und darum mil Var dort eingeselzt

werden, wo Serienarbeil varkommi ¢ !'f-:ﬁn'rlnc“ruhnu’rc:-““uh:*n '-:n;:u“: J-*-'r:'ﬂr'm;._h nen,
» Riegelmaschinen usw.),

!ti-'uonfinjc'm-

Bei den Knopfiichern Ist hinsichtlich der Form zwischen Uoppelriegelknopfischern
q".".fr:"h:w-. spfliochern) wnd Augenknopfléchern -n-' hinsichtlich der Lage der Faden-
verschlingung zwischen flachgendhten und hochgezogenen Knopfléchern zu unter-
scheiden

DoppelriegelknopfliGcher kommen haupisichlich for W ische und Berufskleidung
in Frage .,thnrr' i0r die Oberbekleidung das Augenknopfloch bevorzugt wird

Be: hoc hgezogenen Knopfiichern ist die Fodenverschiingung auf die Oberseite
des Stoffes gezogen, dadurch sieht das Knopfloch schéner aus, weil es plastischer
wirkt, Aus demselben Grund werden flachgendhte Knopfldcher oft auch mit einem
Einlauffaden gendht

a) Das Doppelriegelknapfloch
Maschinentyp: Zickzacknéhmaschine (Geradstichnéihmaschine nur in Verb ndung
mit einem Zickzackapparat oder einem ¥nopfloc happarat).

Garn: '*.-"-’Iﬂ'“lf"l"u,:u.rn Nr. 50 bis 60 oder weiches Maschinenobergar:
r"'"- :?'D Ll-l :—{'-

198




Fadenspannung: Fir flachgendhte Knopflécher beide Spannungen im gleichen
Verhdlinis. FOr hochgezogene Knopflocher Oberfodenspannung stark, Untfer-
fadenspannung schwach

Madelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle.

stichlange: Zwischen O und 1 so einregulieren, dafl Faden neben Faden liegt.
Stichbreite: 1,5 bis 2 mm zum Ndhen der Raupen, 3 bis 4 mm zum Néhen der
Riegel.

Nahfull: Knopflochfull (bzw. bei Geradstichndhmaschinen Zickzackapparat oder
Knopfloechapparat).

Arbeitsweise:

FOr das flachgendhte Knonfloch missen beide Spannungen im gleichen Verhdltnis
stehen, damit die Fadenverschlingung in der Mitte des Stoffes liegt. Um ein schoneres
Knopfloch zu erzielen, ist es empfehlenswert, einen Einlauffaden (Gimpe) mit ein-
zunahen. Hierfir hat der Knopflochfull an der Spitze eine Bohrung. Es ist aber darauf
zu achten, dab) die Nadel beim Nahen nicht in die Gimpe einsticht.

Fir das hochgezogene Knopfloch mull die Unterfadenspannung sehr schwach und
die Oberfadenspannung so stark sein, dafl der Oberfaden vom Unterfaden nicht
mehr in den Sloff eingezogen wird, sondern schnurgerade auf der Oberseite des
Stoffes liegen bleibt. )

| = Flgchgenthies Doopelriegelknaziioch

i = Hochgezogeres Doppeiriegelknoplioch

3 Flachgenfinies Doppe megelknopTioch mit
Limpenemiage Dhappe!riegelk noafidcher

Beim Ndhen von Knopfliéchern in sehr dinne oder weiche Stoffe legt man ein
Stick Seidenpapier unter den Stoff, damit sich der Stoff nicht zusammenziehen kann
oder beim Aufwdrisgang der MNadel angehoben wird (Fehistiche). Das Papier kann
noch Beendigung der Arbeit wieder hervorgezupft werder..

Sollen Knopflicher in Triko!l oder éhnliche Stoffe gendht werden, ist es ratsam,
ein Stick Hemdentuch zwischen die Sloffleile zu legen, um ein Ausreillen des Knopf-
loches zu vermeiden.

Das Nahen des Knopfloches:

Knopflochlage und Knopflochlénge mit Bleistift oder Schneiderkreide auf dem
Arbeitsstick leicht anzeichnen (keinen Tintenstift benutzen), Stichlagenhebel auf
Stichlage .. links" stellen,




1. Zickzacksticheinstellhebel auf 2 (1,5) stellen und die erste Raupe in der markierien
Ldnge ndhen. Die Nadel bleibt am Ende der Raupe rechts im Stoff stecken,

2. FuBchen anheben und das Arbeitsstiick im Uhrzeigersinn so um die im Stoff steckende
MNadel drehen, wie es die Zeichnung andeutel. Fllichen wieder herunleriassen.

3. Einen Stich nach links machen (Einlouffaden vorher ein wenig anziehen). Erst dann
den Zickzacksticheinstellhebel auf 4 (3) stellen und mit 4 bis & Stichen den ersten
Riegel ndhen. Den Stoff beim Riegelnghen leicht zuriickhalten, damit er nicht van

| der Maschine weiteriransportiert werden kann. Die Riegelstiche liegen dadurch
dichter beieinander. Beim letzten Riegelstich die Naodel links im Stoff stehen lassen,

4. Zweile Knopflochraupe néhen, dozu Zickzackstich wieder auf 2 (1.5) stellen.
Am Ende der zweiten Raupe Nadel links im Sloff stecken lassen.

3. Zickzackstich auf 4 (3) stellen und mit 4 bis & Stichen den Endriegel ndhen. Naagel
links im 5toff stehen lassen.

MNach dem Riegelndhen etwa drei bis vier Verknotungsstiche néhen,

6. Fadenreste mit der Hand verndhen oder mil einer scharfen, spitzen Schere fort-

schneiden. Knopfloch mit dem Knopflochmesser aufirennen.
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Do Knadl! bochmeaer

b) Das Augenknopfloch
Maschinentyp: Universal-Zickzackndhmaschine.
Garn: Oberfaden Speziclknoptlochseide Nr, 5, Stdrke 40/3: Unlerfaden Reale
Seide MNr, 79/3, Fir dicke und harte Stoffe : Oberfaden 30/3 Nr. B: Unterfaden 40/3.
Nadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle.
Fadenspannung: Hochgezogene Knopflécher Oberfadenspannung stark, Unter-
fadenspannung schwach. |"| der Regel wird zum Knopflochniihen eine zweite
Spulenkapsel mitgeliefert, damit die Fadenspannung nicht jedesmal verstellt zu
werden braucht, Diese Spulenkapsel ist meist mit K" geaenn*emhne' {(geschwiirzle
Klappe). Zum Néhen flachgendhter anprlachw sind beide Spannungen normal
einzusiellen
Stichldnge: Zwischen 0 und 1 so einregulieren, dafl beim Néhen Faden neben
Faden liegt.
Shchbreite: 2 bis 3 mm, je nach Material.
Mahfull: Augenknopflochfuf,
Einlaufladen: Schlauvchgimpe 2% (noffalls auch doppelter Leinenfaden).

Die Knopflochfile der einzelnen MN&hmaschinenfabriken sind teilweise recht ver-
schieden, doch ist die Arbelfsweise bei der Herstellung des Knopfloches immer die
gleiche, Die Einstellung der beiden bekanntesten Sysieme — Mundlos und Pfaff — ist
nachfolgend kurz beschrieben

Die Einstellung des Augenknopflochfulles System Mundlos (Adler, Anker usw.):
Zunfichst st die Schraube b zu l&sen, damit der exzenirische Bolzen ¢ beweglich wird.
Der exzenirische Bolzen ist mit einem Schraubenzieher dann so zu verdrehen, dab
die FOhrung dich! an die Nadel herankommt (rechter Einstich); die Nadel darf aber
von der FOhrung keinesfalls abgedrickt werden. Nach der Einstellung ist die Schraube
b wieder fest rr?JrﬂhFh

Flier
anheben
il Skl
schwenken

fugenknoolockiull (Anker, Adler v.@.) Wilschek noollochiufl [Anker u. 8}
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Die Einslellung des Augenknopflochfules System Plafi: Der Knopflochfull ist zwei-
teilig und besteht aus dem Fihrungslineal und dem eigentlichen rnopflochfull, Beide
Teile sind an der Stoffdrickerstange efestigen. (Nadelstonge dazu in hdchste

d

Stellung bringen.) Die Knos flochfGhrung mull so siehen, dall die Nadel bei einem
Uberstich von 2 bis 3 mm beim rechten Einstich gencu in die Mitte der FOhrungshiise
trifft, Die Einstellung kann nach L&sen der Befect gungsschraube e durch entsprechen-
des Verschieben der Filhrung reguliert werden. Wenn die Stoffdrickerstange hoch-
gestellt wird, mull die Fohrungshilse ausgeschwenki werden, damil sie durch die
niedergehende MNadelstange nicht vert ogen werden kann




Das Mdhen des Augenknopfloches
Arbedswe)se:

Zum Ausschneiden des Knopfloches ist die Benutzung einer verstellbaren Knoplloch-
zange zu emptehlen. Mit einer solchen Knoptlochzange konnen Knopligcher von
17 bis 40 mm ausgeschniften werden, Die erforderliche Schnittlange kann an Hand
der Skala leicht eingestellt werden

]
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Um das Knopflochnihen zu erleichlern, empfiehlt es sich, die Schniftkanten des
Knopfloches zuerst mit Zickzackstichen von 2 bis 2%, mm Breile und kurzem Transport
zu umstechen. Beim nachfolgenden Umndhen des Knopfloches mufl die Transporiierung
so gestellt werden, dall sich Foden neben Faden legl. Der Siofftransport darf aber
-"..,.:-!1 nichi Zu gering sein, sonst enisient durch Shl ;.'-:_::‘d una -5‘1r_1l{-r~h"::j-_'r'.r; cin un-
sauberes Knopfloch, Beim Umndhen des Auges unterstitzt man ein wen g den Trans
norieur, damil in der Rundung die Stichlage gleichmdliger wird. Das Drehen des
Arbeitsstickes geschehe nicht zu langsam. Den Gimpefaden halie man etwas gespannt,
dadurch erhdll das ausgendnte Auge ein schineres Aussehen, _

MNach der Fertigsteliung wird das Knopfloch unter dem Steppfull nach hinten hervor-
gerogen. Beim Abschneiden der N&hfdden und Gimpe |80t man diese etwa 4 cm lang
uberstehen. Foden und Gimpe werden dann durch das Knopfloch nach unfen gezogen,
mit dem Zeigefinger und Daumen ebwas zusammengedreht und das Knopflech an-
schlieflend mit 2 Bis 3 Zickzackstichen von 4 rmm Breite Gberstochen, Darauf wird
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das Arbeitsstick rechisherum um 90 Grad gedreht und die gespannten Zickzackféden
mit dicht aneinanderliegenden 1, mm breiten Riegelstichen Oberndht. Die Faden-
enden werden am Schiull dicht an der Verriegelung abgeschnitten, mit Ausnahme
des Ober- und Unterfadens der Riegelverndhung. Den Unterfaden a3t man so lang,
dafl er noch verndht und zum Zusammenheften des fertigen Knopfioches verwendel
werden kann. Das Oberfadenende wird am besten mit einer Ndhnade! durch den
Riegel gezogen und gleichfalis versteppt.

i = Flachgenlhiey Gimpenknopllach mil gedresier
Drakigimpencinloge

l = Flachgendhies Auvgenknopiboch mit LDeahi-
g:mpens nlogs

] = Hochgerogeness Augenknoplioch mil Schlauch-
gimpenainioge

¢) Glatte Gimpenknopflécher (2)

Zundéichst werden die Schnittkanten des Knopfloches, Ghnlich wie beim Augen-
knopfloch, mit Zickzackstichen von 2 bis 2%, mm umndht. Die Unlerfodenspannung
ist jedoch so zu verstdrken, dafl der Oberfaden vom Unferfaden nach der Unter-
seite des Sloffes gezogen wird. Auch bei Gimpenknopfléchern verwende! man der
gréfBeren Haltbarkeit und des besseren Aussehens wegen zweckmdBig nur echte
Maschinenseide MNr. 70 3fach. Nicht selten wird auch echte Handndhseide Nr. 60 2ach
benutzt, weil diese Seide einen geringeren Drall hat, sich dadurch besser auflegt
und dem Knopfloch ein schdneres Aussehen verleiht,

Als Unterfaden wiihlt man Schappeseide Nr. B0 oder N&hgarn Nr, 40 bis 50; ouch
echie Seide kann Verwendung finden.

Durch die GimpenfGhrung 1403t man bei dieser Knopflochari 2 Fdden Gimpe Nr. 12
mit einlaufen (Drahlgimpe).
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Widhrend des Knopflochndhens missen die beiden Gimpenfiden so gehalten werden,
dali sie schén nebeneinander liegen. Beim Drehen des Stoffes, das mbglichst schnell
ge&chehm soll, mufl der innenliegende Gimpenfaden elwas angezogen werden,
damit er sich glatt einlegt. Ist das Knopfloch fertig "u;gtmuhr wird beim Riegelndhen
und Verndhen in gleicher Weise verfahren wie zuvor beim Augenknopflochniihen.

d) Das Gimpenknopfloch mit gedrehter Gimpe (1)

Der Unterschied zwischen dem glatten Gimpenknopfioch und dem Gimpenknopf-
loch mit gedrehter Gimpe bestent darin, dal} man slatt der beiden glatten Gimpen-
fdden mit der Hand vorgedrehte Gimpenfdden Nr. 12 einlaufen 160t. Hat man keine
gedrehten Gimpenfdden zur Hand, kann man sich diese fertigen, wenn man einen
ldngeren Faden um eine Speiche des Handrades schlingt, beide Fadenenden festhalt
und die Maschine in Bewegung setzt

Das Knopflannhen
Maschinentyp: Zickzackndhmaschine.
Garn: Maschinenobergarn Nr. 40 bis 50; Nahseide Nr. 50 bis 70/3.
MNadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle,
Fadenspannung: Normal,
Stichldnge: MNull, und auch Transporteur versenken!
Stichbreite: Dem Lochabstand entsprechend. Stichlage links oder rechts,
Ndahfull: Knopfannéhfull.

Das Kropfanndhen Angenihie Knbple verschiedensr
Lrdfhe und Ausfilihrung

Arbeilsweise:;

Der Knopf ist so unter das Fll3chen zu legen, dali die Nadel einmal in die Mitle
des rechten und einmal in die Mitte des linken Loches einsticht (Knopf entsprechend
unter dem Full verschieben). Mach dem Anndhen des Knopfes Zickzacksticheinsiell-
hebel! auf O stellen und zwei bis drei Verknolungsstiche ndhen

Sollen die Knipfe mit einem Stiel angendh! werden. so ist auller dem Knopfanndh-
full noch eine Spezialunteriage zu verwenden. Der Knopf wird dann so auf die Aus-
sparung der Unterlage gelegt, daf sich der Sieg des Knopies genau mit der Unlerlage
deck!, und wird dann mit der Unterlage zwischen Full und Stoff geschoben. Dadurch
entstehen beim Anndhen des Knopfes die erforderlichen ldngeren Anndhfdden fUr
den Sliel, der anschliellend von Hand fertig gebildet werden mul.
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Das Sticheschlagen

([auch Noppen, Reihen, Durchschla

1en oder Fadenschicge

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzocknd
Garn: Weiches Ndahgarn (Feftgorn).

Madelsitirke: Siehe MNadel- und Garntabslle
Oberfadenspannung: Sehr lose. Falls die Maschine mit einer Spezialspannung
fir diesen Zweck ausgerUstet ist, Oberfaden durch diese Spannung fihren )
Stichldnge: So lang wie mdalich,

MNERfull: Normaler Nahfull

Daor Sticheschioggen

Arbeilsweise

Diese Arbeit 146t sich auf der MNdhmaschine coenfolls recht schnell und gleich-
miéiBig ousfihren,

Las Sticheschlagen nat den Zweck, mehrere Stoffleile gleichmdfig durchzuzeichnen,

Machdem das oberste Stoffieil vorgezeichnet ist, legt man die 5#5-?".3[:5{{'1 Zusommen
unter den MNahfull und ndht der Vorzeichnung nach. Durch die leichte Fadenspannung
entstehen unter dem S5'off Schlingen, die Stoffteile k8nnen daher etwos ausainander-
gezogen und die hiden mit einer Schere wvorsichlig durchgeschnitten werden. Auf
diese Wewe erhdll man genou zueinander passende Teile (Spiegelbilder).




Einige Werke statten ihre Maschinen mit einer Spezialspannung zum Sticheschlagen
auvs. Diese Spannung wird kurz vor der Hichststellung des Fadenhebels von einem
Exzenter ausgelést. Dadurch zieht der Fadenhebel die Fadenverschlingung nicht an,
sondern zieht von der Garnrolle Faden nach.

Das Zusammenndhen der Abnéher (Scissions)
Maschinentyp: Zickzackndhmoschine.
Garn: Maschinencbergarn Nr. 60 bis 80; Merc. Baumwollgarn Nr. 50 bis 60.
Modelstirke: Siehe Nadel- und Carntabelle, )
Fadenspannung: Beide Spannungen gleichmdéfiig
Stichldnge: Etwa 3 mm. ) '
Stichbreile: Elwa 4 mrr
Méahfull: Normaler MNahfuld mit I._"*,rl.:__ll.g'|{_-r-‘| Stichloch

Dorehfik grgn der
Wathorurng und
Fusammennfihen der
handher

Abndher

Arbeitsweise :

Zundchst ist der Futterstreifen unter eine der beiden Stoffschnittkanten anzundhen,
Dann wird das Arbeilsstiick herumgeschwenk! und das zweite Stoffteil mit seiner
Schnittkante ebenfalls auf den Futtersireifen dicht neben der bereits abgesieppten
Kante des ersten Stoffteiles aufgendht,

Das Durchpikieren der Waltierung (Plack)
Maschinentyp: Zickzackndhmaschine.
Garn: Maschinenobergarn Mr. 70 bis 80,
Madelstdrke: Siehe Madel- und Garntabelle.
Fadenspannung: Norma
stichléinge: Etwa 5 mm,
Stichbreite: Etwa 4 mm
Mahfull: Mormaler Nahfull mit ldnglichem Stichloch.

Die Arbeitsweise ist aus der Abbildung kiar ersichtlich. Es empfiehlt sich, wéhrend
des Ndhens die Wattierung leicht anzuheben,
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Die Pikiervorrichtung

Die Aufgaobe der Pikiervorrichtung®) oder des Pikierfulles besteht, wie die sche-
matische Darstellung zeig!, darin, die Stofflagen St;, und Sty so unter der Nadel
hinwegzuflhren, dal} die Nadel den Stoff St, sicher falt (ansticht), ohne ihn dabei
zu durchsiechen. Anders verhdlt es sich mit der RoBhaar- oder Leineneinlage St
die von der Madel durchsiochen wird. Das Fifichen F, hat zusammen mit einem
FOhrungsstab B, einem FOhrungsbigel oder einer Fihrungsscheibe die Aufgabe, den
Stoff im richligen Abstand von der Nadel zu halten und an die Stoffihrung zu driicken,
damit beim Oberstoff keine Durchstiche erfolgen kinnen, trolzdem aber jedesmal
der Stoff von der Nadel sicher gefailt wird. Der jeweils richtige Abstand der Stofi-
fihrung zur Nadel ist einstellbar.

Im Grundprinzip sind die bekannten Pikiereinrichtungen der Firmen Anker, Adler,
Gritzner, Mundios, Phoenix, Pfaff, Singer, Vesta, Naumann usw. einander dhnlich,

Schematiche Darstellung des Pilkiervorgangss

Allgemeines

Es ist notwendig, dall beide Spannungen gleich stark und sehr leicht eingestellt
sind. Schlaufen dirfen sich jedoch nicht bilden. Bei zu slarker Spannung enistehen
Rillen oder Blasen, die sich nicht qusbigein lassen.

Die Schénheit und Qualitét der Pikierung ist sehr von den richtigen Einstellung der
beiden Spannungen abhdngig.

Als Ober- und Unlerfaden verwendet man: Obergarn Nr, 80, Merc. Baumwollgarn
Mr. 80, Strohhutzwirn (Gdggingen) Nr. B0, Ndhseide (Schappeseide) Nr. B0/2—100/3.
Madel: Siehe Nadel- und Garntabelle (die Nadel nicht dinner als nétig wdhlen),

MNachdem der Pikierapparat bzw. Pikierfull (gleich welchen Fabrikats) an der Ma-
schine angebracht ist, prift man, ob der Abstand der Nadel von der Stoffihrung
etwa 0,2 mm betrégt. .

Wihrend des Ndhens mull der Oberstofi laufend gegen die StofiUhrung gezogen
werden. Der Ndhvorgang ist so, dal} die Nadel z. B. links einmal durch das Leinen
sticht und dabei das Tuch des Anzuges so knapp fallt, dall es nicht durchstochen wird.,

*) Dia Singer & Co. halte schan wm 1910 gine Finervarrichiung aul den Mark) gebrachl, aber ervl dig um 1932
vion Ernst lohannes, Kossel, und Harpmeier, Bremen, arfungensn und durck cie Fieman Mundios und Gritener brouck-
bar gestalisten Pikiercpparote vermaochten sich durchauseizen, Der Erfolg mit diesen Apparaten verantalie guch
dia Uorige Industre, weilers Pivieropparate gu enpwickeln Dow, dee bekannigewordenen Apparale Iu werbiisern,
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gDuhEr die Bezeichnung Blindstich.) Durchsticht die Nadel den Stoff, so mull die Stoff-
Uhrung des Apparates ein wenig von der Nadel abgestellt werden. Wird dagegen
der Oberstoff von der Nadel nicht regelméfig oder gar nicht angestochen, so muf3
die Stoffihrung etwes dichter an die Nadel herangestellt werden. Bei dieser Fein-
einstellung handelt es sich immer nur um Zehntelmillimeter,

Bevor man mit dem eigentlichen Blindpikieren beginnt, sollte man erst an einem
Probelappen priifen, ob der Pikierstich einwandfre: ausialll.

Anleitung zum Gebrauch des Rollpikierapparates mit Pikierfull*)

1. Aufsefzen des Pikierapparates

Von der MNdhmaschine den Grundplatenschieber links von der Stichplatte ent-
fernen. An seine Stelle kommt die Grundplatte (1). Unter dem Pikierrad die Fiigel-
schraube (2) lésen, die Platte bis an die Stichplatte heranschieben und mit Bricke und
Flogelschraube den Apparat unterhalb der Fundamentplatte fest anschrauben. Dann
das Pikierflllchen anbringen.

Digr Fikimrapparal
{Ankar, Adler, Grilgner, Pfafl, Phoeniz w. a )

2. Das Einstellen (Nodelabstand vom Pikierrad)

For alle Rollpikierarbeiten zuerst den Nadelausschlag nach links stellen. Dann die
Rdandelschraube 5 I&sen. Durch Links- und Rechisdrehen der Regulierschraube 7 dos
Pikierrad mehr oder weniger dicht an die Nadel bringen; bei leichten Stoffen mog-
lichst dicht, bei dicken Stoffen bis auf etwa 1 mm Absiand. Durch Beobachien des
Zeigers an der Skala 6 kann man sich leicht die Abstdnde merken, die bei den ein-
zelnen Stoffstdrken erforderlich sind.

Wichtig: Nach dem Einstellen die Rdndelschraube 5 fest anziehen, damit die
Stellung des Apparates unverriickbar bleibt,

3. Vorschwenken des Apparates 3 von der Grundplaite

Vor dem Unterlegen des Stoffes Hﬁndelknﬂptpﬁ nach links drehen, so daf} sein
roter Punk! nach hinten zeigl, Radhaller 3 nach vorn schwenken, Stoff und Einlage
so um das Pikierrad legen, dafl der Stoff innen und die Einlage aullen liegt, also im
gleichen Sinne, wie man die Arbeit beim Handpikieren um den Zeigefinger legt.
Jetzt den Apparat mit der Arbeil wieder zurickschwenken, Randelknopf 8 nach rechts
drehen, so dall der rofe Punk! rechts steht,

4. Abnehmen des Apparates von der Grundplatte 1

For gewdhnliche Ndharbeiten nimmi man den Apparat ab, die Grundplatte ver-
bleibt auf der Maschine. Dazu Randelknopf 8 nach links drehen (roter Punkl nach
hinten), Federbolzen 9 mit kieiner Linksschwenkung herunterdricken und gleichzeitig
den Rdndelknopf 8 hochziehen, derauf den Radhalter 3 ganz nach vorn schwenken.
Der Apparat 186t sich nun ohne Miihe abheben.

Beim Wiederaufsetzen ist deraufl 2zu achten, dall der Zapfen links unterhalb des
Federbolzens in das Loch der Grundplatte eingreift.

" Dhe Pikierapparate der einzelnen Waerko waichen in lhrer Aufihrung geringligig voneinandsr ab.
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Dann wird der Federbolzen 9 heruntergedrickt, der Rdndelknopf B hochgezogen
und dabei der Apparat nach hinten geschwenk!l. Es ist darauf zu achlen, dafl die
Feder 4 unter die Grundplatte falit

Einstellung und Handhabung des Pikierfulles

Zum Einstellen werden die Schrauben 11 und 12 ein wenig gelist und das Nahful3-
teil a leicht gegen den um das Pikierrad gefegten Stoff gedrick!. in dieser Stellung
zuerst die Schraube 12 festdrehen, danach die Sicherungsschraube 11 nach rechis
bis an den Anschlag drehen. Der Zickzackstich wird auf 4 gestellt und die Stichldnge

h
M
= e
-
J"\.
(a)

Pibcierfull rum
Fikerapparo®

auf 4%, Es ist zweckmdflig, den Stichsieller so zu begrenzen, dall er beim Ver- und
Rickwdrtsndhen immer auf 414 anschidgt. Das ist notwendig, weil man mit diesem
Pikierapparatsystem vor- und rickwirts pikieren kann. Mach einigen Stichen Ober-
zeuge man sich davon, dal die Einlage ganz durchstochen, der Stoff jedoch nur an-
gestochen wird. Wenn das nicht der Fall 1sf, muB der Abstand des PikierfU3chens und
der des Pikierrades zur Nadel so regulier! werden, wie dcs unler Absolz 2 angegeben

isl.

Das Pikieren der Klappen

Der Stoff wird so unter die Vorrichtung gebrachl, dafi die Klappe mit der Leinwand
bzw. dem Rolhaar unten auf der Maschinenplatte liegt und der Anzugsicff nach
Umlegen um die Sofflhrung innerhalb der Rolihaareinlage Ober dem Apparat liegt.
Dann beginnt man mit dem Ndhen und prifi nach der ersten Naht, ob der Ausfall
der Pikierung (Blindstichnahl) zufriedenstellend ist, Ist die Pikierung gut, so wird der
Stoff mitsamt der darliberliegenden Rohaarauvflage um 4 bis 6 mm nach links gezogen.
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Zu Anfang tut man gut, wenn man nach Beendigung der Naht den Stoff bei Hoch-
stand der Madel und un%ehubenem STqurﬂckerTugchen wieder nach vorn zieht. Hat
man jedoch erst etwas Ubung, dann schaltet man noch Beendigung der Naht und
Heriberricken der Klappe um 4 bis 6 mm nach links den Rickwértsstich der Maschine
ein und ndht so unter fortwdhrendem Umschalten vom Vorwdrfs- auf den Rickwdirts-
stich und umgekehrt Naht neben MNaht.

Das linke Vorderteil (der Halsausschnill zeigt nach hinten) wird so unter den Appo-
rat gebrachl, dal die Klappe des Anzuges unier dem Vorderteil liegt. Dann wird die
Kiappe zum Pikieren um die Stoffihrung herumgezogen. Begonnen wird am breiteren
Teil der Klappe beim Klappenbruch. Man ndht in etwa 4 bis 6 mm Abstand gleich-
mdaflig Naht neben Naht, bis die Klappe ganz pikier! ist.

Das rechie Vorderteil bringt man so unter den Apparat, dafl der Halsausschnitt, also
der obere Teil des Anzuges, dem MNdahenden zugekehri st Es wird gleichfalls am
Klappenbruch begonnen und ebenso pikierl wie bei der linken Klappe, je nachdem
wie man die Pikierndhte verlaufen 1a0t, alsc ob man sie parallel nebeneinanderleg!
oder sie bt}gunfﬁrm';g gestaltet bzw. bei einem zweireihigen Revers die Spitzen quer
pikiert, ist auch das Rollen der Klappe unterschiedlich,

Klzu weill auseinanderiiegende Pikierndhie bewirken ein ungenigendes Rollen der
appen.
'rg Firmen Pfaff und Adler liefern for ihre Universal-Zickzacknéhmaschinen einen
Pikier- und Staffierapparat mit hoher und mit niederer FuBbefesti-
ung. Beide Apparate sind einander gleich. Wie die Abbildung veranschaulicht,
ist der Pikierfull so ausgefUbrt, dafl mit inm ein Pikieren auf der rechlen wie auf der
linken Seite in immer gleicher Nahrichtung mbglich ist,

Der Pikier- und Skafferfull [(Sysiem Plaif)

In den vorderen Teil der FOBchensohle ist federnd ein doppelseitiges Lineal ein-
gehdngl, das sich den Unebenheiten der Stoffunterlage anpaBt und auBerdem eine
genave FOhrung der unter der Apparatsohle gefUhrten, umgeschlagenen Stoffkantfe
mbglich macht.

ach Beendigung einer jeden Naht wird das Arbeitsstiick an der Spitze des Lineals
um 180° gedreht und die lécrlgende MNaht auf der anderen Seite des Filichens gendhi;
dabei wird der gleiche Effekt erzielt wie beim Vor- und Rickwirtsnéihen mit groBeren
Spezialapparalen. Der besondere Vorteil des Apparates ist der, daB man mit thm
immer nur vorwdrts nihen und das Arbeitsstick vor dem Apparat fihren kann.
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Um dicke wie auch dinne Stoffe einwandfrei verarbeiten zu kdnnen, werden zum
Apparat zwei Fihrungslineale geliefert. Das Fihrungslineal mit breiter Fihrung wird
for dinne Stoffe benutzt, dasjenige mil der schmalen FUhrung zum Pikieren dickerer
Stoffe. Dicke Stoffe kéinnen von der Nadel tiefer angestochen werden als dinne Stoffe.
Die Lineale werden ausgewechsell, indem man das Fihrungsiineal an beiden Enden
festhdlt und den hinteren Teil elwas nach unten drizckt,

Beim Maschinenpikieren dinner Stoffe mulli mehr Sorgfalt gelb! werden als beim
Pikieren dicker Stoffe. Die Nadel darf den Stoff nicht zu knapp anstechen, denn dann
fafit die Nadel den Stoff nicht immer, und es bilden sich Blasen, die kaum fortzublgeln
sind. Die Arbeit verliert in keiner Weise an Wert, wenn bei ganz dinnen Stoffen hin
und wieder einmal ein Stich durchpikiert wird. So etwas kommt auch bei bester Hand-
pikierung vor, Wird die Einstellung des Apparates jedoch sorgidltig vorgenommen und
fir dinnen Stoff eine entsprechend dinne MNadel und dinner Faden benulzt, dann
dorfte die Maschinenpikierung in der Regel schéner ausfallen als die Handpikierung.

ath el Gt tab i dee . T
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Amstaffieren des Armelfuliers und MNahie umsiechen

Das Einstellen des Pikier- und Staffierapparates

Jeder Apparat ist zu Anfang fOr die Maschine einzustellen, an der er Verwendung
finden soll. Beim angeschraubten Apparalt mull die Nadel bei groftem Zickrackstich
rechts wie links gleich weit enffernt von den Kanten des MNadeleinstichschlitzes der
Fiichensohle einsiechen. lst eine Korreklur notwendig, wird der kleine Hebel am
hinteren Teil des Apparates (Kopfschraube l8sen) soviel nach der Seite gedriickt, bis
der Einstichschlitz in der Filichensohle die richtige Stellung einnimmt. Die Sicherungs-
schraube mull nach dem Einstellen fest angezogen werden. Nun wird bei grofitem
Zickzackstich die rechte wie die linke Nadelflhrungsschrauvbe so weilt hineingedreht,
bis die Nadel leicht an den Zapfen der Fihrungsschraube g oder f vorbeistreicht

Um feslzustellen, ob der Apparct nach dem Einstellen einwandfrei arbeitet, wird
ein Stock Obersioff mit Rollhaar oder Leinen so unter den Apparat gebracht, dall
das Roflhaar oder auch das Leinen glatt unter der Apparatsohle liegl. Der Sioff wird
nach links umgeschlagen und wdhrend des Ndhens dicht an der linken Kante des
federnden Lineals entianggefOhrl. Nach einer kurzen Naht ist dann zu prifen, ob
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die Nadel den Stoff tief genug angestochen hat (gut fafit), ihn dabei aber nicht durch-
stochen hat. Die richtige Anstichliefe wird durch geringes Hinein- oder Herausdrehen
der Naodelfihrungsschraube { erreicht. Gleiches gilt sinngemdfl auch fir die rechle
MNadelfihrungsschraube g; wenn aul der rechten Seite pikier! wird, Besonders sorg-
faitig mull die Einstellung der Nadelbegrenzungsschrauben f und g bei diinnen Stoffen
geschehen, und es mull in solchen Féllen cuch immer das breitere Fihrungslineal
eingehdngt werden,

Das Rollpikieren von Klappen und Kragen

Mit dem Klappenpikieren beginnt man etwas hinter dem Klappenbruch, Das Vorder-
teil wird so unler den Apparat gebracht, dafl das Roflhaar oder Leinen unter dem
Apparat liegt. Der Stoff wird nach links umgeschlagen und die umgeschlagene Stoff-
kante beim Pikieren sorgfaltig einmal an der linken, das andermal an der rechten

D=t Blindpleieren mil dem Pikier- urd Slaflierapparat

Seite des federnden Lineals entlanggefhrt. Gendh! wird mit gréBter Zickzackstich-
breile und einer Stichldnge von etwa 3 mm. Die Nadel mull beim Ausschlag in die
umgebuggte Stoffkante einsltechen, so dall der Stoff gut gefalt, aber nichl durch-
stochen wird. Das unter der Sohle liegende Rolhaar wird dabei durchnéiht und durch
die Fadenspannung an den Stoff herangezogen.

Am Ende der ersten Naht 188! man die MNadel rechls in das RoBhaar einstechen,
hebt die Stoffdrickerstange ein wenig an und schwenkt das Arbeitsstdck um 180°
herum. Die nachgefalite urng:buggte toffkante wird dadurch zum Néhen der zwei-
ten Naht an der anderen Seite des federnden Lineals gefihri. Weil das federnde
Lineal immer gleichmdBig auf das Rollhcar oder die Leinwand drick!, bereitet das
Pikieren keinegSchmengkacn. Sollen diinne Stoffe gendht werden, mull auBer dem
Auswechseln des FOhrungslineals auch ein geringes Hineinschrauben der beiden
Nadelbegrenzungsschrauben f und g erfolgen, damit die nach unten gehende Nadel
dl.._rrl:;h den Zapfen g der Begrenzungsschraube etwes mehr nach innen abgedriick!
wird.

Wenn die Stoffkanten nichl gleichmalliq angeslochen werden, so ist das durch
geringes Nachstellen des Hebels ¢ an der Ruckseite des Apparates zu beheben.

Das Rollen der Pikierung beeinflult man durch eine enisprechende Spannungs-
regulierung; dabei ist aber zu beachten, dall dinne und leichte Stoffe nur mit ganz
leichler Spannung pikiert werden dirfen, weil sich sonst der Stoff zusammenzieht.
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Hal man sehr dinne und weiche Sioffe zu pikieren, so hilft man sich duorch Mit-
fihren eines Kartonstreifens: dadurch erhdlt man auf einf 15e gine glatte und
blasenfreie Arbeit,
Dicke und héirlere Slofe erfordern, dami! sie zufriedenstellend rollen. eine kral-
ligere Fadenspannung.
LIsterstotfe dirfen nur aul der linken Seite des Lineals pikiert werden
Um ein Aufstolflen der MNadelstange ouf den Apparatl zv vermeiden, darf die Ma I"
schine bel hochgestelller Sofigriickersiange nichl in Bewegung gesetyt werden. |
=3 - = R T i el i L |
Ober- und Unterfader zum Pikieren: Schappeseide Nr. 100/2 in gleicher Farbe wie
der Oberstol
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Das Anstaffieren des Eckenbandes

Maschinentyp: Zickzackndhmuaoschine.

Garn: Schappeseide Nr. 80,

Madelstdrke : Siehe Nadel- und Garntabelle
Fadenspannung: Mormal oder etwas schwdcher als normal.
Stichldnge: 3 mm,

Stichbrede: 4 mm.

MNahfull: Staffierful.

Das Amgdaflieren des Eckenbundes mt cem Shall i Anker, PRF, S'nger . @

Arbeiloweice:

Das Eckenband wird zundchst von Hand aufgehefiet, weil man die Klappe hierbei
etwas einhallen (dressieren) mull, Das Heflen soll Eckenband, Futfer und 5Stoff so
festhalten, dall sich wdhrend des Anstaffierens nichts verschieben kann. Es empfiehlt
sich, zuerst die innere Kante des Eckenbandes an das Futler zu staffieren (Abb. rechis);
dazu wird das Arbeitsstick so unter den Pikierapparat gebracht, dafl das unten-
liegende Eckenband ein wenig vorstehl. Der umgeschlagene Stoff wird nun an der
linken Linealkante gefUhrt und das Eckenband so angendht, dall bei einer Uberstich-
breite von 4 mm und einer miftleren Stichldnge von etwa 3 mm die Nadel beim rechien
Ausschlag (ber die Eckenbandkante sticht und beim linken Einstich den Stoff gut faldt,
aber nicht durchsticht. In gleicher Weise wird auch die éullere Kante des Eckenbandes
an den Stoff anstaffiert und daraufhin der Hefifoden gezogen. Beim Staffieren ist
darauf zu achten, da die innere Kante des Bandes nur an das Futter, die dulere
Kante nur an den Stoff gendht wird. Man kann natlrlich auch umgekehr! verfahren,

Der Hosenaufschlag

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine.

Garn: Ndhseide (Schappeseide) Nr. 80/2 bis 100/3.
Nadelstarke: Siehe Nadel- und Garnlabelie.
adenspannung: Normal

Stichldnge: 2 mm.

Stichbrene: 2 mm.

Méahfull: Normaler Nahfull mit Idnglichem Stichloch.
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Die Schniltkanle wird zundchst o
der Aufschlag nach () vorzufalten und bei
Nadel soll dabei beim rechten Einstich in den Aufschlag, beim linken
einfachen Stoff stechen. Nach dem Ndhen wird der Umschlag bei c-c auseinander-
gezogen und ausgeblgelt, '

t einfachen Steppstichen Uberndht (1), Dann ist
b mil Zickzackstichen zu Uberndhen. Die
Einstich in den

Der blinde Hosensaum

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine.
Garn: Nihgarn Nr. 40 bis 60,

MNadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle.
Fadenspannung: Normal,

Stichldnge: 2,5 mm.

Stichbreite: 4 mm.

Mahfull: Staffierful.

Der Hosenaufschlag 185t sich auch im Blindstich mit dem Staffierfull ausfGhren
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Mt gdem Staffierfull bl nd gerdd rach neder Martesgom

Der Hosenrand wird nach innen eingeschlagen und gehefiet. Dann wird das Arbeits-
stiick unter den Staffierfull ge legt und so qefihrt. dall die Schn '*- :|‘~"n=I des Einschlages
mit der rechlen Kante des Linecls abschneidet!, wihrend der Stoffumbruch an der
linken EKante des Lineals gefihrt wird. Die Nc df' mull den "‘_}uﬁ ""{'I"'"I linken Einstich
gut fassen, darf ihn aber nicht durchstechen. Rock- und Mantelsdume kBnnen auf die
gleiche Weise blind angendht werden wie der blinde Hosensaum

Das Blindpikieren des Unterkragens

wird auf die gleiche Art wie die Rollpikierung der Klappen durchgefthrt,

Das Staffieren des Ober- und Unterkragens

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine

Garn: Ndhseide (Schappeseide) Nr. B0/2 oder 100/3.

Nadelstirke: Siehe Nadel- und Garntabelle

Fadenspannung: Normal

Stichldnge: 2 mm.

Stichbreite; 2 mm.

Ndhfull: Normaler N&8hfull mit ldnglichem Stichloch oder Kanlensteppfuli mil
Lineal,

Das Anstaffieren von Ober- und Unterkragen mit der Universal-Zickzackmaschine
erspart dem Schneider eine bisher recht schwierige und zeitraubende Arbeit. Nach-
dem der Unterkragen wie Oblich auf das Klei du*‘qfsfuLlr geheftet und anschlieBend
mit kurzen Zickzackstichen aufgendht ist, wird er zurechigeschnitten und gebigelt,
Nun blgelt man auch in den Oberkrogen einen Brl_.-ch legt Ober- und er'.-r-rler.QErl
50 Ubereinander, dafl Bruch auf Bruch liegt, steckt sie mit einigen Stecknadeln be helfs-
mdfig ane 4'1_'|"'|""E'F fest und kennzeichnel die Lr_1_||: mit Kreidestrichen. Danach wird
der D"E'Prcqﬂn wieder abgenommen und so beschnilten, daBl noch ein 1 cm breiler
Stoffirand die Kreidemar kler._r'g Uberragt. Anschlielend wird der L.“'Erkrc:.:,tn mit
geringem Uberstand auf die Richtlinie des Oberkragens gelegt und beide Teile mit
kurzen und schmalen Zickzackslichen aufeinander {l;i.ll_:]!_‘. c_'“'
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Das Arstaffiaren des Unterkrosem

Eﬂf' m I-‘-1'|';"fl-|':".' &N &l man & nen :_ D ._ r_.

mit kleiner Stichl&nge

Den Oberkragen kann man aber auc

dea Oberkragens

Zickzackstich

aul eine andere Art anstaffieren, Man

beimn Verstirzen de

heftet den Oberkrogen oo gegen den Unterkragen, wie man es
QOberkragens macht, leg! dos Stick dann unter die Ma
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Die Spannung soll etwas schwdcher als normal eingestellt sein.

Sind die Reihfaden entfernt, wird der Oberkragen gewendel und die Naht so aus-
gestrichen, dal3 die offene Schnittkante des Unterkragens sichtbar wird. Dann wird
der Kragen wie Ublich angendht. Dabei |afit man an den Kragenecken genlgend
Einschlag, um sie zum Schiul in bekannter Weise ebenfalls fertigzundhen.,

Diese neuere Art der Oberkragenaufstaffierung ist von Handarbeit kaum zu unter-
scheiden,

Taschenriegel

Maschinentyp: Zickzackndhmaschine.

Garn: Schappeseide oder Handndhseide.

Madelstdrke: Siehe NMadel- und Garntabelle.

Fadenspannung: MNormal.

Stichldnge: Zwischen O und 1 so einregulieren, daf} Faden neben Faden liegt.
Stichbreite: 1.5 bis 2 mm.

Ndhfull: Normaler Ndhfull mit l8nglichem Stichloch,

Der Riegel wird zweckmdfig zundchst mit 4 bis 5 mm breiten Zickzackstichen (4,5)
vorgendht und dann rechiwinklig mit schmalen Zickzackstichen (1.5 bis 2 mm) Uber-
ndht. Am Anfang und Ende des Riegels sind einige Verknolungsstiche zu ndhen,
damit der Riegel nicht aufgehen kann. Schlaufenriegel werden auf die gleiche Weise
gendht wie Taschenriegel.

Niharbeiten in der Ndhindustrie®)

Mdhte kénnen hinsichtlich Art und Zweck wie folgl klassifiziert werden:

1. Néhte zum Verbinden von Stoffteilen:
2. Ndhte zur Kantenbefestigung;
3. Zier- und Wulstndhte;

F

4. Fallen und Krausen,

DarUber hinaus gib! es in den verschiedenen Zweigen der Ndhindustrie noch eine
grolle Anzahl ausgesprochener Spezialndharbeiten, die sich vielfach nicht ohne weiteres
in die oben aufgefihrten Gruppen einordnen lassen. FOr die bekanntesten Ndharbeiten,
die unler Anwendung von Hilfsgerdien und Sondereinrichtungen ausgefihrt werden
kdnnen, ist folgende Unterleilung Gblich:

Das Sdumen;

Das Umbuggen, Umlegen, Einschlagen, Kappen;
Das Einfassen :

Das Paspelieren:

Das Endeln, Umstechen, Beketteln;

Das Fallenndihen, Krduseln;

Das Biesenndhen ;

Das Kordonieren (Raupenndhen);

Das Kedern.

Viele der in den MNahischaubildern skizzierten Ndhte erfordern fir eine rationelle
Fertigung besonders hergerichtete Flile oder Apparate. Die Naharbeit wird durch
solche Spezialapparate wesentlich vereinfacht und beschleunigt, denn es kénnen durch
sie oft mehrere Arbeitsgdnge zu einem Arbeitsgang vereinigt werden,

Von den Ndhmaschinen- und Apparatefabriken sind im Laufe der Jahrzehnte eine
groBe Zahl solcher Spezialapparate entwickell worden.

Leider wurde aber bisher die Bezeichnung der Apparate und Ndhte in Europa,
entgegen der Gepflogenheit in den USA, nicht vereinheitlicht, so dall die Bezeichnungen
in der ndhenden Industrie und den apparateherstellenden Fabriken noch sehr unter-
schiedlich sind. Es ist daher erforderlich, bei der Aufiragserteilung von Apparaten
die Bezeichnungen, Nummern und Nahibilder des Lieferwerkes anzugeben.

b il
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Zu beachten ist ferner, dafl in der Mehrzah! der Fdile quch die Stichplatte, der
Transporteur, der Nadelhaller dem Appara! bzw. dem Ndhvorgang angepalt sein
mufl. Es ist weiter bei einer Apparatebestellung erforderlich, die gl{:ﬁurl und die
Stoffqualitét anzugeben, die verarbeitet werden soll; fir EinfaBarbeiten die Band-
breile usw, Wichtig ist bei Zweinadelmaschinen die Nennung des gewlnschten Nadel-
abstandes, bei Schneideinrichtungen die Schneidbreite usw.

Immer ist dem Lieferwerk ausreichend Einnéihmaterial, und zwar von dem MNdhgut,
vomn Besaizstoff, Schnurband, Garn und dal. einzusenden, das verarbeitet werden
soll. Auch ein Ausfallmuster mull der Apparatelieferant zu Studien- bzw. zur Ver-
gleichsméglichkeit haben. Sonst gibt es Pannen!

Bei Industrienhmaschinen ist es dblich, die einzelnen Maschinentypen mit soge-
nannfen Klassennummern zu kennzeichnen. Werden diese Maschinen fiUr einen
besonderen Nihzweck hergerichtet oder mit einem Apparot ausgestattet, dann erhdit
die Maschinenklasse zur besonderen Kennzeichnung eine sogenannie Unterklassen-
nummer, die hliufig durch einen Bindestrich getrennt der Klassennummer angehdngt
wird. Dadurch soll eine prézise Kennzeichnung fir die Maschinenbestellung und fir
die Nachbesteliung von Teilen erreicht werden.

Auch fir eingebaule odeg angebaute Ausclstungen, z. B. Schneideinrichtung,
Schiebradiransport, MNadeltransport und dgl., werden Kurzbezeichnungen durch
Zahlen und Buchslaben angewandt. Buchslaben vorzugsweise dann, wenn die Ma-
schine speziell fir das Mdahen von Gummi, Trikof, Leder usw. Verwendung finden soll.
Zur Erkldrung diene ein Bespiel, dem das Kennzeichnungssystem der Firma Pfaff
zu Grunde liegt, z. B. KI. 193-5-225 BL I x1,1.

193 = Einnadelsdulenndhmaschine, waoagerechter Umlaufgreifer (rechts von der
Madel angeordnet), Maschine mit Unteriransport ausgesiatiet;

-5 = Schiebradiransport;

-225 = Woagerechte Schneideinrichlung, von der Greiferantriebswelle angetrieben,
zweimalige Schneidbewegung je Stichbildung;

B = Maschine fir leichte bis mittelschwere Ndharbeiten (bestimmt z. B. Zahn-
teilung des Transporteurs, Stichlocharéfle, Fadenhebelausschlag und Nadel-
stangenhub, Sidrke der Fadenanzugsfeder, der Fadenspannungsfeder usw.);

L = Maschine zum MNdhen von Leder;

Il = Kennzeichnet die ,Stichgruppe”, d. h. die verschiedenen Stichldngen, mi%

denen die Maschine arbeitet;
Schneidabstand {Absiand zwischen Schnittkante und Naht),

|3l
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Sonderapparate fiir Handwerker- und Industriendhmaschinen

Es ist nicht immer zweckmdBig, nur durch Steigerung der N&dhgeschwindigkeit
den Erfolg der industriellen Fertigung sichern zu wollen. Viel gréfiere und oft noch
nicht ausgeschipfie Maglichkeiten bietet der richlig gesteuerie Einsatz von Apparaten.
Oft wird es durch einen Apparat méglich, mehrere Einzelarbeitsginge zu einem
einzigen Arbeitsgang zusammenzufassen mit dem Ergebnis, daB der Arbeitsablauf
schneller, sauberer und genauer wird, Es ist sehr anzuraten, die Apparatekataloge
und die Verzeichnisse der Nahtschaubilder der Werke mit besonderem Interesse zu
studieren. Die folgenden Abbildungen zeigen eine ganz kleine Auswahl von Spezial-
apparaten und Kombinationen, und zwor fir:

das Sdumen,

das Umbuggen usw.,

das Einfassen,

das Paspelieren,

das Endeln,

das Faltenndhen, Krduseln,
dos Biesenndhen,

das Kedern,

das Kordonieren.

Das Sdumen

Der Saum dient in seinen verschiedenen AusfOhrungen zum Versdubern der Kanten
und zum gleichzeitigen Schulz gegen Ausfransen.

Zum Sdumen wird die Stoffkante vom Sdumer zweimal flach nach links umge-
schlagen, so dal die Stoffkante innen liegt. Die Sauminnenkante kann beim Durchiauf
durch die Saumerschnecke mit Gerad- oder auch mit Zickzockstichen abgesteppt
werden,

Abarten des normalen Saumes sind der Rollsaum, der gewellle Rollsaum und der
Muschelsaum. Beim einfachen Rolisdumen wird die Stoffkante nicht nur umgeschlagen
und dann flach aufgendht, sondern eingerolit. Der eingerolite Stoff wird mit Zickzack-
stichen Uberstochen oder an seiner Kante angestochen,

Der gewellte Saum (Rollsaum) entstehl durch Verstdrkung der Fadenspannung bei
mittlerer ZickzackstichUberstichbreite.

44408

Arbedsgang: DitensBumer sum S8umen der werschicdentien Artiksl
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Der Muschelsaum findet vorzugsweise Verwendung als Kantenabschlufl. Man ndht
ihn mit starker Spannung und langem, breitem Zickzackslich unter Benutzung eines
Fulles, der eine liefere FGhrungsrille hat,

Beim Saum mil begrenziem Einschlag, der nur fir Saumbreiten GOber 12 mm fir
Bett- und Tischwdsche in Frage kommi, beschrénkt man aus Stoffersparnisgrinden
den Einschiog der Schnittkante auf die notwendigste Breite.

Uneersbanis- I 32
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Arpeitigang: Mertellan von sogenonnien Muschedsdpmen
(Lickrackstich).

Umbuggen, Umlegen, Einschlagen, Kappen

Vier Bezeichnungen, oftmals fir die gleiche Arbeit, werden fUr das Abndhen einer
nach unten oder oben umgelegten Kante gebraucht, Der Ausdruck ,,Umbuggen' ist
in der gesamten Schuhbranche sowie in der kunsisiofiverarbeitenden Indusirie ein
einheitlicher Begrifi und bedeutet immer das Umschlagen und Absteppen der nach
unten umgeleglen Lederkante. Auch den Housfrauen und den Berufsndlherinnen ist
diese Arbeitsweise mit dem Umschlagen der Stoffkante nach unten nicht unbekannt,
wenn sie auch lieber die Stoffkante nach oben umlegen, um dadurch die Arbeit besser
Obersehen zu k&nnen,

Unter , Einschlagen™ wird in der Regel das einander zugekehrte Umlegen zweier
aufeinanderliegender Stoffe verstanden, so dall die Stoffkanten innen liegend dicht an
der Bruchkante abgestepp!, einen stabilen Kantenabschiul abgeben. Der Schneider
kennt fir diese Arbeit den Fachausdruck , .Kanten gegenseitig verstiirzen*. Unfer
»Einschlagndhen' wird cllgemein das Zusammenndhen von Stoffteilen mit genigend
Einschlag als Stoffreserve verstanden,

Verschiedentlich wird fir die angefUhrien Arbeiten auch der Ausdruck ,.Kappen'
thfﬂuchi. Unter einer Kappnaht versteht man eine ganz bestimmte Ausfihrung der

ahiverbindung zweier Stoffe, die mil einem Kapperfull auf jeder normalen Ndh-
maschine in zwei Arbeitsgtingen herzustellen ist, Beim ersten Arbeitsgang werden die
stoffbahnen so cufeinandergelegt, dall der untere Stoffrand um die Kappnahtbreite
nach links umgelegt aufgendhl wird. Beim zweilen Arbeilsgang werden die Stoff-
bahnen auseinandergelegt und der nun hochsiehende Stoffumschlag nach links nieder-
gendht. Mur auf einer Zweinadeimaschine kénnen die beiden Stoffbahnen in einem
Arbeitsgang gegenseilig eingeschlogen werden: es entsteh! dabei die sogenannle
Doppelkappnahi.
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Das Einfassen

Unter Einfassen versteht man das Verwahren von Schnittkanien in einem Einfalband
aus Stoff, Leder oder Kunsistoff. Eine Reihe der m&glichen Einfallarbeiten veranschau-
lichen die Mahischaubilder.

le nach der Art des Einfaflbandes, das zur Verwendung gelangt, untersc
falgende Einfallarten:
al Einfacher Einfall: Hierzu wird Band mit zwei festen Webekanien benuizt, dos

gleichmdBig durch den Apparat vorgefaifet und um die Schnittkante gelegt auf-

heidet man

gestepp! wira.
by EinfaB mit oben eingeschlagener Bandkante: Das Band mit entweder

zwei festen Webkanten oder mit Schniltkanten wird durch den Apparat mit der
cberen Kante nach innen eingeschlagen und fesigendhl

c) Einfall mit oben und unten nach innen eingeschlagenen Band-
kanten wird gendih unter Benutzung von EinfaBband mit zwei Schnittkanten
(Stoffstreifen fadengerade oder schriig geschnitten),
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d) Einfall mit gestirziem Band: Diese EinfaBarbeit ist nur in zwei Arbeils-
gtingen mdqglich. Das Einfallband wird zundchst mit seiner rechten Kante an den
Rand des Arbeitsstiickes aufgesteppt, dann nach unten umgeschlagen (gestirzt)
und mit der zweiten Naht an der linken Kante aufgesteppt.

Die Form und die Ausfohrungsart der EinfaBapparate ist von der
Beschaffenheit des Einfalbandes und der Verarteilungsform abhdngig. Einfallapparate
sind in der Regel nur fir die Bandbreite verwendbar, fUr die sie hergestelll werden.

Einfasser inWinkelform kommen fir Stoffbdnder mit Webekante und Schriig-
streifen sowie fOr geschmeidige Leder und Kunsistoffbdnder in Frage. Bei diesen Ein-
fassern wird das Band in einem Winkel von 90° zur Ndhrichtung zugefGhri.

Mit dem Winkeleinfasser lassen sich sowohl! gerade verlaufende Kanten wie auch
Innen- und Aullenbogen verarbeiten, wihrend mit der geraden EinfaBhllse nur

gerade Kanten und nur AuBenbogen eingefalit werden kdnnen.

. o e T
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Arbeitsgang: Einfaisen werschiedonarfigiter Artikel mitiels Schragband.

Arbaitgang: Einnfhen einer Sioffkante in sinen beidersells nach inner eingeschldgenen

Besatmireifen, um Bsssizen von Trikel-Unterwlsche und dal
=
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Das Paspelieren

«raspelieren” ist dos Einndhen eines Ziervorstolles zwischen 2 Stofflagen, Der Zier-
vorsiol3 kann dabei aus einem gefalteten Stoffstreifen oder auch aus einem sogenannten
Fertigpaspel mit Wulstkante in Bendform bestehen.

e rkgigs I a3

Zimammenndhen reweier an der rechien Eanfs rgrh inner
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Kanle ciner pweiler Slafflege und gleschzeibges Fallen und Miteirndhen einer Fospeleindoge

Urinrkiane: I Ll

Arbesarg slien wnd gleicheeidioes Aulndhen sines beidarseds noch innen (-39)
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Das Endeln, Umstechen, Beketteln

Zum Schutz gegen das Ausfransen wird das Abnéhen von Schnittkanten mit Zickzack-

stichen als Endeln, oder Umstechen bezeichne!, Dabei sticht die Ober die Stoffkante

pendelnde Nadel abwechseind in den Stoff bzw. Gber die Stoffkanfe hinweg.
Beachle: Unter Beketlteln (Uberwendlingndhen) it das Abndhen der Kante ouf
giner Uberwendlingndhmaschine mit einer Uberwendlingnaht {(Kellenstichnant) zu

VErsienen,

e Y LT
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Das Faitennidhen

Das Fallenndhen und das Biesenniéihen wird dfters verwechsell. Faltenndhen kann
man in jeder Breite und Zahl mit oder ohne Apparat auf jeder normalen NGhmaschine.
Entweder wird der Stoff immer wieder in entsprechendem Abstand umgelegl und an

der Kante in der gewinschten Breite abgendiht (die Falten werden anschliefend um-
gebigelt), oder die Falten werden aus dem flachliegenden Stoff hochgezogen und mil
einem Spezialfull gleich niedergendht. Dies ist jedoch nur bei ganz schmalen Félichen
méglich., Das Kennzeichen einer Folte sl dos Vorhandensein von nur einer Naht fir
jede Falte,




—

Das Kriduseln

Unter Krduseln versteht man das Uberndhen von quer zur Nahtrichtung liegenden
Fdltchen, die mit der Hand oder mit einem Spezialapparat ,.Krdusler" in den Stoff
gelegt werden, Auch Krduselfille qibt es fir diesen Zweck, Der Unterschied zwischen
Falten und Krduseln besteht also darin, dafl die Fclten in ihrer ganzen Lénge abgendht
werden, wdhrend beim Krduseln die gelegten Falichen quer Gberndht und dadurch in
ihrer Lage gehalien werden.

Umsponnene Gummifdden, die unter Spannung als Unterfaden verndht werden,
erzeugen ebenialls eine Krauselwirkung

Arbeispang: Krfimelopporet tum Krdosein

ger worithiadernsten Arlike
Das Biesenndhen

Zum Biesenndhen ist immer eine Né&hmaschine notwendig, die mit zwei Oberfdden
und einem quer zur MNahtrichtung rotierenden oder schwingenden Greifer und mit

43 453

Aroaitegang: Umnierndhen ener Kordel wnler einge SlaMiage.
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einem gemeinsamen Unlerfaden arbeitet. Eine Biesenncht ist immer an den zwei
Midhten, je eine links und eine rechis der Biese, erkenntlich. Die Biese enfsieht durch
Hochziehen des Stoffes durch einen Fihrungsdorn und unter Benutzung eines Biesen-
fules, der mit entsprechend tiefen und breiten Rillen versehen ist. Die Biese wird an
threr Unterseite durch den im Zickzock verlaufenden Unterfaden zusammengehalten.
An Stelle des Fihrungsdornes wird oft auch eine Kordelfihrung benutzt, durch die
der Biese eine Kordel zulduft, damit sie hoher und haltbarer wird.

Mit einer Industrie-Zweinadelmaschine mit 2 Greifern lassen sich auch Biesen ndhen,
sofern man unter den hochgezogenen Stoff einen Stoffstreifen mit anndht. Auch eine
Kordel kann zur Festigung mit eingendht werden. Es sind dieses aber keine Biesen im
Sinne der vorherigen AusfUhrungen.

Fir dos Nahen von Biesen werden haufig guch Mehrnadelkettenstichmaschinen
eingeselzt, die dann bis zu 10 Biesen in einem Arbeitsgang ndhen kdnnen,

Das Kedern

Unter . Kedern" versteht man im Normalfall dos Einndhen eines Streifens mit ein-
gelegler Rundeinlage zwischen 2 Stofflagen als Kanten- und Nahtschutz. Die Einlage
kann sein eine Kordel, eine Spiralfeder, ein Peddigrohr oder etwas dhnliches.

Bei Maschinen mit kombinieriem MNadel-, Ober- und Unteriransport ist es mdglich,
das Einndhen in einem Arbeitsgang zu erledigen, wdhrend bei Maschinen, die nur
Untertransport haben, diese Operation in der Regel zwei Arbeitsgdnge erforderlich
macht, und zwar
1. Arbeitsgang: Aufnihen des Keders auf eine Siofflage;

2. Arbeitsgang: Aufndhen der zweiten Stofflage.

'_-'"""‘fm-

Arbeiligang: Einndhen eines Poipeh mit Kordeleinloge (Keder) pwachen pwe Sioiflagen
Fur Fokterer rogenannie Einvemmarbeiten)

Das Kordonieren

Mit .. Kerdonieren' bezeichnet man das raupenférmige Besticken von Wasche- und
Kleidungssiicken. Die Raupe, die aus dicht aneinandergereihten Zickzackstichen
beslehl, wird durch eine Kordeleinlage verstiirkl, um sie plastischer wirken zu lassen,
Diese Verarbeitungsform nennt man auch vielfach Bourdonstickerel.
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Das Néhgarn

So unerldBlich eine gute Nadel fir die zuverldssige Stichbildung der Ndhmaschine
ist, so enfscheidend ist fir ein stdrungsfreies Ndhen auch die Garngualitdt. Faden-
reilen und Knbichenbildung sind schon bei Haushalt- und Handwerkermaschinen
sehr drgerlich, bei Indusiriendhmaschinen wirkt sich dieser Ubelstand indes &uBerst
unangenehm aus (Zeitverlust und unschéne Ndhte).

Néh-, Stopf- und Stickgarne werden je nach der Art des Garnes hergestelll aus
Baumwolle, Seide, Kunstseide, Zellwolle, Perion, Nylon und Leinen (Flachs, Hanf,
Jute, Ramie. Chinagras). 3 : :

Wichtig fir die Qualitdt eines Ndhfadens sind seine Reilifestigkeit, Glétte, Ge-
schmeidigkeit, Dehnféhigkeit und Gleichmdlligkeit. Farbige Garne sollen farb- und
lichtecht und méglichst auch kochfest sein.

Hohe Reilifestigkeit allein ist aber nicht immer gleichzusefzen mit guter Verarbei-
tungsmoglichkeit.” Auflerlich glatter Faden bietet noch keine Gewdhr fir tatsichliche
Glte des Garnes, denn Gullere Glahe ist frotz minderer Qualitét leicht durch Appretur
zu erreichen. Weil der Laie sehr schwer die Gite des Ndhgarnes duBerlich erkennen
kann, bieten Markengarne immer noch die grofite Sicherheit fir wirkliche Qualitét,

5-Direhung Mahgomn £-Direhung
wvisrfoch und doppell gezwirs!

Baumwaollgarne

Der am meislen zur Garnherstellung verwendete Rohstoff ist die Baumwolle, die
gewonnen wird aus den Fruchtumhillungen (Fruchtkapseln) der Baumwollpflanze.

Die sehr feinen Fasern der Baumwaolle werden nach entsprechender Aufbereilung
in der Spinnerei zu einem Rohgarn zusammengedreht und in sogenannte Copse ge-
wickelt, Diese Copse werden von der Weiterverarbeitung ni?? Gite, Stérke und
Eignun aeprﬁft. Dann zwirnt man mehrere dieser Rohgernfdden zu einem einheit-
lichen Faden. Werden zwei solcher Garne zusammengezwirnt, erhdlt man einen zwei-
fachen, bei drei Garnen einen dreifachen Faden. Fir einen guten Nihfaden genigt
diese einfache Zwirnung noch nicht. Es missen vielmehr zundchst zwei bis drei Fiiden
zu einem zwei- oder dreifachen Vorzwirn und danach zwei oder drei dieser Vor-
Zwirne zv dem allgemein verwendeten vierfachen oder auch sechsfachen Ndhgarn
vereinigt werden. Durch die doppelte Zwirnung wird der Néhfaden auch gleich-
mdBiger. Ein guter Ndhfaden besteht ako aus vier oder sechs Einzelfdden und ist
:w;ins"la':l]ggczwirnh Solche Ndhgarne nennt man Obergarn. Bezeichnung auf der Rolle
F " e

Wichtig fUr ein zufriedenstellendes Nahtbild ist auch die Drehung des Fadens, ndm-
lich ob das Garn im Uhrzeigersinn, d. h. rechis zusammengedreht wurde (5-Drehung)
oder im umgekehrten Sinne linksherum (Z-Drehung). Bei rechisgedrehtem Garn
spricht man also von einer S-Drehung, bei linksgedrehtem Garn von einer Z-Drehung.

Die Bezeichnung Z und 5 erklé&r! sich wie folgt: Z-gedreht sind alle Nahgarne,
deren Drehung bei senkrecht gehaltenem Faden dem Schrégsirich des Buchslabens £
Pﬂrﬂ;kﬂ] ls:! s-gedreht alle Garne, deren Drehung dem Schrégsirich des Buchstabens S
parallel ish.
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, Um festzustellen, welche Drehung der Faden hat, versucht man, ihn aufzudrehen,
H Linksgedrehter Faden dreht sich durch Rechtsdrehen auf, rechisgedrehter Faden durch
i Linksdrehen,

Man verwende, wenn nicht anders vorgeschrieben, nur linksgedrehte Garne.

Weitere Arbeitsglinge nach dem Zwirnen sind das Gasieren (Absengen) der ab-
stehenden Fasern, dos Bleichen (Weillen) oder dos Fdrben und das Appretieren, dos
heifit Glatten des Fadens durch geeignete Appretur, Gute Appretur gibt dem Garn
die notwendige Glatte und erhoht 31!: Geschmeidigkeit, Man unlerscheidet Glanz-
und Mattappreturen. Zu stramme Drehung des Garnes oder zu starke Appretierung
verursachen hdufig die unangenehme Zwirbelbildung.

Ein besonders fur Stopf- und Stickzwecke bevorzugles Garn ist das mercerisierte
Baumwollgarn, genannt noch dem Erfinder des Verfohrens, dem Engldnder Mercer,
Dieses etwa vor hundert Jahren entwickelte Verfahren besieht darin, den Baumwoll-
foden durch chemische Substanzen (z. B. Noironlauge) zu ziehen. Diese Behand-
EE? gibt dem Baumwollfaden einen schénen seidigen Glenz und auch eine grofere

itte.

*Die Naturseidengarne

Die Naturseidengarne bestehen nicht aus pflanzlichen Fosern, sondern aus den
Uberaus festen und widerstandsfihigen Kokonfdden (GehdusefGden) der Seiden-
spinnerraupe (Maulbeerspinner). Die Seidenspinnerraupe lebt von den Bldftern des
Maulbeerbaumes und wird heute vorzugsweise in ltalien und Japan gezlichiet.

Das Ursprungsland der Naturseide ist Ostasien. Schon 3000 Jahre v. Chr. hat man
dort herausgefunden, dall sich der Kokonfaden der Seidenspinnerraupe abwickeln
laBt, sehr fest ist und sich hervorragend zum Spinnen und Weben eignet. Zuerst die
Chinesen und spéter auch andere Volker Asiens und Europas legten, um regelmdBige
Ertrdge zv haben, Seidenraupenzuchten an. Von den Asiaten wurde das Geheimnis
der Seidengewinnung sireng geheimgehalien, so dafl sie Ober Jahriausende hinweg
darin eine Monopolstellung behielten.

Der Maulbeerspinner {B:::mbyx monri) ist ein gelblich-brauner Nﬂchischmmerlini;
eine Abart von ihm der in Indien, SGdching und lapan wild vorkommende Tussah-
spinner (Yaomamaispinner). Der Maulbeerspinner legl nach dem Ausschiipfen etwa

winzige Eier. Er lebt im ganzen nur 3-4 Tage und stirbt dann, ohne wiihrend dieser
Zeit irgend welche Nahrung aufgenommen zu haben.

Die nach dem AusschlUpfen nur 3 mm grofien Rdupchen wachsen sehr schnell und
werden bis zu ihrer Verpuppung bis zu % cm lang und 1 cm dick. Dabei haben sie ihr
Gewicht um das 4000- bis 5000 fache erhéht.

Ist die Seidenspinnerraupe ausgewachsen, beginnt sie sofort mit dem , Steigen' in
dirre Aste, wo sie sich in etwa 80stindiger Arbeit mit einem etwa 3000 m langen,
erstaunlich dinnen, festen und sehr gleichmdBigen Seidenfaden umspinnt. Dabei
enisteht der begehrte Seiden-,,Kokon'. Das Drisensekrel, aus dem die Raupe den
Seidenfaden spinnt, nenn! man Fibroin und den leimartigen Kleber, der die gespon-
nenen Seidenfaden zusammenhdlt, Sericin.

Die fertigen Seidengarne sind als Haspelseide (reale Seide) oder als Schappeseide
im Handel erhditlich. Hospelseidengarne spinnt man aus den Fdden besonders sorg-
faltig ausgesuchter, unbeschédigter Kokons. Die Kokons werden in heillem Wasser
aufgeweicht und gebiirstel, damit man den Anfang des Fadens findet und auch das
Abspinnen eines méglichst langen Fadens gelingt.

Trotz vorsichtiger Behandlung ist es nur selten méglich, mehr als 1, des Kokons
abzuhaspeln. Der verbleibende Rest wird fir die Gewinnung von Schappeseide be-
nutzt, Auller diesen fir die Abhaspelung nicht mehr geeigneten Kokons kemmen for
die Gewinnung von Schoppeseide noch die besch@digten, durchbrochenen und die
nicht zu Ende gesponnenen Kokons in Froge. Zu dem wesentlich billigeren Burette-
seidengarn werden die nicht mehr quskdmmbaren kurzen Fasern der Seidenabfdlle
verarbeitet.
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Die Seidengarnherstellung

Bei der Haspelseidenherstellung (Reale Seide) werden je nach der
Stdrke des herzustellenden Fadens drei oder mehr Kokonfiden zu einem Faden
(Grége) vereint, (Grége ist die Bezeichnung fir den aus drei oder mehr Kokonféden
gedrehten, jedoch ungezwirnten Seidenfaden.) Mehrere solcher Grégefdden werden
parallel :1.a~:at11-r1n'n-.~nge aft (gehaspeit) und durch Drehen gezwirnt, Frame ist ein ous
mehreren Grégefiden einmal gezwirntes Seidengarn. Von diesen einfachen Féden
zwirnt man je nach dem Verwendungszweck zwei, drei oder auch mehr lose oder
fester zum eigentlichen Ndh- oder Stickgarn zusammen,

Das fertige Haspelseidengarn wird grindlich geputzt, auf Garngleichheit geprift
und dann der Fdrberei zugeleitel. Mach dem Farben usw. wickelt oder spult man dos
Garn auf Papphillsen, Holzrollen oder Sternchen. Seidengarne werden in etwa 1000
verschiedenen Farbt&nen geliefert.

DieSchap eseidEnhersiellun?aist etwas schwieriger. Die zur Verarbeitung
kommenden Abféille missen zuvor sorgfdltig gereinigt, von anhaftendem Seidenbast
befreit, in Maschinen zu Fasern zerrissen und anschlieBend gekémmt werden. In der
Form von weichen, seidengl@nzenden Buscheln (parallel gelegten Fasern) kommi die
sogenannte Rohschappe dann aus der Maschine. Eine Anzahl dieser Peigné (Bischel)
werden zu einer Nappe von mehreren Melern Lﬂn?a aneinandergereiht und zu einem
fingerbreiten Seidenband vereint, Um eine miglichst gleichmdBige Bandstdrke zu
erreichen, bringt man mehrere solcher Bdnder zusammen und verstreckt sie nochmals.
Diese neu entstehenden Einzelbénder zu einem Strang verﬁingé. ergeben das Material,
nqsdwelchem unler starker Drehung der einfache Schappeseidengarnfaden gesponnen
wird,

Die ersten, also ldngsten Faden ben Garn bester Qualildt, die klrzeren Zige

. zum SchluB Garn geringerer Gite. Die einfachen Fédden werden dhnlich wie bei der
Haspelseide weiterbehandell und je nach dem Verwendungszweck zwei-, drei- oder
mehrfach lose oder fester zusammengezwirnt.

" Daos fertige Seidengarn wird zum Schlull grindlich geputzt, auf Garngleichheit
geprift und dann der Farberei usw. zugeleitet, um nach dem Féarben auf Papphilsen,
Holzrollen, Sternchen usw. gewickelt t:x?:r gespull zy werden.

Numerierung

Bei der Haspelseide wird die Sttirke des rohen Fadens durch Denier (den.) bestimmt.
1 den. heifit, dafl 9000 Meter des Fadens 1 g wiegen. 13/15 den, bedeutet also, daf das
Gewicht von 9000 m Haspelseide 13 bis 15 g betrdgt.

Bei dem fertigen Seidengarn gibt die Nummer jeweils an, wieviel Meter des ein-
fachen Fadens 1 g wiegen. Die Angabe Nr, 10/1 fach bedeutet, dafl 10 m 1 g wiegen
oder bei mehrfach gezwirntem Faden das enfsprechend Mehrfache, also z. B. von
Garn 10/3fach 10 m = 3 g wiegen. Je héher die Zahl vor dem Sirich, deslo feiner der
einfache Faden, indes die Zahl hinter dem Strich angibt, wieviel einfache Fdden zum
Garn zusammengezwirnt worden sind.

Die Chemiefasergarne (Kunstseidengarne*)

Auller den Naturseidengarnen gibt es auch als Kunstiseidengarne bezeichnete
Chemiefasergarne.

Friher, d. h. vor 1914, kannte man nur natirliche Fasersioffe. Diese unterteilen sich
ihrer Herkunft nach in pflanzliche (Boumwolle, Leinen), tierische (Schaiwolle,
Nalurseide) und mineralische Foserstofie (Asbest). Demgegeniber werden alle auf
kiinstlichem Wege erzeugten Fasern heute unter der Bezeichnung ..Chemiefasern'
zusammengefallt,

Alle Chemiefasern entstehen quf die gleiche Weise, indem eine zdhflUssige Aus-
gangsmasse durch haarfeine Disen gepreft wird. Die dabei anfallenden Fdden sind
mit den Langfasern der Naturseide vergleichbar, daher auch die friher gebrduchliche

*}) Mooh siner Versientiichung des Hermn Dr. H, O, Meuth in den Plaf-pMifteilungen.
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Bezeichnung ,,Kunsiseide'. Aus diesen endlosen Chemiefdden kdnnen durch Auf-
schneiden in bestimmte Léngen die Chemiespinnfosern als sog. Stapeifasern hergestelit
werden, die der kurzfaserigen Baumweolle, Wolle und der geschnittenen Schappeseide
entsprechen, Wenn also von Chemieftiden die Rede ist, so handelt es sich jedesmal
um endlose Fdden, wihrend bei den Chemiespinnfasern immer slapelige, d. h. kurze
Fasern, gemeint sind, die dann erst durch einen normalen Spinnprozell zu einem
Garn bzw. Zwirn verarbeitel werden missen, Diese Unterieilung in Féden und Spinn-
fasern ist sehr wichtig, da die Garne, insbesondere Néhgarne, aber auch Gewebe aus '_
Fdden, ganz andere Eigenschaflen haben als entsprechende Produkle aus Spinnfasern. ,
Die Chemiefasern sind aber nicht nur beziglich ihrer dulleren Form, wie Langfaser '
und Kurzfaser, den natirlichen Fasern nachgebildet, sondern entsprechen auch weil-
gehend diesen in ihrem chemischen Aufbou. Daraus ergibt sich die Unterteilung der
Chemiefasern nach ihren Ausgangsmalerialien in zwei Haupigruppen.
Die eine Hauptgruppe umfallt die Chemiefasern aus der naturgegebenen Zellulose, i
wie sie uns aus der Pflanzenwell (Holz, Baumwoll-Linters, Stroh) zur Verflgung steht.
Die aus Zellulose hergesteliten Chemieftiden (endlos) werden Reyon, frilher Kunst- |
seide, genannt und flir die in Stapel geschnitenen Chemiespinnfasern wurde die
Bezeichnung Zellwolle eingef{hrt. Die Chemiefasern auf Zellulose-Basis k&nnen nach
dem Viskose-, dem Kupfer- und dem Acetat-Verfahren hergestellt werden, was dann
zu gewissen Unterschieden in den Eigenschaften fUhrt. Die enisprechenden Fdden
werden daher mit Kupfer-Reyon bzw. Acetat-Reyon und die Spinnfasern mit Cupra-
Foser und Acelal-Faser bezeichnet.

Mahgarn aws Chemiclasern: links: Perlen (endigser Chemiefaden), réchii: Perloniater (Chemisspinnfaier)

Die Gebrauchseigenschaften von Textilien aus Reyon und Zellwolle kommen denen
aus den natrlichen Faserstoffen, Seide und Wolle bzw. Baumwolle, sehr nahe. Dariber
hinaus sind sie bestGndig gegen MottenfraB, leicht waschbar und filzen nicht, Meist
werden sie zur Erzielung besonderer Gebrauchseigenschaflen der Wolle und Baum-
wolle beigemischt,

Die Chemiefasern der zweilen Gruppe haben chemische Produkte als Ausgangs-
malerialien. Sie werden mit Hilfe komplizierter Verfahren vollkommen synthetisch
hergestellt und heiflen daher synthetische Chemiefasern. Zu ihnen gehéren z. B. Perlon,
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MNylon, Pan, Dralon, Therylen und viele andere, Bei diesen Namen handelt es sich um
Firmenbezeichnungen, die meist als Warenzeichen eingetragen sind und nicht ohne
weileres erkennen lassen, welchem Faserstofftyp sie zuzuordnen sind. Je nach der
chemischen Konstitution und dem Herstellungsverfahren kann man heute vier Gruppen
bei den synthelischen Chemiefasern unterscheiden, Die Gebrauchseigenschaflen aller-
dings, besonders soweit sie fir die Verarbeitung auf der Ndhmaschine wichtig sind,
zeigen dabei keine wesentlichen Unterschiede. Es wird deshalb nur auf einige kenn-
zeichnende Eigenschaften der einzelnen Faserstofftypen eingegangen.

Die bekanntesten davon sind die Polyamide, da sie schon eine weite Verbreitung
efunden haben. Zu thnen gehéren Perlon und Nylon. Die Polyamide haben einen
Ur die Verarbeitung mit der Ndhmaschine wichligen Nachteil: eine sehr hohe Elastizi-

it mit einer langsamen elastischen Erholung.

Gerade dieser Nachteil konnle bei der Gruppe der Polyacrylnitrile, wie
z. B. Pan, Dralon und Orlon, weitgehend beseitigt werden, Aullerdem sind die Faser-
stoffe dieser Gruppe sehr lich!- und wetterbestfindig und kommen im Aussehen und
Griff der Naturseide sehr nahe.,

Diesen verwandt ist die Polyvinylchlorid-Faser. Sie findet nur wenig im
textilen Bereich Verwendung. Zu nennen ist hier nur die unter dem Namen , Rhovyl"
bekannte Faser, Aus ihr wird wegen ihres hohen elekirostatischen Aufladevermiigens
antirheumatische ,,Gesundheitswische'' hergestellf.

Als jingste Gruppe sind die Polyester zu nennen. Daraus bestehen Therylen und
Dacron. Bei den Polyesterfasern konnien noch weitere Verbesserungen erziell werden,
Sie zeichnen sich durch eine geringe elastische Dehnung und rasche elastische Erholung
aus. Der Schmelzpunk! liegt mit 250° C verhdltnismafig hoch. Damit eignet sich dieser
Fasertyp besonders gut fir Maschinennéihgarne,

)
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Mahgars aus Maturfosern: linka: Reale Seide (Longfmer), rechis: Schapposeide (Kurzioser)

Das Ndahgarn spielt Gberhaupt beim Verarbeiten von Geweben aus synthetischen
Chemiefasern eine besonders wichtige Rolle, Die meisten Schwierigkeiten hingen
mit den verarbeitungstechnischen Nachteilen solcher Ndhgarne zusammen. Bei Perlon
wird z. B. empfohlen, es nur mit Perlon zu verndhen. Diese Empfehlung kann dahin-
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gehend erweitert werden, dafl Gewebe aus synthetischen Chemiefasern mit irgend-
einem, aber nur synthetischem Chemiefasergarn gendht werden sollen. Ein ganz
wesentlicher Fortschritt konnte inzwischen mit den Perlonnidlhgarnen aus Spinnfasar
(Abb. 1) erzielt werden. Sie besitzen eine geringere elastische Dehnung und sind
verhdlinismdlig schmiegsam, dhnlich wie Baumwollgarn und Schappeseide (Abb, 2),
Durch thren faserigen Aufbau hafien sie auch nicht so leicht auf polierten Cberfidchen.
lhre Gleiteigenschaften sind daher dhnlich wie die von Baumwollgarnen. Daraus
ergibt sich dann eine geringere MNeigung zur Drallverschiebung und damit zum
Aufdrehen der Zwirnung, Die Reilifestigkeit der Garne aus Spinnfaser ist natlrilich
nicht mehr so hoch wie bei den Perlongarnen aus endlosen Féiden. Sie liegt aber
immer noch Ober der von Baumwollgarnen. Es hat sich auch gezeigt, dal) die Faser-
garne beim Waschen etwas einlaufen, was man ja sonst bei Perlon nicht gewohnt ist,
Im grofien und ganzen werden mit den Perlonfasergarnen die bekannten Nihschwie-
rigkeilen bei Perlon ganz wesentiich vermindert
Die Ndhgarnhersteliung entsprichl der anderer Garne.

L]

Bezeichnungen und Namen der gebriduchlichen Textifasern

Maturfasern
Pflanzliche Fasern: Baumwolle
Flachs (Leinen)
Hanf
Tierische Fasern: Reale Seide Schafwolle
Schappeseide
Mineralische Fasern: Asbes!
Chemiefasern

Zellulosa-Basis:

Synthetische Basis:

A, Chemiefdiden

Reyon
(Cupra, Acelat)

B. Chemiespinnfasern

Zellwolle
(Cuprafaser, Acetatfaser)

Polyamide: Perlon Perionfaser
Nylon Nylonfaser
Polyacrylnitrile: Fan Panfaser
Dralon Dralonfaser
Redon Redonfaser
Dolan Dolanfaser
Orlon Orlonfaser
Polyvinylchloride: Pe Ce Pe Ce-Faser
Rhovyl Rhovylfaser
Thermovyl Thermovylfaser
Polyester: Therylen Therylenfaser
Dacron Dacronfaser
Diolen Diolenfaser




Die Kennzeichnung (Numerierung) der Garne

Die Stdrke des Ndhfadens wird mit einer Nummer kenntlich gemacht. Je héher die
Nummer, desto feiner (dinner) der Faden. Es gibt auch bei den Garnen verschiedene
Numerierungssysteme. Um zu einer einheitlichen Kennzeichnung zu gelangen, strebt
man danach, die metrische Numerierung einzufUhren, die angibt, wieviel Kilometer
Garn von dem jeweils zu kenﬂ:ei:hnencﬂ!n MNdhgarn auf ein Kilogramm gehen, das
bedeutet z.B., dall vom Garn Nr. 30 rund 30000 m nétig sind, um das Gewicht von 1 kg
zu erreichen, 1 Gramm Garn Nr, 30 also eine Lange von 30 m hat.

Die Kunstseidennumerierung lGuft umgekehrt, je kleiner die Nummer, desto feiner
der Faden. Zur leichieren Vergleichbarkeit der verschiedenen Numerierungen diene
nachslehende Umrechnungstobelle.

Metrisch gekennzeichnete Garne tregen die Buchstaben Nm, englisch gekennzeich-
nele Garne die Buchstaben MNe. 1 Gramm Garn Nm Nr. 30 enispricht dem englischen
Quantum Ne Nr. 18, Eine andere Numerierung haben die Leinen- und Kunsiseiden-
garne.

Metrische Baumwoll- Leinen- Kunstseide- Ndhseide Lfd. Meter Lfd. Meter
Nummer Nummer MNummer Nummer MNummer pro Kilogr. pro Gramm
(Nm) engl. (Ne)  engl,

30 18 50 300 30000 3333
40 24 63 225 40000 25,00
45 27 73 47000 22,50
S0 30 80 180 50000 20,00
60 36 100 60000 16,67
70 41 115 128 70000 14,29
80 47 130 112 80000 12,50
50 53
100 60 165 90 100000 10,00
120 70 200 75 120000 8,33
130 80 215 69 130000 7.69
160 90 265 56 160000 6,25
200 120 330 45 200000 5.00

Beim Baumwollndhfaden hat sich in der ganzen Welt ein Nun‘rmerngsrem ein-
iebi.irgerl. das von der vorsiehend beschriebenen MNumerierung der Garne und

wirne etwas abweicht. Ein vierfacher Baumwolln&hfaden mit der Etikett-Nr. 40 hat
die gleiche Stirke wie ein dreifacher oder ein sechsfacher Baumwollndhfaden mit
dieser Elikettnummer. Ndhfaden mit der Etikett-Nr. 40 ist etwa ebenso stark wie
MNéhseide Nr, 60, Ndhfaden mit der Etiket!-Nr. 70 ist ebenso fein wie Néhseide Nr. 100,

Bei Ndhgarn kann der Verbraucher nich! nachprifen, wieviel Meter auf der Spule
sind, Aus diesem Grunde hat der Gesetzgeber besondere Vorschriften erlassen, die
den Verbraucher vor Tduschung schitzen sollen: Néhmittel dorfen nur verkauft
werden, wenn die Ldnge oder dos Gewicht aufgedruckt sind; auch sind nur bestimmte
Langen- und Gewichiseinheiten zuldssig, und zwar fOr

Baumwollfaden:

Léngenaufmachungen: 50, 100, 200, 500, 1000 m oder ein Vielfaches von 1000 m;
Gewichisaufmachungen: 1, 5. 10, 20 und 50 g oder ein Vielfaches von 50 g.

Stopfgarn:

Langenaufmachungen: 5, 10, 20, 30 usw. bis 100 m;
Gewichisaufmachungen: dieselben Grammaufmachungen wie bei Ndhgarn.
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Leinenzwirn:

Ldngenaufmachungen: 20, 40, 50, 100 m oder ein Vielfaches von 100 m;
Gewichisaufmachungen: 5 g (nur fUr Docken und Lagen), 15, 50 g oder ein Vielfaches

von 50 g.

MNdhseide:
keine entsprechenden Vorschriften,

Ein Verkdufer macht sich strafbar, wenn er Garn verkauft, bei dem die Léinge Ober-
haupt nicht oder beispielsweise in Yards angegeben st

Zum Niihgut enisprechendes Garn verwenden !

Beliwdsche .

Bezige 4fach Obergarn Nr. 40, 50
Leintocher 4fach Obergarn Nr. 60, 70

Damen-Kleidung

Kleider 4fach Obergarn Nr. 40—80
Mdnitel 4fach Obergarn Nr, 30, 40
Weésche  4fach Obergarn Nr, 70—100

Herren-Kleidung

Anzige 4fach Obergarn Nr. 40
Mdnfel 4fach Obergarn Nr. 30, 40
Pikieren  4fach Obergarn Nr. 70
oder Pikiergarn Nr. 80
Wische 4fach Obergarn Nr. 60—80

Indanthren-Stoffe, Indanthren-MNdhfaden

Knopf-Anndhen éfach Seidenglanz
Nr. 24, 30

Knopflécher

Madelfaden élach Knopflochzwirn MNr. 36
Spulenfaden Mercifil Nr. 50 oder 70

Blusen echtfarbig

Popeline-Hemden } Mercifil
Mintel Nr. 50 und 70

Anmerkung:

Pelzwaren fir alle Arbeilen

4fach Obergarn Nr. 70, BO, 100
oder Strohhutzwirn Nr. 60, 80, 100

Lederwaren je nach Verwendung:
&fach Seidenglanz Nr. 6, 8, 12, 24, 30
oder Glanz Nr. 12, 24, 30
oder merc. indanthren
oder 4fach Obergarn Nr. 40

Schuhe

Blatindhte
&fach Seidenglanz Nr. 12, 24, 30

Kappenndhte
&fach Seidenglanz Nr, 12

Futterndhte
6fach Seidenglanz Nr, 24, 30
ader Mercifil Nr, 20

Arbeitsstiefe]
éfach Seidenglanz Nr. 12

Haus- und Filzsschuhe
&fach Seidenglanz Nr. 24, 30

Turnschuhe
&fach Seidenglanz Nr. 24, 30

Zur Ergnzung s=i hingewiesen oul das Fachbuch . Garn und Gewebe™, von Theo Schreus, Band |. Verlag: Butzon

B Berckar, Kavelaer.
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Vergleichstalel der gebrdauchiichen Mumeriarungs- und Titrierungssystams

Melrische Franzgsmche| Engliche Nummearn inter- rerariGnge Gewichi
naboraler ¥. 1000 m
MNummer Mummar T Yard = 09144 m aul 1000 g
Titer ing
Léngen- 1 km 1 km B40 Yargs | 300 Yards $ 000 m
ainkeit 768 m 274 m
Gewichiz- 1 kg 0.5 kg 11b 11k 1 kg
ginhei 04536 kg | 04536 kg
Kurzrakchen MM i Meg My Td
Anwendung | Flachs, Hanf, Boumwolle | Boumwaile,| Flachs, Seide.
lute, Smal, Zeliwolle, | Hani, Kurslicida
Famie. Manila, 2 fache Jutz,
Wolle, Esengarne | Romie.
Baumwalle, 1fache
Schappeseide, Emengarne
Boureticsside.
Zallwolie.
Fosern wng
Gaspinste aun
Glos,
Kunstwolle
30 15.0 17.72 43,61 300, —~ 30000 3333
40 20,0 2342 bé, 14 225 — 40000 25 =
50 ™0 29.53 BL&E 180, — 50000 =
&0 300 3543 9.2 1530, — &0 000 16,67
T0 5.0 41,34 1157 1186 70000 14,29
o) 42,0 47,24 1323 1125 80 000 1250
100 500 59.05 165.4 | 1 I 100 000 10—
130 60,0 7086 1584 75— 170000 833
13 65,0 16,1 2150 £3.23 130000 T.£9
160 80,0 94,49 46 56,15 160000 6,25
Art der Mu- Langen- Langen- Langen- Langen- Gewichis-
MEriErUng NiuMmmer AT ALTIMErR AUTmET AUTLTEr
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Flick- und Stopfarbeiten

Einsetzen eines Flickens

Maschinentyp; Zickzackndhmaschine oder Geradstichnéihmaschine in Verbindung
mit einem Zickzackapparat.

Garn: Maschinenobergarn, Maschinenstick- und -stopfgarn MNr. 50 bis 60,
MNadelsttirke: Siehe Nadel- und Garntabelle.

Fadenspannung: Etwas schwdcher als normal.

StichlGnge: 1 bis 2 mm, je nach Material.

Stichbreite; 3 bis 4 mm, je nach Material.

MNéhfull: Nahfull mit ldnglichem Stichloch.

% -h,lru.. 'II-iI-'I'.'."l‘II'.LWrr ""-'u'l.":?'_' AL

Daa Eindelzen &9t 'F||r.'|.|:.-'n
il Zrckachkahichen

Arbeilsweise:

Die Flickstelle wird fadengerade ousgeschnitten und ein Flicken so zugeschnitten,
dal auf alien Seiten etwa 1 cm Stoff Obersteht, Der Flicken ist dann mit eng anein-
anderliegenden Stichen aufzundhen. Die Ober die Naht hervorstehenden Steffreste
miissen nach dem Aufndhen sorgfiltiq forlgeschnitten werden. Bei schwierigen Flick-
stellen ist es zweckmidflig, das Stoffsiick vorher anzuhefien.

Uberniihen einer diinnen Stelle

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzackndhmaschine.

Garn: Maschinenstopfgarn Nr. 50 bis B0,

MNadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelie.

Fadenspannung: Etwas schwdcher als normal.

Stichlange: 1 bis 2 mm

Ndhfull: Normaler Nahfull mil rundem Stichloch, Néhfufldruck verringern.

Shckring wnd Stopfmaterial
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Arbeifsweise:

Die schadhafte Stelle wird mit kurzen Stichen dicht Uberndht (vor- und rickwdérts
nahen). Zur Verstdrkung kdnnen unverweble Baumwollspannféden (,.Stopfhexe’ usw.)
oder ein Stick Stoff unter- baw. Ubergeleg! werden.

Das Stopfen

Bei dieser Arbeit wird der Stoff micht von der Maschine transportiert, sondern mit
der Hand gefihrt, der Transporteur mull daher unwirksam gemacht werden. Zu
diesern Zweck wird der Transporteur versenkt und der Ndhfull abgenommen. Falls
die Maschine keine Einrichtung zum Versenken des Transporfeurs hat, mull eine
Uberdeckplatte Uber die Stichplatte geschoben werden. (For dltere Maschinentypen
war eine Spezial-Stick- und -Stopfstichplatte vorgesehen. Wenn im Maschinenzube-
hor vorhanden, Stoffdrickerhaken einhéngen.)

Cie Seick- und Stoaftichplane Der Stonfopparal (b) | Jura®

Es ist zweckmdBig, die Stopfstelle fadengerade in einen Stickrahmen einzuspannen,
damit der Stoff straff gehalten wird und leichter gefihrt werden kann. Ebenso leistet
ein Stopfapparat oder ein Stopfpiston gute Dienste; der Stoff wird dadurch wéhrend
der Stichbildung niedergedrickt und Fehlstiche vermieden.
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Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzackndhmaschine

Garn: Maschinenstopfgarn Nr. 50 bis 80

Nadelstdrke: Siehe Nadel- und Garntabelle,

Fadenspannung: Beide Spannungen etwas schwiicher als normal.

Ndhfuli: Stopfapparat (nicht unbeding! notwendig).

Stoffdrickerstange mull wéhrend des Stopfens immer herunlergelassen werden,
damit Fadenspannung eingeschaltel ist )

Stick- und Stopfstichplatie aufschieben,

SMooSlclla el Spannlader i Stopftelle mil nachgeorbeifedem
'_".G-'ll_"-fl:l'hl_;-': PMutier

sfopistelle mul eingessiziem Stopfatelle mal Gherndhien
raffyhuck Baumwolli8den (Stoplhewe u. a.)

Das Stopfen einer schadhafien Stella

ﬁ- rbeitsweise;
. Die schadhafte Stelle wird fodengerade ausgeschnitten und der Stoff etwa 5 bis
10 mm vom Rande ein- bis zweimal allseitig umsteppt.
Dann beginnt man eine Lage Fdden (ber die Stopfstelle zu spannen. Die Spann-
faden sollen dichl beweinander liegen und so weit im Stoff verndht werden, dafl
sie an die Steppnaht heranreichen. Die Maschine wird hierzu rasch gelrelen, der
Stoff aber longsam hin- und hergefihrt.
Die Spannfdden missen anschlielend auf die gleiche Weise in Querrichtung Ober-
ndht werden, und zwar so, dall die *'h:.rr:rfalt-lle gleichmdBig gedeckt erscheint.
Dabei ist wiederum darauf zu achten, dali rf den neben Faden gelegt wird, und
zwar moglichst dicht, um so schiner fdllt die Stopfarbeit aus,
Sollen Gardinen oder dhnliche gemusterte Stoffe gestopft werden, so ist das Muster
nach Méiglichkeit beim Stopien zu ergdnzen.
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2. An Stelle der Spannfiden kann mon auch unverwebte Baumwollspannféden
(Stopfhexe) Gber die Schadenstelle legen, an beiden Enden festndhen und dann in
Querrichtung gleichmdéBig Oberndhen, Gegenlber dem zuers! beschriebenen Ver-
fahren wird hierbei der erste Arbeitsgang gespart.

3. Zum Stopfen von Strimpfen und réhrenfdrmigen Bekleidungsstocken ist eine Arm-
ndhmaschine besser geeignet, weil das Arbeitsstick Ober den Unterarm der Ma-
schine gestreift werden kann.

Oes Stopfen aul einer MNahmaschin | freiem Unterarm

(Durch einen Anschiebelisch oder eine hochklappbare Arbeitsplafte st diese Maschi-
nenart auch als Flachndhmaschine benulzbar,) Soll guf einer solchen Maschine z. B.
ein Strumpf gestopft werden, sireift man ihn Ober den freien Maschinenarm und
spannt dann quer zur Maschinenrichtung WollfGlifaden, wie das aus der Abbildung
ersichtlich ist. Anschliellend wird die so vorbereitele Stopfsielle mit dichl aneinander-
liegenden Stopfstichen Gbersteppt.
Will man Strimpfe auf der normalen Flachndhmaschine stopfen, benutzt man dazu
zweckmdllig einen Strumpfstopfapparal. Der Strumpf wird nach links gewendet,
danach der Ring in den 5irumpf gefihrt, und zwar so, dall die Stopfstelle in der
Mitte des Ringes liegl. Dann wird der federnde Ring (Feder- oder Gummiring)
{iiber den Strumpf gespannt, die Beinldnge aufgerollt und durch eine zusdtzliche
Einrichtung am Apparat gesichert. Nun kann mit dem 5topfen begonnen werden.
Als Stopfgern benutzt mon das fir diesen Zweck erhdltliche Maschinen-Strumpf-
stopfgarn. Es werden zundchst dem Strumpfmalerial enisprechende Faden ge-
spannt. Das geschieht durch Hin- und Herfihren des Fadens und Befestigen mit
Stopfstichen an den Umkehrpunkten, Sind die Folifdden gespannt, werden sie
dhnlich wie beim Waschestopfen mit kurzen Stopfstichen Gbersteppt.

Stickarbeiten®)

Die meisten Stickaroeiten kdnnen guch auf Gerodstichndhmaschinen ausgefihrt
werden. Allerdings 1661 sich manches schneller, leichier und besser auf einer Zickzack-
ndhmaschine erledigen {z. B. Lochstickarbeiten u. a. m.).

Zum Shcken mull der Transporteur versenkt werden (Stichsteller aullerdem auf O!).
Zweckmalig st es, zusdifzlich noch eine Stopf- und Stickstichplatte aufzustecken, Der
MNdahfull wird abgenommen, (Der Stofidrickerhebel mull jedesmal heruntergelassen
werden, damit die Fadenspannung wirksam wird.)

*) Dhe in deagam Kapile fUr de Ausfibrung erfacher Stickarbeden gegebene Anleitung kann michi erschiplfend
sein, dos wirde Gber den Rahmen dieses Buches hinawsgshen Man wenge sch im Bedorfidall an sen Lisferwerk
ynd eriiife weitere Lnteragen
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Die wichtigste Vorlbung fir das Maschinensticken ist das langsame Inganghalten
der Maschine. Man versuche, die Maschine so langsam wie nur miéglich zu treten,
gerade 50, dafl sie nichl stehen bleibt. Fir elekirisch angetriebene Maschinen emp-
fiehlt sich der Anbau eines Stickvorgeleges, damit die Maschine auch bei langsame
Tourenzahl feinstufig reguliert werden kann und Motor und Anlasser nicht Uber-r
beansprucht werden.

--------

................

stickahchibungen

Eine qut durchdachte Sticklibung stellt die Abbildung dar. Die Zeichnung ist auf
ein Stdck Stoff zu Gbertragen. Nachdem der Stoff fadengerade und straff in den Stick-
rahmen gespannt ist, kann mit der Ubung a begonnen werden, d. h. die Nadel soll
an den durch Punkte markierten Stellen einstechen (zundchst chne Faden Uben!).
Zu beachien ist, dall der Stoff schnell verschoben werden mull, sobald die Nadel den
Stoff verlassen hat. Das ist anfangs wohl etwas schwierig, wird aber nach einiger
Zeit gut gelingen und kann dann mit eingefddelter Maschine wiederholt werden ?‘J}

Das Filet- oder Netzstopfen
Stoff: Filetstoff.
Garn: Maschinenstickgarn Mr, 40 bis 60,
Madelstirke: Entsprechend Garn und Stoff, sishe Tabelle.
Fadenspannung: Untere und obere Spannung leicht.
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Arbeilsweise:;

Das Filetstopfen ist {Gr den Anfdnger eine der einfachsten Arbeiten. Der Stoff wird
in den Rahmen gespannt und in der Richtung der Gewebeféiden straffgezogen. Dabei
ist darauf zu achten, dal} die Karos nichl verzogen werden.

Als Muster verwendet man die in Handarbeitsgeschéfien erhélitlichen Vorlagen
es konnen aber auch Kreuzstichmuster benutzt werden, Das Stopfen geschieht in der
Weise, dall in gleichbleibender Richtung durch dicht nebeneinander liegende Stich-
reihen (Stopfstiche) die Karos der Musterzeichnung zugestopft werden, Er st daraut
zZu achten, gali die zu Oberstoptenden Karos genau nach der Vorlage abgezdhil

werden. Bei Kreuzstichvorlagen gilt jedes Kreuz der Vorlage als Karo.

Der Grainierstich (Sond- oder K&rnerstich)

Stoff: Beliebig

Garn: Oberfaden, Rollenstickseide, Maschinenstickgarn und dal.
MNadelstidrke: Entsprechend Garn und Stoft

Fadenspannung: Obere Spannung etwas lockerer; untere Spannung fester




Arbeitsweise:

Der Sand- oder Kérnerstich eignet sich varziglich zum Filien von Blumen und regel-
mdaBigen Flichen, Der Stickrahmen wird der gjeir_hnung enisprechend bei schnellem
Treten der Maschine in kleinen, spiralartigen Kreisen im Steppstich langsam um die
Nadel gefihrt. Wird diese Arbeit recht squber und gleichmdBig ausgefGhrt, so wird
der Eindruck erzeugt, als sei die Stickstelle m|t Kndtchen oder ?Cﬁrnchen bedeckt. Je
kleiner die Kreisbewequngen, desio schéner das Stichbild,

Der Strichstich

Stoff: Beliebig, meist Seidenstoff.

Garn: Maschinenstickgarn und Maschinenstickseide.

MNadelstiirke: Garn und Stoff enfsprechend.

Fadenspannung: Obere und untere Spannung leicht. Der Unterfaden darf jedoch
nicht vom Oberfaden durch den Stoff hindurchgezogen werden,

-
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Der Sirchich

Arbeitsweise

. Diese Stichart wird mit Vorteil zum Besticken von Kleidern angewendet. Bei einiger
Ubung schreilet die Arbeit rasch fort, und wenn farbige Garne verwendet wer en
bzw. Kombinationen mit anderen Stickarten erfolgen, erzielt man schéne Wirkungen,
Die Muster werden in langen Steppstichen, und zwar hin- und hergehend (in nicht
parallel gleichméBigen Absiinden )» genau der Zeichnung nachgehend, gestickt.
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Der Stielstich

Stoff: Beliebig, meist Seidenstoff.

Garn: Maschinenstickseide und Maschinenstickgarn,

MNadelstdrke: Garn und Stoff entsprechend.

Fadenspannung: Obere und untere Spannung leicht. Der Unterfaden darf jedoch
nicht vorn Oberfaden durch den Sioff hindurchaezogen werden.

|

Dar Sfcelsfich

Arbeitsweise:

Der Stielstich wird zu Strichen, Stengeln und zur Umrandung von Strichstichmustern
gebrauchl, damit die Figuren deullicher hervorireten. Man Obe ihn, indem man Ober
eine einfache Steppstichlinie von links nach rechis oder umgekehrt nicht zu lange
Stiche machl, wobei immer bis fast zur Hdlfte des vorhergehenden Stiches zurick-
gegangen werden muli. Sollen starkere Linien gearbeitel werden, so mull &fter vor-
gesteppt werden.

Die Flachstickerei

Stoff: Stoffe #eder Art, :
Garn: Oberfaden fir Buntstickerei Maschinenstickseide oder Maschinenstickga
Nr. 40 bis 60. FOr Weillstickerei weiches, weilles Maschinenstickgarn Nr. 50
bis B0. Unterfaden Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 80.

Nadelstéirke: Garn und Stoff entsprechend.

Fadenspannung: Untere Spannung stiirker, obere Spannung schwicher.

Arbeitlsweise:

Die Flachstickere| eignet sich zum Sticken von Bliten, Bléhern und zum Fillen
gréferer Flachen. Man zeichne z. B. ein Blait, umsteppe den Rand, und unter lang-
samem Hin- und Herfiihren des Rahmens unfer der Nadel wird dos Blatt vom Rande
aus mit ungleich langen Stichen Uberstickt, indem man je einen Stich nach innen und
e einen Stch in den Rand des Blattes macht, Ist so der Rand des Biattes dicht Uber-
stick!, wird die innere Fldche mit abwechselnd kurzen und langen Stichen ausgefills.
Es ist aber sorgfaltig darauf zu achten, dofl die Randlinien scharf und sauber hervor-
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treten. Diese Stickart wird gern angewendet, weil sie sich fur alle Sioffe eignet und
die Moglichkeif bietet, durch Ineinandersticken verschiedener Farben und Ténungen
schone Schattierungen zu erzielen. Bei Verwendung von mehr als einer Farbe mufl
immer mit der Hauptfarbe begonnen werden. Fir Stiele und Blatrippen wird der
Stielstich angewendel und fir Staubgefdle der Sand- oder Kérnerstich. Werden
Blumen gestickt, so ist darauf 2u achten, dall das zu unlerst liegende Blumenblatt
zuerst geshck! wird. Rippen dagegen werden in das vollgestickle Blatt gestickt.

Die Hochstickerei (Dickstich) *)

Stoff: Vorwiegend Leinen- und Baumwollstoffe, aber auch bei allen anderen
Stoffen kann die Hochstickerei Verwendung finden.

Garn: Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 100

MNadeistrke: Garn und Stoff entsprechend.

Fadenspannung: Obere Spannung schwécher, untere spannung sitirker. Bei
schmalen Motiven obere Spannung etwas stérker.

Anwendung der Hochstickere

Dhe Festorstckere



Der Kordonierstich Dias Manogrammalicken

Arbeitsweise:

Die Umrisse der Zeichnung werden mit kleinen Stichen umsteppt. Dann werden
die Mittelteile der Figuren mit kurzen und langen Stichen, dhnlich der Flachslickerei,
ausgefOilt. Ist dies geschehen, wird mil dem Ubersticken begonnen, und zwar mit
dicht nebeneinanderliegenden, regelmdlligen, in sich verlaufenden, geraoden oder
schrdgen Stichen. An Stelle von aufgezeichneten Mustern kann man auch waschbare
Papierunterlagen verwenden, die in den verschiedensten Formen als Buchstaben,
Blumen, Feston und Verzierungen erhdltlich sind, Man heftet oder klebt diese Unter-
lagen leicht auf den Stoff und Oberstick! die Zeichnung wie zuvor beschrieben (zur
Verstdrkung kann ein Hikealfaden angestickt werden).



Die Lochstickerei

Besonders schén und leicht lassen sich Lochstickarbeiten auf der Universal-Zickzack-
ndhmaoschine ausithren,

Die Vorbereitungen sind die gleichen wie bei der Stickerei auf der Geradstich-
ndhmaschine (Muster aufzeichnen, Stoff fadengerade und faltenfrei in den Stick-
rahmen spannen und die Locher mit einem Pfriem oder Locheisen einstechen). Hinzu
kommi nur das Aufdecken bzw. Aufschrauben der Lochstickstichplatte. Dann wird
die Arbeit unter die Maodel gebracht und eins der Locher auf den Fihrungsdorn der
Stichplatte gedrick! (Stoffdrickerstange herunteriassen, damit die Fadenspannung
wirksam wird!). Nachdem der Unterfaden durch eine Handradumdrehung nach oben
geholt ist, wird daos Loch zundchst mit weilen Stichen umstickt. Der Zickzackstich-
einstellhebel ist hierzu auf die gewinschte Stichbreite einzustellen (normolerweise
1.5 bis 2,5 mm), Bei der zweiten Umdrehung mul} der Rahmen nun so Punisurn gedreht
werden, dal} sich Faden neben Faden legt und die Arbeit dos gewlnschte Aussehen
erhdlt, Am SchluB mUssen unbedingt noch einige Verknatungsstiche gemacht werden
(Zickzacksticheinstellhebel auf 0), damit sich der Faden nicht aufziehen (6031, Zur Ver-
zierung kann maon den Ubersich beim zweiten oder dritten Umsticken des Loches
auch breiter einstellen und den Rahmen dann etwas schneller drehen, Dadurch ent-
stehen wirkungsvolle Strahlenlécher. Gegebenenfalls kann dozu auch ein anders-
farbiges Obergarn gewdhlt werden. Neuverdings gibt es auch Lochstickeinrichtungen,
mil denen es mdglich ist, mehrere Umrandungen von beliebiger GréBe zu sticken.

Das Lochen eatksprecheond dee Aufieichnung
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bEwnfach umibckie Lbcher Deppeit umstickie Lbcher
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Stoff: Meist Leinen, aber auch Seide, Voile, Balist und andere leichte, glatte
Stoffe eignen sich fir diese Stickerei.

Garn: Maschinenstickgarn Nr. 60 bis 100 oder Stickseide. Uintergarn Maschinen-
stickgarn Nr. 50,

Madelstéirke: Dem Garn und Stoff entsprechend.

Fadenspannung: Unterfaden stdrker als Oberfaden. Spannung sorgfdltig ein-
stellen, damit der Unierfaden nicht nach oben durchgezogen wird,

=5 ¥ bl B Fawmn e e

Die Lochstickere: Dias Schnirlochaticken | Nahen)

Die Lochst e eres aul einer pormaben Geradstichnéhmaschine
! schon obwos ach waET IQEr

Arbeilsweise:

Das vergezeichnete Loch wird zwei- bis dreimal umsteppt (a), der Stoff in der Mitte
ausgeschnitten (b) oder kreuzweise eingeschnilten und unter den Stoff geschoben
und das Loch in Dickstich (c, d) umstickl, Auf gleiche Art werden auch ovale ader
Schattenldcher gestickt, nur daf} die ovalen L&cher vorher nicht ausgeschnitten, son-
dern nur in der Ldnge eingeschnitlen werden. Der Uberstich wird durch Verschieben
des Stickrghmens erreicht,
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Die Ausschnitistickerei (Richeliev) *)

Stoff: Vorwiegend Leinen- oder Baumwolisioffe, aber auch bei allen anderen

i Stoffen kann die Ausschnifistickerer Verwendung finden,
Garn: Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 100
I MNadelstrke: Garn und S1off entsprechend.
Fadenspannung: Obere Spannung schwicher, untere Spannung stdrker. Bei
l schmalen Motiven obere Spannung etwas stdrker

he Avschnillstickerel [Richeleu)

Arbeifswense !

Die Rander werden zweimal umsteppl (a) und ganz leicht Uberstickt {(b). Dann
schneide man den Stoff in den Figuren, die mit Stdbchen ausgeflllt werden sollen,
vorsichlig aus, und zwar immer nur eine Figur, damit sie ihre Form nicht verliert. Die
stabchen werden dann folgendermalien gearbeitet: Machdem der Faden mit einigen
Steppstichen im Stoff befestigt ist, steppt man ihn zur gegentberliegenden Seile des
Musters (c), befestigt hier den Faden wieder durch einige Steppsiiche im Stoff und
wiederholt dies so oft, bis genlgend faden nebeneinander liegen, Diese werden
nun eng Uberstickt {d), dadurch entsteht das Stdbchen, Zur Ausfihrung won Spinnen
am Kreuzungspunkt von mehreren Stdbchen wird das lelzte Stdbchen nur bis zur
Mitte Uberstickt und dann zwischen jedem Sidbchen je ein Stich gemacht. Der leizie
stich kommt in die Spinne hinein, damit sie sich nicht verschiebt. Hinterher wird das
letzte StGbchen vollendet. Will man eine sehr grofe Spinne bilden, so werden zwischen
jedern Stdbchen statt je einem zwel bis drei Stiche gearbeitel. Zur Verstdrkung des
Randes des Musters kann auch Kerdelschnur unterleqt werden, die mit dicht anein-
anderliegenden Stichen Oberstickt wird, Die Kordelschnur mull straff gehalien werden,
damit die Rdnder (h) der Stickerei nicht wellig werden i
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Die Durchbruchstickerei (Spitzenstich)

Stoff: Als Stoff benutzt man vorwiegend Leinen und Batist, aber auch die ver-
schiedensten Seidenstoffe.

Garn: Maschinenstickseide oder Maschinenstickgarn Nr. 50 bis BO

MNadelstdrke: Zum Garn und Stofi passend

Fadenspannung: Oberspannung und Unterspannung schwach.

Die Durchbruchilichere

Arbeitswense:

Zundichst umndht man die Umrisse der Zeichnung mit kleinen Steppstichen und
arbeilet darUber einen weitldufigen Zickzackstich, um E,rf:u*{"e Haltbarkeit zu erzielen.
MNachdem man den Stoff herausgeschnitien hat, w”rcrr‘ alle Faden in gleichmdalli gen
Zwischenrdiumen und in einer Richtung eingestickt. Dann stickt man die krevzweise
dariber liegenden und eine Lage der schrd dgen Faden. Erst mit der zweiten Lage
fohrt man die kleinen Kndic hr-ﬂ aus, Die Rander versdubert man, indem man eine
Schnur Oberstick! oder einen Feston arbeifet. Als Regel ist zu beachien, dafl man
immer von oben nach unten mit kleinen Stichen stickt. Man dreht also fir jede neue
Lage jedesmal den Stickrahmen um 180

Eine andere Arf der Durchbrucharbeit besteht darin, da} man F&den auszieht. Man
kann sehr viele Muoster herstellen, wenn man die "de:-“ verschieden auszieht und
bondelt, Bei dem vorslehenden Muster zieht man vier Faden aus und a0t sechs Féaden
stehen. Schriiger Arbeitsgong. Die erste Reihe bleibt leer, die zweile Rejhe wird
durch Kreuzstiche gebUndelt. Am héufigsten werden die sogenannten Spinnenmuster
Lr-l~rr‘rH Bei dieser Arbeit sl GL'E-""‘I"T Ifjt‘h'“‘l"l” dal} das in den Rahmen gespannte
Stock Sioff zverst weitldufia umndht und dann vollkemmen gusgeschnitten wird
Dann stick! man die Spitzenstiche ein und geht zur eigentlichen Stickere: Ober

Fomd
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Die Perlgarnstepperei (Imitation)

Stofi: Klewdersioffe aller Art.

Garn: Als Unterfaden verwendet man Lacetband, Perlgarn oder Wolle, als
Oberfoden Seide oder Maschinenstickgarn in gleicher Farbe.

Nadelstdrke: Zum Garn und Stoff passend.

Fadenspannung: Untere Spannung schwach, obere stéirker.
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Zierrahl mit Perigaos in der Spuler ml

Arbeitsweise:

Die Perlstepperei mit Perigarn oder auch Lacetbdndchen wird in meist gerad-
linigen einfachen Mustern zur Verzierung von Mdntein und Kleidern angewendet. In
derselben Art kBnnen auch ohne Steppfuld (mit Hilfe des Stickrahmens) schéne, reiche
Muster ausgefiihrt werden, die als Ersatz fir Kurbelstickerei dienen kdnnen. Das
Muster wird auf der linken Seite des Stoffes aufgezeichnet und dann mit der linken
Seite nach oben in den Stickrahmen eingespannt, dann steppt man genau dem Muster
nach, Soll das Muster breifer werden, wird zweimal dicht nebeneinander gesleppt.

Die Moosstickerei

Stoff: Tuche, Leinen, Filz usw.

Garn: Maschinenstickseide, Maschinenstickgarn Nr. 40, auch dinne Wolle oder
MNdhseide.

MNadelstirke: Dem Garn und Stoff entsprechend.

Fadenspannung: Normal wie beim Ndhen,

Arbeitsweise:

Die so beliebte Moos- oder Froftéstickerei, die sonst nur aufl Spezialmaschinen
earbeitet wird, kann auf der Ndhmaschine fast vollwertig ausgefihrt werden, Das

uster wird auf der linken Seite des Sioffes aufgezeichnet und der Sioff mit der linken
Seite nach oben eingespannt. Als Unterfaden verwendet man Lacetband oder Wolle,
als Oberfaden gleichfarbige Seide. Dann fUhre man bei unten schwacher, oben
stdrkerer Spannung kieine Kreise dicht beieinander aus (die FUhrung des Rahmens
ist dhnlich wie beim Grainierstich). Bei souberer Arbeit wird auf diese Weise auf
der rechten Seite des Stoffes die schdnste Frottéslickerei hervorgebracht.
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Die Wollstickerei

Stoff: Tuche, Leinen, Filz usw.

Garn: Maschinenstickseide oder Maschinenstickgarn Nr. 40 bis 80.

Madelstdrke; Dem Garn und Stoff entsprechend,

Fadenspannung: Normal wie beim MNdhen.

Aufndhmaterial: Alle Arten Wolle, selbst Frotié, dicke Baumwolle, Chenille,
Bostfaser, Gold- und Silberschnur.,

e 2
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Die Wollalickere

Arbeifsweisa:

Die Wolle als Ziernaht wird nicht in den Siofl eingestickt, sondern mil kleinen
Stichen aufgendht,

Man befestigt die Wolle an einer Randlinie des Musters mit einigen seitlichen Stichen,
fohrt dann die Wolle bis zu dem gegeniiberliegenden Rand des Musters, Uberstick!
sie wieder durch einige Stiche und so weiler, bis das Musler gefilit ist. Die einzelnen
Wollidden sollen dicht aneinanderliegen, dirfen sich aber nicht dréngen. Der Woll-
faden 148! sich auch durch gleichmdfBige Zickzackstiche aufsticken (bei der Zickzack-
maschine aufndhen). Mit farbigem Garn lassen sich sehr hibsche Wirkungen erzielen.

Hohlsaumsticken

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine (auch in Verbindung mit einem Zickzack-
apparat) oder Zickzackndhmaschine.,

Material: Leinen oder Halbleinen, auch feinere Stoffe, bei denen sich leicht Fdden
ziehen lassen.

Garn: Maschinenstickgarn Nr. 50 bis 100 oder Stickseide.

Naodelstéirke: Siehe Nadel- und Garnlabelle.

Fadenspannung: Obere und unlere Spannung verstirken, untere Spannung
etwas mehr als die obere.

Stichldnge: Bei Verwendung des Maschinen-Zickzackstiches zum Abndhen der
Stoffkante 1,5 bis 2 mm Lange, je nach Stoffert,

Stichbreite: 2 bis 2.5 mm, je nach Stoffart.

NahfuB abschrauben. (Zum Abndhen bei Zickzackndhmaschinen normalen
Gelenkfull mit langlichem Stichloch benutzen,)
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Der Hohbhoum {geshicld)
Arbeitsweise: .

Zuerst werden genau so wie beim Handhohlsaum in der gewiinschien Breite und
nach einer Richtung hin Fdden gezogen. Ist das geschehen, wird der Stoff faden-
gerade und sehr fest in den Stickrahmen eingespannt. Dann umsticht man die stehen-
gebliebenen Fdden am Stoffrand mit kleinen Zickzackstichen, so dal} kleine Faden-
bOndel entstehen, wie das aus den Abbildungen ersichtlich ist. Ubernéht man die
beiden Stoffkanten mit Zickzockstichen, mull dorouf geachtel werden, dafl beim
Abndhen der zweiten Seite die gleichen Fadenbindel Uberndht werden,

Auller diesem einfachen Hohlsaum kénnen auch geblndelte und durch Stickstiche
verschiedenartig versponnene HohlsGume angefertigt werden (chne Full arbeiten).

Man steche zwischen dem dritlen und vierlen Faden des amhengeHmber'en Stoffes
ein, dann folgt der zweite Stich seitwérts neben den Rand. Der dritte Stich Ober-
spannt jelzt drel bis vier Querf ﬂh:ﬂn der wvierte Stich erfoigt in entgegengeselzter
Richtung, dann noch einmal zuriick bis finf, von da seitwéris nach sechs. So wird fort-
ge‘ulﬂrerr bis sdmiliche Fédden zu kieinen BOndeln zusammengeschiirzt sind. Hierbei
mull die Spannung etwas stdrker sein, damit die einzelnen F&den schiin zusarmmen-
gezogen werden und die Zwischenrdume gut hervorireten. Sind auf diese Weise die
Rénder des Stoffes zu kieinen Bindeln zusammengeschirzl, werden nach Belieben
mehrere solcher Bindel zusammengefalt, Man verbindet sie, indem man sie mehr-
mals Oberstickt, einige Stiche durch den Zwischenraum steppt und dann die ndchsten
BOndel zusammenfalt.

Die Abbildungen veranschaulichen mit ihren Zahlen oder Buchslaben den Werde-
gang der verschiedenen Hohlsdume. Man braucht nur die Reihenfolge der Nadel-
einstiche, wie sie die schematische Darstellung zeigt, zu verfolgen, z. B. 1. Drei Faden-
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Das Hohisoumalicken
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bindel werden in der Mitte durch Uberstechen zusammengefaBt. Dann macht man
einige sogenannie Lufistiche, zieht die ndchste Fadengruppe in gleicher Weise zusam-
men und verfdhrt so weiter, bis der Hohlsaum in der Mitte verknOpft ist, 2, Man um-
sticht dos mittlere Dritiel des ersten Fadentindels mit ganz eng aneinanderliegenden
Stichen, Ist man am Ende angelang!, holt man mit einer Pinzette, Stopfnadel oder
dergleichen das ndchste Fadenbindel heran und verbinde! darauf durch Uberstechen
das zweile Bindel mit dem ersten Bindel und so fort. 3. Bei der dritten AusfUhrung
wird in dhnlicher Weise verfahren wie bei dem wvoarher beschriebenen Mutler, nur
liegen diese VerknUpfungen auf beiden Seifen enllang der Stoffkante. Auller diesen
sehr einfachen HohlsGumen lassen sich noch die verschiedenartigster Kombinationen
herstellen, dhnlich wie man sie auch beim Handhohlsaum kennt

I
Gesundelior Hanboom durchge rogénar Faden Frkotkgnrie

DAS FACHGESCHAFT FUR GEBRAUCHTE
UND NEUE INDUSTRIE-NAHMASCHINEN
KonrAD [|I Stindiges Lager von iber

1000Spezialndhmaschinen
= aller fihrenden Fabrikate

der gangbarsten Typen

Kaufe laufend gut erbaliene moderne Speztalnihmaschinen gegen Kassel

KONRAD BUSCHE

Groflhandel fir gebrauchte und neue Spezialnihmaschinen
Sturntgant W, Rosenbergstralle 162, Telefon 66785
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Die Gabelarbeit

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine, Zickzackndhmaschine

Stoff: Wolle, Froft iégarn, Chenille, Seide r' "Irf oder dgl.

Garn: Farbiges Maschinen stickgarn Nr, 40 bis 60,

MNadelstdrke: Siehe Madel- und Cavnm-velle

Fadenspannung: Untere Spannung etwas strker, Oberfadenspannung normal,
Hilfsgerdt: Verstellbare Gabel,

|
1
|
|
I
&

Arpeitsweise !

Die Gabelarbeit dhnelt in ihrer Fertigungsweise der Hohlsaumstickerei. Die Gewebe-
{dden als Untergrund fOr die Hohisaumstickere: ersetzt man bei der Gabelarbeit
durch die um die Gabel gewickelten Wollfdden (a). Fir das Aufwickeln der Fdden

gibt es ein zweckmdBiges Hilfsgerdt, Von den auf die Gabel gleichmdBig dichi neben-
einander gewickellen Faden werden in gleicher Arbeitsweise wie beim Hohlsaum-
sticken jeweils 3 bis 6 Fdden durch 3 bis 4 Uberst che zusammengebindelt (b), Man
kann dabei auch gleichzeitig einen andersfarbigen Faden mit einflechten n’.‘" Die
ferligen Streifen werden en! fweder zusamn 1-**:1“f'|""'|-C[-|' oder mit einem 'W'GIJ‘GEFEn
durchzogen. le nach der Art der Bindelung erzi elt man sehr aparte Muster fir Kissen,
Decken, Schiummerrollen, Kinderkleider, Eierwirmer, Eierkdrbchen und dgl. mehr,
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Die Kintchendurchbrucharbeit (Kdnichen d-jour)

Maschinentyp: Geradstichndhmaschine eder Zickzeckndhmaschine.

Stoff: Leichte, einfarbige pordse Stoffe, Leinen, Seidenbatist,

Garn: Maschinenstickgarn oder Maschinenstickseide in der Stoffarbe oder auch
andersfarbig.

Moadelstiirke: MNr, 100 bis 180

Fadenspannung: Unterfadenspannung etwas starker als normal. Oberfoden-
spannung normal

Die Kdnichendurchbrucharbell (K8nichen O-jour)

Arbeitsweise

Der Stoff st straff und fadengerade in den Slickrahmen einzuspannen, Nachdem
der Unterfaden nach oben geholt isl, stickt man, wie es die Skizze veranschaulicht,
von a Ober einige Gewebefdden hinweg nach b, zurlck nach a und wieder nach b;
von b zurlick nach a und hin nach c. dann nach b und d in der gleichen Wese wie
zuvor beschrieben Viereck an Viereck, Die Grille der Vierecke kann nach Belieben

ewdhlt werden; es kann natiirlich auch nur in Linien gestickt werden (Blumenbldtter,
i0ten usw.), wie es die Abbildung veranschaulicht

Wie man die in diesem Kapitel beschriebenen Sticktechniken in der Praxis vorteilhaft
anwendel, veranschaulichen vorbildiiche Stick- und Ndhanleitungen, welche eine
Reihe Nahmaschinenwerke ihren Abnehmern auf Anforderung gern zur Veriligung
stellen. Besonders sei auf die Handhabungsblcher f0r die ,,Automatic’’ Ndhmaschinen
hingewiesen, die zum Teil sehr wertvolle Anregungen fir das Selbstschneidern ent-
halten, Siehe auch Literaturnachweis, Seite 268,
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Indisiriendbhmaschinen wim 1955
26-32
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Niéhmaschinenfabriken
Deutschlands

Anker-Werke AG., Bielefeld

Bismarck-Werke, Radevormwald-Bergerhof/Rheinland

Ddhn & Wittenstein, Bad Mergentheim

Deutsche Vereinigie Schuhmaschinen AG., Frankfurt a. M.

Gebr, Dohle, Eschweiler/Rheinland

Kurt Darpinghaus, Hickeswagen/Rheinland

Dirkopp-Werke AG., Bielefeld

Elektroacustic GmbH., Kiel/Wesiring

Everest-Ndhmaschinen, Karl Hiller, Stutigart, Konigstiralie 14

Paul Feld, Spezicl-Ndhmaschinen, Frankfurt a. M., Adalberistrafie &3

Fink v, Sonk, Inh, Paul Zécke, Berlin N 31, Graunstrae 14

Frobana AG., Maschinenfabrik, Wuppertal-Barmen

Gritzner-Kayser AG., Karlsruhe-Durlach

H. Grossmann, Schramberg/Wortt.

Markscheffel & Co.. Stickaulomaten-Gesellschaft, Hamburg

Ndhmaschinenfabrik Karlsruhe Aktiengeselischaft, vorm Haid & Neu, Karlsruhe

Fritz Hellige & Co., Stuitgart-Vaihingen, HeBbrihlstrafle 51

«Kettma" Hamburger Kettelmaschinen-Fabrik, Erich Hahn & Co., Hamburg 39

Hilber & Co., Textilmaschinen, Augsburg-Westheim, Lohwaldstraile 40

Industrie-Werke Karlsruhe AG., Abt, Mauser-Spezial, Karlsruhe, Gartenstrafie 1

Peul Irmscher oHG,, Spezial-Nahmaschinen-Fabrik, M&lin, Bez. Hamburg

Georg Kammerl, Neuburg/Donau (Teubner)

Kochs Adlerndihmaschinen Werke AG., Bielefeld

Lintz & Eckhardt, Berlin 5O 36, Naunynstrafle 38

Luther-Werke, Inh. Luther & Jordan, Braunschweig, Frankfurier Strofle 249-255

Maschinenfabrik Angeln GmbH., Kappeln a. d. Schiei

Maschinenbau Betz GmbH., Offenbach/Main. Sprendlinger Landstrafie 220-226

Mgmmﬁu;-?&eppderkzn-wﬂhmmch inen-Fabrik, E. Stutznécker, K&in-Braunsfeld, Eupener
ira

Meister-Werke GmbH., Schweinfurt (Hammeiburg)

Messerschmitt AG., Augsburg, Haunstetter Siralle 148

F. W. Maller jun., Inh. Kurt Pacully, Berlin SO 36, Cuvrystralle 20 u. 23

Edgar Th. Noack, Karlksruhe-Durlach, Gritzingerstrafie 71

Albin Porkert, Bayreuth, Rickertw

G. M. Plaff AG,, Ndhmaschinenfabrik, Kaiserslautern

Phoenix-Ndhmaschinen AG., Baer & Rempel, Bielefeid

Protos Schuhmaschinenfabrik, W. Ullrich KG., Frankfurl a. M.

Reece Machinery Comp. GmbH., Frankfurt e. M., Meinzer Landstrafle 87/89

M. Rittershausen, SGpezu:r-Nﬁhmmchinenf‘uhrik. Berlin SW 61, Zossener Strafe 56/58

Rowley & Kiesser GmbH., Frankfurt a. M.-Rédelheim

Helmut Sachse KG., Kempten/Allgéu, Kesselstrafie 14

Schirhoff & Co., Gevelsberg/Westf,

Karl Sieper, Gevelsberg/Westf,

Singer-Ndhmaschinen AG., Frankfurt a. M., Mainzer Landstralie

1. Strobel & Sohne, Miinchen 12, Heimeransiralle 70

Sid-Allas-Werke GmbH., Minchen 38

Hans Ulrich Teubner, vorm. Georg Kammerl, Neuburg/Donau

Union-5pecial-Ndhmaschinen GmbH., Stuttgart, Schwabstralle 33

Victoria-Werke AG., NUrnberg

Weba-Werk KG., Ober-Ramstadt/Hessen

Karl Zangs AG.. Krefeld, Oberdiessemer Strafle 15

Kerl Zorn, Metallwarenfabrik. Eckernforde. Moorstraie 19 ¢ (Schleswig-Holstein)

Zindopp-Werke GmbH., Minchen
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Aurich, Handschuh-Uberwend!ing-Ndhmaschinenfabrik, Limbach/Sachsen

Bachmann & Knorr, Niederfrohna (Limbach/Sachsen)

Claes & Co. KG., Mihlhausen/Thir.

Max Fleischer, Chemnitz, Ernst-Thdlmann-5irafie 41

Mechanik, vorm. Seidel & Naumann VEB, Dresden A 1

Mechanik, vorm. Clemens Miller VEB, Dresden N é

Mewa — Ernst-Thdlmann-Werk VEB, Suhl/Thiiringen

Ernst Irmscher & Co., Ndhmaschinen, Burgstddt/Sachsen

Lintz & Eckhardt, Berlin O 17, Singerstralle 95

Ludwig & Co., Ndhmaschinen, Limbach-Oberfrohna/Sachsen

Pleissaer Maschinenfabrik, Pleissa/Sachsen

Paul Otto Schinfeld, Ndhmaschinen, Burgstdidl/Sachsen

Ernst Schubert, Spezial-Nahmaschinenfabrik, Pleissa/Sachsen

Textima Ndhmaschinenwerk Altenburg VEB, Altenburg/Thir. (vorm. Hermann
Kdhler AG., L, O. Dietrich AG.)

Textima Ndhmaschinenwerk Saalfeld VEB, Saalfeld/Thir. (vorm. Adolf Knoch AG.)

Textima Ndhmaschinenwerk Wittenberge VEB, Wittenberge (vorm. Singer AG.

Textima Ndhmaschinenleilewark Dresden VEB, Dresden N 23 (vorm. Ndmatag

Textima, vorm. Jul. K&hier, Limbach/Sachsen

Textima, vorm. Bach W. Winter, Limbach/Sachsen

Ausliindische Ndhmaschinenfabriken
Belgien
L. Baratio, Brissel, Rue de Village 376

Ddnemark

Berﬁmnnn & Hittemeyer, Kopenhagen
Rothenborg Specialmaskiner for Sy-industrien A/S, Kopenhagen, Nikolay Plads

England

Adamson & Company Lid., Leeds 9, Upper Accommodation Road
Allbook & Hashfield Lid., London 1

The Bellow Machine Co. Ltd., Leeds 7, Graftonstreet

Jones Sewing Maochine Co., Lid., Guide Bridge near Manchester
Singer Co., Clydebank near Glasgow

Frankreich

S. A. des Machines @ Coudre ,, Athos™, Paris (19e), 58-66 Rue de Muozala
Etablissement Cosson, Vernou-sur-Brenne

Thimmonier & Cie., Lyon, Rue de Bourgogne 79

Singer Mfg. & Co., Bonnieres bei Paris

«~Cornely” 5. A., Paris (10e), 87 Rue Faubourg, 5. Denis

Helland

M. V. Fridor Fabrieken, s'G;uvenh?%e (Den Haag), Leeghwaterplein 27
Nederlandse Grossmann Mij, Den Haag, Jupiterkade 10

Italien

Casati Ernesto & Figli, Pavia

Fratelli Borleti S. pa. A.. Milano, Via Washington 70
Vittorio Necchi S. p. A., Pavia, Via Rismondo 14

Arnaldo Vigorelli 5. A., Pavia, Viale Partigiani 48

S. A. Viginio Rimoldi & Co., Milano, Via Vespri Siciliani 9
Viscontea — Battaglia S.Ra. A., Luino — Varese
Compagnia Singer 5. p. A., Milano, Via Dante 18

Wilson, S.R.L.. Torino, Via Passo Buole 21
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Osterreich

Engler, Maschinenfabrik, Brinner & Co., Wien

Rast & Gasser, Wien XV, Lobenhauerngasse 13/19
A. Gregor & Co,, Wien

Portugal

A. ). Oliveira, Fillhos & Ca. s. Joa'o da Madeira Lida.

Schweden

K. M. Brunnstroem, Osby (..Master"'), Postdoc 75
Husgvarna Vapenfabriks Aktiebolag, Huskvarna

Schweiz

Bernina Ndhmaschinen-Fabrik, Fritz Gegauf AG., Steckborn

Favta AG., Fravenfeld

keller AG., Rorschach

Pfaff-Alpina Ndhmaschinenfabrik, Heinrich Gelbert, Zirich 45

Adolfl Saurer AG., Arbon

Schweizerische Mdhmaschinenfabrik AG. , Helvetia”, Luzern, TribschenstraBe &0
Tavara 5. A., Genf

Turissa-Ndhmaschinenfabrik Britsch & Co., Zirich, Parkring 21

Spanien

Estratay Ecenarro, Sigma S. A., Elgoibar (Guipuzcoa)
Mdquina de Coser, Alfe S. A., Eibar

Tschechoslowakei

Lada Ndhmaschinenfabrik AG., Sobeslav
Minerva Ndhmaschinenfabrik AG., Troppau

Ungarn
Manfred Weili AG., Budapest

Japan

Brother Sewing Machine Mfg. Co. Lid., Nagoya
Fukusuke Tabi Co. Lid., Sakai Osaka

Hitachi Sewing Machine Corporation, Osaka

Koyo Seiko Lid., Osaka

Peace Sewing Machine Mfg. Co, Ltd,, Oyaguchi, Urawa
Pine Sewing Machine Mfg. Co., Tokic

USA

American Blind Stitch Machine Co., New York, Broadway 644

American Machine and Foundry Co., Brooklyn N.Y.

Columbia Sewing Machine Corporation, New York 11, West 35th Street 129-131
Free Sewing Machine Co., Rockfort, USA

Lewis Invisible Stitch Machine Co., Mew York 11

New Home Sewing Machine Company, Rockford, Jllinois

The Merrow Machine Company, Hartford 6, 28 Lamel Sir., Conn.

The Reece Corporalion, Boston, Mass,, 500 Harrison Avenue

Singer Co., Werk in Port Elizabeth, New Jersey

Singer Co., Werk in Bridgeport, Connecticut

Singer Co., Werk in Southband, Indiana

Singer Co,, Werk in 5t. Johns, New Brunswick

Singer Co., Werk in Cairo, lllinois

Singer Co., Werk in Nero Brunswick

While Sewing Machine Corporation, Cleveland 1, Chio

Willcox & Gibbs, Sewing Machine Company, New York 18

Union Special Machine %-::., 404 North Fraenklin Street, Chicago 10, Jilinois
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Verzeichnis
der seit 1863 erschienenen Né&hmaschinen-Fachbiicher und -Fachzeitungen,
soweit sie dem Verfasser bekannt geworden sind.

Deutschland:

Appelt, Horst: Der Ndhmaschinen-Spezialist, Fachbuch-Verlag GmbH., Leipzig, 1954
2. Auflage,

Appelt, Horst: Die Pelz-Ndhmaschine, Fachbuch-Verlag GmbH., Leipzig, 1953,
Appelt, Horst: Die Néhmaschinen und Spezialngéhmaschinen, Fachbuch-Verlag GmbH.,
Leipzig, 1953.

Becker, G.: Nihen, Sticken, Arbeiten an der Ndhmaschine, Berlin.

Brooks Picken M.: Singer Né&hbuch, Carl Gabler GmbH., Minchen. Mc Graw-Hill
Publishing Comp. Limited, London, 1956.

Behrendsen, G.: Maschinenndhgn, Berlin 1928.

Daeglau, G.: Die Ndhmaschine, Berlin, 1936,

Der Mechaniker, Fachzeitschrift fir Handel, Handwerk und Indusirie, Bremen, seit 1946,
Deutsche Mechanikerzeitung, P. Basten (Z£-+-N), Aachen, seit 1946.

Der Phoenix-Techniker, herausgegeben von Baer & Rempel, Bielefeld, seit 1886,
Deutsche MNdhmaschinenzeitung, Fachzeitschrift {Ur die gesamte Nahmaschinen-
wirtschaft, Bielefeld (seit 1879), einschliellich der von ihr Obernommenen Fach-
zeitschriften.

Die FlieBarbeit in der modernen Schafistepperei, G, M, Pfaff AG., Kaiserslautern, 1930,
Die Kunsistickerei auf der Pfaff-Ndahmaschine, herausgegeben von der G. M. Pfaff AG.,
Kaiserslautern, 1938,

Du und Deine Ndhmaschine, G. M. Pfaff AG., Kaiserslautern, 1955.

Dinglers polytechnisches Journal, Stuttgart, 1894, Heft 1.

Donner, E.: Handbuch der Bekleidungsindustrie, 2. Auflage, 1956.

Eggert, Brigitte und Schlegel, Gerda: Die Nahmaschine und das Maschinenndhen,
Verlog Handwerk und Technik, Hamburg, 1953.

Gitermann: ABC der Nahseide.

Herzberg, R.: Die Néhmaschine, 1863.

Hand und Maschine, Mitteilungen der pfilzischen Landesgewerbeanstalt, 1929,

Kraft, A. und Nagel, A.: Der-Ndhmaschinen-Mechaniker, Bremen, 1929.

Lind, H. W.: Das Buch von der Nahmaschine, Berlin, 1891.

Lind, H. W.: Katechismus der Ndhmaschinenkunde, Bielefeld, 1912,

Lith, E.: Balthasar Krems, Hamburg, 1941.

Mecheels-Hellland: Repertorium der Bekleidungsindusirie, Franz Eder Verlag,
Minchen 5, seit 1953,

Ndhfadenfibel, herausgegeben von F. Bein, Firmenreklame, Minchen,
Pfaff-Mitteilungen, Hausmitteilungen der G. M. Pfaff AG,, Kaisersloutern, seit 1927.
Pfaff Verkaufs-Fibel, G. M, Pfaff AG., Kaiserslautern, 1936,

Renters, W.: Die N@hmaschine in Schule und Haus, Kaiserslautern, 1951.

Renters, W.: Praktisches Wissen von der Ndhmaschine, Teil |, Langensalza, 1935.
Renters, W.: Praklisches Wissen von der Nahmaschine, Teil Il, Langensalza, 1938,
Renters, W.: Der Nahmaschinen-Fachmann, 7. Aufloge, Bielefeld, 1953, Bielefelder
Verlagsanstalf.

Richard, H.: Die Ndhmaschine, Hannover, 1879.

Schreurs, Th,: Garn und Gewebe, |. Band: Das Garn, Kevelaer, 1949,

Ziegler, Joh,: Handbuch der Ndhmaschine, Aachen, 1953.
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Ausiand:

Amerika:

Lewton, Frederik, L.: The servant in the house, Washington, 1929.

Machine Sewing. (Family Sewing Machines) Singer Sewing Machine Company,
Educational D-Epurtment Singer Building, New York, 19. Auflage, 1948.

Singer Sewing Book, Mary Brooks F‘lcl-ttn* Published by Smger Sewing Machine
Company, 1949,

Service Your Sewing Machine. Max Ingwer, M. E. (Sewing Publications New York),

1952,
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Verzeichnis der Inserenten

Konrad Busche, Stutigart . . . . . . . . « v« .+ ..
ELGU Wilhelm Elbracht, Gltersloh

Georgii-Kobold, Stutigart .

Industriewerk Schoeffler, Herzogenaurach bei Nirnberg .
Jul. Jecker Laur. Sohn, Aachen riia

Kochs Adlerndhmaschinen Werke AG,, Bielefeld

Leo Lammertz, Aachen .

Arno Lohmiller KG., Berlin-Friedenou . . .

Pl. Leute, Ebingen . cecalioe
Metallwaren-Geselischaft mbH., Aachen

Wilhelm Herm. Miller & Co. KG., Hennover . . . .

Nahmaschinenfabrik Karlsruhe AG., vorm. Hoid & New, Karlsruhe | .

G. M. Pfaff AG., Kaiserslaulern

Karl Rabofsky GmbH., Berlin SW 61 d .

Schmetz, Herzogenrath bei Aachen

Tewes & Co,, Disseidorf . .

Wiirtt. Elektromotorengeselischaft mbH., Balingen/Wortt. .
Zindapp-Werke GmbH., Minchen 8. . . . .

Zwirnerei Ackermann AG., Heilbronn-Sontheim
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Band |l
Reparaturanweisungen fiir Haushalt-, Gewerbe- und Industrie-Ndhmaschinen

Inhalisdbersiehi;

Werksiall und Werkreuge
Aligemeine Reparofurarbeifen
Deuticha Nahmaschinen-Fachachule, Biclefeld
Reparaturarbeifen an:
a) Haimhali-MNihmaschinen
Die Langschif-Mahmaschine
Die Bahngreifer{Zentralsoulengreifar)-
Mahmoschine
Die Ringachif. MNahmaschine
e Ringgreifar-Nahmaschine
e Umlaufgreifer-Méhmaschine einfourig  mit
Brilie
Gie Umilavigreifor-Mahmeaschineg swellourkg mif
und ahne Bellle

bl Handwerker- und Indusirie-Nahmaschinen

Die Umlaufgreifer-M&hmaschine zweitourig mif
und ohne Brille

Die Umlawfgreifor-Mahmoschine mit woag-echl urm=
laufendem Greifer

Die Umlaufgreifer-Mahmeschine dreitourig mil Brills

Sehnaidminrichiungsn

Dle Schuhmaocher-Repargiur-lNShmaschine

Das Erkennen und Betsitigen von SIGrungen

Die Méhmaschime in Frage und Anbwort

Madelvarzeichnis

Sochweiser

Die Nahmaschinen: induirin

Literotornachwen

Werpeichnis der lraerenlen

Band Il
bll Zickzack-Ndhmaschine und Automatic

Inhaltsdbersicht:

Geschichiliches Ober die Zickmack-NEhmaschine und
Ziernaht-Aulgmatic

Die Arbeitswene der Zickrock-MNahmoschine

Richtlinien far dia Reparaive und die Justierung der
Zichkrack-Mahmaoschine:

1. Hawhali-Zickzack-Mahmaschinen |
Adler, Anker, Borletll, Dirkapp, Elng, Gritener,
Hald & MNeu, Moktar, Messerschmitt, Mecchl, Flaff,
Phoenix, Singer, Zindapp

i Handwerker- und Indutrie-Zickeock-MNih-
maschinen
Adler;, Anker, Gritzner, Mundlos, Mecchi, Piaff,
Singer, Ddrkapp

Die Ziernaht-Aulomatic; Ertwicklong und Arbelt-
WEIse

Yerrsichnis der Fachauvsdrucks und Sochwener

Diie Mahmaschinen-Indusirie

Lilerglyrverzeichnis

Band IV

Kettenstich-Ndhmaschinen
(in Verbereitung)

2n
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DNZ-DEUTSCHE NAHMASCHINEN-ZEITUNG
Bielefeld - Schillerplatz 20







