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Vorwort zur achten Auflage

Fir die achte Auflage des Fachbuches ,,Der Mdhmaschinen-Fachmann® (Der orak-
tische Nahmaschinen-Reparateur) ergab sich die Notwendigkeit, dos bisherige Gesamt-
werk in Einzelbdnde aufzugliedern,

Wer die sehr viel umfangreichere Neuausgabe mit Fleil und Ausdauer studiert,
erarbeitet sich ein Wissen, dos ithn befdhigt, quch auf dem Gebiete der Spezialndh-
maschinen seinen Mapn zu stehen.

Die Vielzah| der Industriendhmaschinen und deren Unterkiassen macht es unmaglich,
diese erschdpfend in einem Fachbuch zu behandeln. Es stehen aber dem vorwirts-
strebenden Nahmaschinenfachmann als wertvalle Ergdnzung eine ganze Reihe recht
guter Mechanikeranweisungen zur Verfigung, die ven den einzelnen Néhmaschinen-
werken herausgebrachl worden sind. Sie werden allerdings noch mit gewissen Vor-
behalten abgegeben,

Die Beschaffung von technischen Unterlagen wie Bildmaterial und die Ersteliung
von Zeichnungen war diesmal besonders schwierig, Es sei deshalb an dieser Stelle den
Werken herzlich gedankt, die mich grofziigig und vorbehaltlos durch die Hergabe
von Zeichnungen, Anschauungsmaterial und Klischees unterstiitzien.

Herzlicher Dank gebUhrt meinem Sohn Lothar Renters und meinen lieben, unen!-
weglen Mifarbeitern und auch der Bielefelder Verlagsanstall KG, die keine Kosen
scheute, um die ochte Aufiage so zu gestalten, wie ich sie nunmehr in die Hinde unserer
Freunde im In- und Ausland legen kann.

Wilhelm Renters

Kaiserslautern, im lanuar 1957

Reparaturanweisungen fir Haushalt-, Gewerbe- und
Industriendhmaschinen

Werkstait und Werkzeuge

Allgemeines

AuBer ausreichenden handwerklichen Fertigkeiten und Kenntnissen ist fiir einen
vorbildlichen Kundendienst und eine guie Reparaturarbeit eine gut eingerichtete
Woerkstatt unerldfiliche Voraussetzung.,” Der N#hmaschinenfachmann sollfe immer
daran denken, dall gutes Werkzeug ein schnelles, souberes und sicheres Arbeiten
gewdhrieistet, und man pflegt nicht ohne Grund zu sagen ,,Gutes Werkzeug — bessere
Arbeit”. Jeder Mdhmaschinenmechaniker sollte daonach streben, seine Werkstat-
einrichtung zu vervollkommnen, d. h. fehlendes Werkzeug anzuschaffen und un-
brauchbar gewordene Sticke durch neve zu ersetzen.

Ur den Mdnmmchinenmechaniker, Graite 1,
= gnd Handwerker-Mihmaschingn

Plef-Werk rewgiasc
fir Haw

For die Werkstattrdume und die Einrichtung selbst lassen sich kaum genauere
Richilinien geben, weil alles weilgehend von den érilichen und finanziellen Verhdli-
nissen abhdngig ist, und der Verfusser weil zu genau, dafl die Wirklichkeit weit
hinter dem Ideal zurdckbleibt. Immerhin sei am Schlull dieses Abschnittes ein Vor-
schlag fir eine zweckmdBige Werkstatteinrichtung gegeben,

Auller den Werkzeugen in der Werkstott mufl stels mindestens eine Werkzeug-
fasche mil den wichtigsten Werkzeugen bereitliegen, damit im Bedarfsfall mit demn
Einpacken des Werkzeugs nicht unnétig Zeit verlorengeht und nichts vergessen wird,
wenn einmal eilige Aullenreparaturen zu erledigen sind.



Plofi-Werk zeugiasche fir MNaéhmoschinenmech

Tewes Werkzeugkalfor (Holz) fir Mehmaschinenmechariker (Haushal- und Hondwerker-Mahmaschinen)

Fabrikat

ey gy o -
amker, Grile 2, fOr Indusirie-MNahmaschines

Eldi

Sehlingenhublehra Handradbuchsenabzieher

Auch ein praktisches Olabflllgerdt (siehe Abbildung) gehért in die Werkstatt. Das
Meliglas besitzt eine Skaleneinteilung fir 50, 100, 200 und 500 g. Hiermit wird es
miglich, das Ol schnell, genau und sauber abzufllen. Es gibt keine Olverluste, und

Tewes:
Meuver Oibehdler for
‘Werlkghall wnd MNahsiile

der Kunde hat die Gewdhr, dafl er genaues Mall erhdlt. Dos Mellgerdt eignet sich
infolge seiner geschickten Mengeneinteilung sowohl fir den Kleinverkauf an Haus-
haltungen wie aber auch fir Abnehmer gréflerer Mengen.

Guie Dienste leistel ein Feder-Schraubenzieher. Mit ihm isl es méglich, Schrauben
an schwer zugdngliche Stellen zu bringen. Die Abbildung zeigt eine einfache Aus-
fohrung, die man sich leicht selbst anfertigen kann.

Federschraubenzieher

Unentbehrlich sind weiter geschlitzte runde Schleifhélzer verschiedener Durch-
messer zum MNacharbeiten von Logerbuchsen und Lagerstellen, In die Schiitze klemmt
man Streifen geeigneten Schmirgelleinens. Die Streifen sollen den Holzkérper ein-
hillen, aber nicht Ober die Klemmstelle hinausragen.

Fir das Nacharbeiten kleiner Bohrungen in Laufrollen, Gleitstiicken usw, benutzt
man geschlitzte Kupferdorne, die — mit Schleifpaste bestrichen — sehr wirksam
sind {(Antrieb durch elekirische Bohrmaschine).

Wer es irgend méglich machen kann, schaffe sich ein Schleif- und Poliergerdt mit
biegsamer Welle an. Ebenso ist eine elekirische Kleinstbohrmaschine sehr nitzlich.

um Einschleifen der Bahngreifer sind fUr die Treiberweile ldngere Mitnehmer
vnentbehrlich. Oszillierende Greifer missen rotierend eingeschliffen werden, weil
beim oszillierenden Einschleifen leichl Abséitze in der Bahn enistehen, die Schwer-
punkte (Klemmstellen), lauten Gang, unregelmdfige Stichbildung und sogar Faden-
reillen verursachen kbnnen,



Spezialwerkzeuge

Ein Sorgenkind der Ndhmaoschinenreparatur sind die vielen Nahmaschinenschrou-
bensorten und -gewinde. Es ist sehr zu beqrifien, dall auch auf diesem Gebiet ernst-
hafte Bemihungen bestehen, zu einer Mormung und damit zu einer Vereinheit-
lichung zu gelangen, Vorherrschend ist z. Z. noch das amerikanische Gewinde,
hierbe; besonders die durch die Singer und Wheeler & Wilson eingefiihrten Abmes-
sungen, Dem amerikanischen und zu einem Uberwiegenden Teil auch deutschen
Mahmaschinengewinde  liegt das Sellers-Gewinde (U.S. 5!.~Gminde} zugrunde
Gewindewinkel 60 Grad). Man benutzt aber auch noch das Whitworth-Feingewinde
Gewindewinkel 55 Grad),

Angestrebt wird von der deutschen Nahmaschinenindustrie die allméhliche Ein-
fuhrung des metrischen Gewindes (Gewindewinkel 60 Grad). Das amerikanische
U.55t-Gewinde und dos metfrische Gewinde unterscheiden sich im wesentlichen
dadurch, dafl die Durchmesser und Sieigungen verschieden sind. Beim metrischen
Gewinde wird alles in Millimetern, beim amerikanischen Normalgewinde dagegen
in engl, Zoll angegeben; auch die Gangzahl wird pro Zoll genannt.

Schleifmaschine fir Meiser von Schneid- Gowindeschnaidsesg fir Nahmaoschinengew! nda
sinrichtungen an Indusiriermaschinen (Tewes)

leder Ndhmaschinenreparateur sollte zumindest Gewindebohrer, Schneideizen und
Spezialreibahlen fir die Nahmaschinenfabrikate besitzen, die in seinem Bezirk am
hiufigsten zur Reparatur eingeliefert werden. Dazu gehdren dann auch die ent-
sprechenden Schrauben- und Ersatzteilsortimente. lede Méahmaschinenfabrik wird
bereif sein, Spezinlwerkzeuge gegen Berechnung zu liefern, sofern die Gewdhr besteht,
dall Fachleute die Werkzeuge benuizen, Auflerdem gibt es Firmen, die for Méh-
Irp?gchinenrepurmurm Spezialwerkzeuge, Gewindeschneidzeuge und dhnliche Dinge
iefern,

Ein wertvolles Hilfsmittel, das man sich auch selbst anfertigen kann, ist die Schlingen-
hublehre.

. Freilich kann der gedbte Nd@hmaschinenmechaniker im Notfall darauf verzichten,
immerhin kommt man schneller zum Ziel, wenn die vom Werk angegebene Gréfle
des Schlingenhubes mit der Schlingenhublehre eingestellt wird.

_ Handradbuchsen sitzen oft so fest auf der Welle, dafl sie nur schwer zu demon-
tieren sind. Diese Arbeit ist mit dem Handradbuchsenabzieher leicht zu erledigen.

Zum Einschleifen des Schifichentreibers an Langschiffmaschinen eignet sich eine
alte Kurbelzugstange, von der men das eine Auge forfschneidet, den Stangenschaft
anschleift und in ein Feilenheft treibt.
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Um schwergehende Armwellen, Nadelstangen und Stoffdriickerstangen leicht und
ohne Beschiidigung herousziehen zu kénnen, fertigt man sich Spannkluppen mit
Metalleinlage an und zum Richten des Madelstangengliedes, der Fadenhebelteile,
der Exzenler und Kurbelstangen usw. paossende Richteisen. Auch diese Werkzeuge
liefern die Nﬂihmuschinenwerae gegen Bezahlung ihren Veriretern bzw. bewdhrten
Reparateuren.

Dall man mit dem Hammer nicht direkt aufl die Wellen- oder Zapfenenden schidigt,
diirfte selbstversténdlich sein, Deshalb gehéren verschieden starke Kupfer- und Messing-
dorne zum unentbehrlichen Werkzeug des Néhmaschinenreparateurs. {Auch direkie
Schldge mit einem Kupferhammer auf Wellen- oder Zapfenenden bewirken unlieb-
same Stavchungen,)

Zum Austreiben und Eintreiben der Buchsen und Stifte fertigh man sich besonders
geformte Dorne, Treib- und Hohleisen und Unterlagen.

0 '
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Sehr zweckmiillige und geeignete Spezialwerkzeuge hal die Meisterschule des
Mechanikerhandwerks in Bielefeld entwickelt, Werkstatizeichnungen fiir die Selbst-
anferfigung kinnen gegen esine GebOhr von der Schule angefordert werden. So
wichtig gutes Kleinwerkzeug ist, so unentbehrlich ist auch ein guter Montagestéinder
(Tewes & Co., Disseldorf). Mit diesem Stinder ist es miglich, dem Oberteil bei der
Demontoge und Montage jede nur denkbare Stellung zu geben und auch ohne Aus-
spannen des Oberteiles das Einlaufen und Einndhen durchzuflhren.

For die Reparatur schwerer Industriendhmaschinen sei auf den Pfaff-Montage-
schraubsteck hingewissen.

11



Den abgebildeten Reparaturstinder benulzt man zweckmdBig in Verbindung mit
einemn unter der Werkbankplatte angebrachten etwa 14 PS5 starken Elektromaotor mit
Regelanlasser. Damit kann man die Reparoturmaschine — ohne sie auszuspannen —
einlaufen lossen und auch einndhen, Fir die Geschwindigkeitsregulierung eignet sich
ein Tritt mit Lagerb&ckchen von einer Krafibetriebsanlage.

f ) L rh
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MNahmaschinenreparmiurstinder (Tewes)

Sonst wird das Trefgestell einer alten Handwerkermaschine mit einem méglichst
Ernﬂen Schwungrad als Einndhgestell hergerichtet, Auf der Platte miissen zwei hoch-

ant gestellte Leisten verstellbar fesigeschraubt werden kénnen. Die dorfen beim
Mdhen nicht umfallen. Durch Verschieben der Leisten kénnen ohne weiteres die
verschiedensten Oberteile sicher aufgesetzt werden. Die Leisten missen so hoch sein.
dall die Arbeitsteile unter der Grundplatte der Maschine nicht beschédigt werden,

. Wer sich einen Spezialreparaturstéinder nicht anschaffen kann oder will, fertige
sich wenigstens einen kréftigen Montagekasten. Er muf so hach sein, dall das gréfife
OCberleil, wenn es umgestilpt wird, nicht mit der Nadelstange oder den Garnrollen-
stiften auf den Boden aufstoBt, Die beiden Kopfsticke des Kastens missen fehlen,
damit man ohne Schwierigkeiten an den Kopf und an das Handrad der Maschine
heran kann, Die oberen Kaostenkanten werden mit Filz- oder Lederstreifen benagelt,
weil sonst beim Arbeiten der Lack der Maschine Schaden leidet. Die Oberieile sind
in ihrer Auflage oft verschieden breit, Deshalb fertigh man sich Leisten an, die von
Fall zu Fall angeschraubt werden, um die Auflage zv verbreitern.

. Eine nicht zu unterschitzende Hilfe fir jeden Reparateur sind auBer den Ersatzieile-
listen der Ndhmaschinenwerke in besonderem Malle die Teilekataloge der Nih-
maschinenhersteller und der N@hmaschinenteile-Grofihandlungen,

12

Maschinen, Werkzeuge und Gerite
fiir die Einrichtung einer Niihmaschinenreparaturwerkstatt mittlerer GriBe

1, Eine kleine Drehbank, Drehliinge etwa 500 mm, Spindelbohrung mindestens
15 mm, mit Planscheibe, Spannzangen 1 bis 12 mm, Hondauflage, Sdgetisch, J(e

1 Patentfutier mit auswechselbaren Backen 100 und 120 .2 (davon ein Futter zweck-
mdBig mit vier Backen) miglichst mit Leit- und Zugspindel.

. 1 Satz Drehbankherze.

. 1 mitlaufende Kérnerspitze.

. 1 Universal-Aufspanndorn.

3 Drehstahlhalter mit Spezialstdhien.

. 1 Abstechsiahlhalter,

. Drehstdihle verschiedener Form,

Bohrwerkzeuge

8. 1 elekirische Handbohrmaschine mit Stdnder oder 1 elektr. Tischbohrmaschine
bis 10 mm Bohrleistung. g ,
9. 1 kleine elektr, Faustbohrmaschine bis &6 mm Bohrleistung.
10, 1 Handbohrmaschine bis 13 mm Bohrleistung.
11. 1 kleine Handbohrmaschine bis & mm Bohrleistung.
12. 1 Satz Spiralbohrer 1.5 bis 12 mm,
13, 1 Bohrerstander, )
14, 1 Satz Handreibahlen spiralgenutet bis 15 mm (bis B mm 0,25 mm steigend). (Sehr
zu empfehlen sind verstellbore Reibahlen.) le 1 Satz Patent-Zapfensenker, je
1 Safz Universal-Zapfensenker fir Zylinder- und Versenkkopfschrauben.

Schleifgerdte und Zubehdr

. 1 elekirischer Universal-Schleifbock, . .

. le eine Schleifscheibe fein und grob, 1 Stahidrahtblrste, 1 Lederscheibe, 1 Filz-
scheibe,

. 1 elekirisches Schleifgerdt mit biegsamer Welle oder ein Bosch-Schleifgerdt.

1 Kasten mit kleinen Frésern und Schleifsleinchen fir Schleifgerdt mit biegsamer

Welle.

. 1 Schieifscheibenabrichler.

. Schmirgelleinen, sortiert.

. Schmirgelfaden.

. Olabziehsteine verschiedener Hérten und Formen,

— —
W= v

pREES

MeBwerkzeuge und Lehren

23. 1 Schieblehre, .

24, 1 Gewindelehre Whitworth.

25. 1 Gewindelehre metrisch.

26, 1 Fihlerlehre von 0,03 bis 1 mm,

27. 1 Spitzzirkel, .
28. Je 1 Reifinadel aus Stahl und Messing.
29, 2 Normalwinkel, klein und gref.

30. 1 Stahllineal, 1000 mm lang.

1. 1 Schlingenhublehre von 1.6 bis 2.5 mm.
32. 1 Helzgliedermalistab.

33. 1 Bandmall.

Himmer

34. 4 Schlosserhdmmer von 150 bis 500 g.
35, 1 Leichimetalihammer oder Kupferhammer,
36. 1 Holzhammer,

13



Zangen

37. 3 Rundzangen, sorfiert,

38. 3 Flachzangen, sortiert.

38a. 2 Segerringzangen,

39. 1 Flachzange mit langen gekrépfien Schndbeln.

40, 1 Telefonzange.

41. Eine oder mehrere Spezialzangen. Die beriihmie Kombizange wird in modernen
Werkstitten heute meist bewullt abgelehnt,

42. 1 Seitenschneider fir Stahldraht.

43. 1 Hebelvorschneider {Or Stahldraht,

44. 1 Beilizange.

45. 1 Satz kleine Feuerzangen.

46. 1 Riemenlochzange.

Sdgen

47, 1 Metallsdgebogen.

48. 1 Uhrmachersége,

49, Metallstigebldtter, normal,

50, Metallsageblétter fir Uhrmacherségebogen.

Schraubenzieher

51. B Schraubenzieher, sortiert (Chromvanadium).
32. 1 Schraubenzieher, kurz.

53. 2 Schraubenzieher, extra lang (spezial),

54. 3 Winkelschraubenzieher (verschiedene Gréfen),
55, 1 Federschraubenzieher.

Schravbenschlissel

56, 2 Millimetersditze Schraubenschlissel 4 bis 22 mm; evil, genlgt ein DIMN-5afz
4 bis 22 mm, der haufig vorkemmende Maulweilen doppelt und ungebréuchliche
Maulweiten nicht enthalt.

57. 1 Saiz SteckschiUssel,

38. 1 verstellbarer Schraubenschlissel (,.Englénder" oder ,Franzose'). Dieses Werk-
zeug wird jedoch heute ebenfalls meist abgelehnt, do man an Schraubenképfe
und Muttern nur mit genau passenden Maul- oder Ringschiisseln herangehen soll.

Durchschldge, Meilel und Schaber

59. 2 Satz Patentdurchschidge.

&0, Messingdorne.

61. 1 Satz Meillel, Kreuzmeifel und K&rner,
62. 3 Schaber.

Feilen

63. 1 Satz Feilan verschiedener GriBen und Formen.
&4, 1 Saiz kleine Raumfeilen mit Heften.

&5. Transporteurfeilen,

&6, 1 Satz Nadelfeilen,

&7. 1 Satz Rundfeilen fir Stichldcher,

&8, Feilenhefie,

£9. 1 Feillenbiirste.

14

Spannvorrichtungen

70. 1 Ndhmaschinen-Maontagestdnder,

71, 1 Schraubstock, 120 mm Backenbreite, dazu Kupfer- und Aluminiumbacken.
72. 1 kleiner Universal-Bahrschravbstock.

73. 1 kleiner Feilkloben.

74. 1 Stielfeilkloben.

75. 1 Stiftenklébchen,

76. 1 Werkzeughalter.

77. 1 grofier Feilkloben mit Schiissel.

Gewindeschneidwerkzeuge

78. 1 kleines Gewindeschneidzeug ven M 1 bis M 10,
79. 1 Gewindeschneidzeug {(Ndhmaschinengewinde).
80. 1 Satz Gewindebohrer-Verléngerungen,

Schweifi- und Létgerdte

B1. 1 komplettes Schweilligerdt mit Entwickler oder Flaschen.
B82. 1 elekfrischer Latkalben,

83, 1 kleiner L&tkolben.

B4, Weichldtmasse,

B5. 1 Latwasserkrug.

86, 1 Salmiakstein,

B7. Latfett,

B8, Latzinn,

89. Schweillbrille,

90, Hértepulver,

Werkzeuge und Gerdte fir die Holzbeaorbeitung

91. 1 Satz Holzraspeln,
92. 2 Stichlinge.

93, 1 Stichstige.

24, Verschiedens Beizen.
95. Maftine.

96, Holzzement,

Diverse Werkzeuge und Gerdte

97. 1 kleine Abriehvorrichtung.

98. 1 Saiz Ventilfohrung-Reinigungsblrsten {Auto). .

99. 1 Salz Spezialwerkzeuge der Werke, deren Maschinen in der Regel repariert
werden missen.

100. 3 fonfkantige Reibahlen, 3, 5 und 7.

101. 1 Staubpinsel.

102, 1 5Satz Stahlschiogbuchstaben und Stahlschlagzahlen, 5 mm,

103. 1 grofle Schere,

104, 1 kleine Schere.

105. 1 kleiner Tischamboli,

106. Stahldrahtblrsten (Hand).

107. 1 Nédhmaschinen-Einlaufrmetar, % PS, mit Regler.

108. Unterlegscheibensortiment.

109. Holzschraubensortiment.

110. Stifte.

111, Isolierband,

15



112,

142,
143,

144,

145,
146,
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Riemen.

. Silbersiahl verschiedener Stdrken bis 12 mm,

. Stahlblechabfdlle bis 2.5 mm Starke.

. 1 Gaskocher oder elektrischer Kocher, I
. 1 Auskochwanne mit Deckel.

1 Waschkasten fir Benzin (besser noch ein Spezialwaschgerdt),

. 1 Veridngerungskabel, 2.5 m.

Verldngerungskabel mit Schukestecker, mit deutschem und internationalem

Gerdtestecker.

1 elekirische Handlampe,

;NIT.‘;F{E] 220/110 Volt, evil. mit zusétzlicher Wicklung for Niederspannung fur
dhlicht.

Mehrere Blechbehilter und Schalen fur Teile,

Einschleifpaste,

. Diverse Pinsal,
. Diverse Olkannen,
. 1 Olabfiligerdt,

1 Behdilter {ir Benzin,

. 1 Behdilter fir Petroleum.

5 kg Henkel P 3.

. Wanne fir Reinigung in P 3,
. Putzlappen,
. Putzwolle,

Einndhmaterial,

. Verschiedene Garne,
. 1 Behalter for dickes Ol (Motorengl).

1 Behdlter for Nahmaschinensl.
T Werkstattbesen und 1 Schaufel,

. 1 Handfeger fiir den Werktisch.

. 1 Handfeger fiir die Maschinen,

. 1 Werkbank mit Schubloden und Ablegebretiern, 1250 mm lang.
. 1 Werkzeugschrank mit Schubladen und Einteilungen fur Teile,

1 Regal fir Reparaturmaschinen,

Sitzscheme| (vorteilhafter, da weniger ermiidend, sind verstelibare DrehsiGhle
mit federnder Rickenlehne).

2 Scherenlampen,

1 Wandbrett fir Werkzeuge.

Deckenbeleuchtung (Tageslichtlampen), Leuchistoffrishren,

Schersnlampe (Tewns)

MNitzlich sind weiter verschiedenartige Pinzetlen, eine Lupe, ein Schmetz-, Greifer-
spiegel”. FUr die gelegenilich auftouchenden Schrauben mit Innensechskant wird
man sich friher oder spéter einen Satz Schlissel nach DIM anschafien, hierbei evil,
auch gekrdpfte 5chliissel, Ebenso findet man gelegentlich Schrouben mit Kreuzschlitz-
kapf (..Philips-Schrauben'"). Hierfir gibt es besondere genormie Schraubenzieher,
Treten an ausltindischen Fabrikaten Schrauben mit Kopfobmessungen nach Zoll auf,
wird man hierfir, je noch Umfang der anfallenden Arbeiten, auch Zollschlissel
bentitigen. Behelfsweise tun es auch Millimeterschiissel; ihre Anwendung sollte in
diesen Féllen jedoch nicht zur Gewohnheil werden, Moch viel zu wenig verwendet
werden die modernen Ringschlissel, gerade oder gekropft, die eine sehr soubere
Arbeit gewdhrleisten, Im Gbrigen ist eins zu merken: Nur Werkzeuge allerbester
Cualitdt kénnen auf die Daver befriedigen. Als Vorbild mégen die ausgezeichneten
Werkzeuge dienen, die heute in modernen Automobilwerkstdtten gebrduchlich sind
und die auch in den Griflen erhdlilich sind, die der Ndhmaschinenfachmann braucht.
Gutes oder — richtiger gesagt — bestes Werkzeug ist fiir die Werkstatt nie Luxus,

Zur Vervollstindigung der Werkslalt gehtiren dann weiter noch Spezialwerkzeuge,
die die Mahmaschinenwerke ihren Vertretungen liefern, z. B. fir Demontage und
Montage von Spezialmaschinen und Automaten sowie fir die stark in Aufnahme
gekommenen avlomatischen Zierstichndheinrichfungen,

©

eC—

©

Speziell zugerichtete Slichploite, um die
Stichbildung bessar beobachten zu knnen

Allgemeine Reparaturarbeiten

Das Auseinandernehmen der Ndhmaschine

Jede Mdhmaschine, die zur Reparatur eingeliefert wird, sollte nur soweit demon-
tiert werden, wie es fir eine einwandfreie Reparatur unbedingt erforderlich ist,
Maschinen, die generaliberholt werden, oder Maschinen, die mit schlechtern Ol
gedlt worden sind, miissen vollsténdig auseinandergenommen werden.

Die Reihenfalge der Demontage und Montage ist for die gebrduchlichsten Ndh-
maschinensysteme in den folgenden Abschnitten kurz angegeben. Auch andere, nicht
aufgefihrie Maschinentypen lassen sich in &hnlicher Weise demontieren und mon-
tieren, Bei Spezialndhmaschinen ist sinngemdf zu verfahren.

Wenn man mit der Kenstruktion einer Maschine nicht ganz vertrout ist, zerlegt man
sie am besten in Teilegruppen. Die Befestigungsschrauben werden gleich wieder in
ihre Gewindeldcher geschraubt, damit Verwechselungen vermieden werden und der
spdtere Zusammenbau erleichiert wird.

Aus dem gleichen Grund zeichnet man zweckmiillig auch die Stellung der Kegel-
rdder, Kurvenwalzen, Exzenter, Kurbeln usw, Beim Demontieren darf keine Gewalt
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angewendet werden, und man achle sehr darauf. dafi kein Teil beschadigt, verbogen
oder abgebrochen wird.

Kegelstifte werden mit einem gut possenden Durchschlag und einem kurzen
kriiftigen Schlag herousgeschlagen. Leichte Schlige vernieten den Stift. Damii ein
Verbiegen oder Verziehen verhindert wird, ist unfer allen Umstdnden {ir eine aus-
reichende Auflage oder Absiitzung der Welle zu sorgen.

Das Reinigen

Verharzte und stark verschmutzte Maschinenteile reinigt man am besten in kochen-
der Sodalauge, in Henkel P 3 oder einer anderen Reinigungsidsung, Dabei ist zu
beachten, dall lackierte Teile nur ganz leicht mit heiler Lauge abgewaschen werden
dirfen, weil sanst die Lackierung leidel, Sobald sich der Schmutz geldst hat, spilt man
die Telle in heillem Wasser ab, trocknet sie und 8lt sie ﬂnschlief}endgein (Rostgefahr).

Auch die Ollécher und Schmiernuten missen grondlich von verharzien Olrick-
stinden gesdubert werden. Unterldali man das, kann es vorkommen, dall sich solche
Olrocksténde spéter lésen und erneuten Schwergong oder gar ein Festloufen der
Maschine verursachen,

Kunden, die eine verharzle Maschine zur Reparaiur einlieferten, gebe man stets
eine Flasche Ndhmaschinendl und ein neues Olkdnnchen mit,

Alle Lager, besonders Armwellen-, Treiberwelien-, Greiferwellen- und Madel-
stangenlager, lassen sich vorteilhaft mit einer Automotor-Ventilreinigungsbiirsie
reinigen. Es soflte méglichst kein Schmirgelleinen verwendet werden, weil sich Schmir-
gelricksitinde zu leicht im Lager festsetzen,

Angerostete Teile lassen sich an einer Polierscheibe, einer rotierenden Draht-
birste oder mit Schmirgelleinen wieder brauchbar und ansshnlich machen, Stark
verrostete Teile dagegen missen in einem chemischen Entrostungsbad (z. B. Henkel
Lavoxyd) entrastet werden, (Gebrauchsanweisung und Verschrift fir die Machbehand-
lung werden dem Entrostungsmittel beigefigt.)

Wellen und Lagerbuchsen

Gratstellen auf den Wellen missen nach der Demontage sorgféltig ausgegléttet
werden, damit sich die darauf montierten Teile, wie Exzenter, Kurvenwalzen, Zahn-
rider und dgl,, zUgig verschieben lassen,

Vor dem Einbau ist zu prifen, ob die Wellen gerade sind, Glatte Wellen kann
man auf einer Tuschierplotte abrollen lassen (Lichtspaltverfahren), Kurbelbwellen
missen entweder zwischen Spitzen gespannt (Zenirierbohrungen nachzentrieren)
oder auf prismatische Fihrungskloize gelegt und mit Mefuhren konirolliert werden.
In der Regel =oll man verbogene Armwellen nicht ausgebaut richten, weil meist nur
das Wellenende auf der Handradseite durch Stoll oder 5chlag verbogen ist. Die
Welle wird durch Schldge mit einem Holzhammer gegen die schlagende Stelle des
Handrades gerichtet. (Mach M&glichkeit ein possendes altes Handrad aufsetzen, die
schlagende gﬂ:lle am Radkranz c?urch Kreide kennzeichnen.)

Stark ausgelaufens Buchsen sind zu ernevern. Die Buchsen missen sich in die Boh-
rungen des Maschinenarmes zilgig eintreiben lassen, Vor dem Eintreiben ist zu priifen,
ob sich die Welle in der Buchse leicht drehen 148t (sie darf aber nicht wackeln). Wenn
die neve Buchse mit Untermal} geliefert wurde, ist es am besten, die Buchse nach
dem Einbau mit einer Spezialreibahle {mit langer Fihrung) aufzureiben, damit die
Bohrungen genau fluchien.

Mach dem Einbau der Welle befestigt man das Handrad und 1606t die Welle ein-
laufen, damit sich die Lagerflichen gléften. Erst wenn sich die Welle spielend leicht
drehen 1431, kann mit dem Einbau der Ubrigen Teile begonnen werden.

Bei der Montage ist auch sehr darauf zu achten, dafl die Wellen in der Léngsrichtung
kein Spiel hoben, weil die Maschine sonst nicht ruhig Iduft. Sind Stellringe, Kurbeln
oder Buchsen auf den Wellen verschraubt, so bereifet es keine Schwierigkeiten, eine
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Welle in ihrer Ldngsrichfung dichtzustellen, Vielfach sind Armwellenkurbel, Hand-
radbuchse, Treiberkurbel, Treiber usw. aber verstiftet. In solchen Féllen mul ersl
der 5tift herausgeschlogen werden, damit dann die Handradbuchse dicht ans Lager
gerickt werden kann. Die Armwelle darf zundchst schwergehen, beim Verstiflen
sefzt sie sich gewBhnlich wieder etwas ab. Darouf wird die konische Bohrung mit
einer konischen Reibahle vorsichtig nachgerieben und ein stdrkerer Kegelstift ein-

etrieben. Verschiebt sich die Handradbuchse wihrend des Nachreibens wieder auf
ihre alte Stelle, so nimmt man am besten eine Spannzwinge zu Hilfe. Wichtig ist, daB
die Lauffidchen der Lager auf allen Stellen tragen.

Zahnridder

Wenn ein Zahnrad unbrauchbar geworden ist, sollle stets auch das Gegenrad
ersefzt werden. Wichtig ist, dal sich die Rdder stramm auf die Welle schieben |assen,
damit sie nach dem Verschrauben bzw. Verstiften genau zentrisch laufen,

Richtige Kenageichnung Die Kegelrader stehen richlig zusinander
dar Zahnelngriflallen

Falsche Stellung der Kegelrader

Des untere Kegelrad steht 2u hoch, Daa undare Kegelrad steht zu lief,
das linka zu woil noch Fnks das linke 2u weil rechis

& Beim Einbau von Zahnrddern jeder Art ist zu beachten, dafl die gezeichneten Zdhne
in IElngrrﬂ' kommen. fnlls neve Zahnriider noch keine Markierung haben, wird ein
beliebiger Zahneingriff gewdhlt und durch Ankérnen oder Farbe gekennzeichnet,

Die Rdder sind durch entsprechendes Verschieben auf der Welle (Buchse gegebenen-
falls mitverschieben) zusammenzuricken, und zwar o, dafl zwischen den Zahnflanken
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nur ein kaum merkliches Spiel bleibl, Darauf wird die Maschine auf dem Prifstand
abgehért. Laufen die Zohnrdder nichi leise genug, 180 sich meist dadurch Abhilfe
schaffen, dafl men die Zohnrdder etwas zusammen- oder auseinanderricki. (Einige
hundertstel Millimeter gentigen.) Natiirlich diirfen die Rader nicht zu weit auseinander-
erlckl werden, weil sonsf das Spiel zwischen den Wellen zu grofl wird. (Als Regel
ann z. B. gelten, dafl sich die Greiferspitze umn eine Madelbreite bewegen |assen darf,)

Falls der Lauf der Zahnrdder nicht ruhiger zu bekommen ist, miissen sie, ebenso
wie neue Zahnradpaare, eingeschmirgelt bzw, eingerieben werden.

Réder aus Graugull reibt man trocken ein. Dazu missen sie aber durch Auskochen
in Sodalauge, P 3 oder durch Auswaschen mit Benzin entfettet werden, Beim Ein-
reiben werden zundchst die Stellen, an denen die Rdder am schwersten kdmmen,
durch ruckweises Hin- und Herdrehen des Handrades eingerieben, Wéhrend des
Reibens sind die Reibespdne forfzublasen. Sobald die Druckpunkte einigermafen
ausgeglichen sind, werden die Rider durch Drehen des Handrades in Laufrichtung
frei gerieben, bis sich die Maschine gleichmifig leicht drehen IdGt. Nach dem Ein-
reiben sind die Reibespédne sehr sorgfdltig auszibiUrsten bzw. auszuwaschen und die
Rider zu &len.

Réder aus TemperguB oder gehérfelem Stahl werden eingeschmirgelt (miglichst
feinen Schmirgel verwenden); die Arbeitsweise ist dabei die gleiche wie beim Ein-
reiben (ﬁun&chs? Druckstelien ausgleichen, dann die Maschine in Laufrichtung drehen,
bis die Rader gleichmdBig leicht laufen). Beim Einschmirgeln ist jedoch sehr darauf
zu achten, dall kein Schmirgel in die Lagerstellen gelangt.

Mach dem Einschmirgeln missen die Zdhne sorgfillig mit Petroleum ausgewaschen
werden %Mmchine so stellen, dal das Petroleum nicht in die Lagerstellen laufen kann),

Sollte fur Zahnrider, an denen Zdhne ausgebrochen sind, kein Ersatz zu beschaffen
sein, so kénnen die ausgebrochenen Zdhne bei langsamlaufenden Maschinen netfalls
durch eingebohrie Stifle ersetzt werden, Das sollte jedoch nur duBerster MNotbehelf
bei alten Langschiffmaschinen sein,

Fadenspannung und Fadenfithrungen

missen bei jeder Reparatur sorgfillig Oberprifi werden, weil von ihnen das ein-
wandfreie Arbeiten der Maschine im wesentlichen abhdngig ist (unregelméaBiger
Fadendurchlauf hat Fadenreifien, unschéne Stichbildung, Knéfchenbildung usw. zur

Folge).

Esijnschniﬂe und Rillen an den Fadendurchlaufstellen (besonders am Fadenspan-
nungshalzen, den Spannungsscheiben, im Schifichen- bzw. Spulenkapselkérper) sind
sauber fortzupolieren. _

Die Fadenspannungsscheiben missen glatt sein und sich parallel aufeinanderlegen
lassen, damit der Foden gleichmillig gebremst wird.

Die FadenfUhrungen sallen m8glichst gehdrtet sein und eine solche Form haben,
daf} sie sich leicht einfiideln lossen, der Faden sich aber wdhrend des MNéhens nicht
von selbst ausfadeln kann,

Wichtig ist auch, dall die Fadenspannungsauslsung einwandfrei arbeitet, d. h.
die Federkraft der Spannungseinrichtung mui in dem Augenblick wirksam werden,
wenn der LOfterhebel heruntergelossen jst. Wird der Ausl&sebigel direkt vom Stoff-
drickerstangenkloben betdfigt, so achte man darauf, dal die Aufhebung der Span-
nung nicht zu frih erfolgl, sonst stehen beim Ndhen dicker Stoffe die Spannungs-
scheiben nicht mehr unter Federdruck, die Spannung hért auf.

Die Spannungsfeder fir den Unlerfaden am Schiffchen bzw. an der Spulenkepsel
ist so zu richten, dafl der Foden mit einer méglichst langen Flédche gebremst wird,

Exzentergabeln

Es sei vorweggenommen, dafi das richlige Aufpassen der Exzentergabel auf ihren
Exzenter eine verhdltnismalig schwierige Reparatur ist, die schon efwas Erfahrung
und Geschicklichkeit erfordert. Aus diesem Grunde beschrénke man die Nacharbeit
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auf das unbeding wa'endiﬁe. Andererseits sind aber ruhiger und leichter Gang
sowie ein gleichmdfBiger Stich daven abhéngig, dafl die Exzentergabel richtig ein-
gepallt ist, d. h. spielfrei und leicht ldufi,

Die Gabelschenkel, der Gleitstift, der die Rolle oder den Gleilstein tréigt, und die
Bohrung am Ende der Exzenfergabel miissen genau parallel zueinander stehen. Die
Gaobelschenkel dirfen keine ausgeschlagenen Stellen aufweisen, sie missen gerade
und glatt sein und gleichfalls parallel zueinander stehen,

Der Exzenter soll zilgig auf der Welle sitzen; ist die Bohrung im Exzenter zu weit,
verkantet sich der Exzenfer beim Anziehen der Befestigungsschrouben,

Die Exzentergabel wird zundichst auf die schwichsie Stelle des Exzenters aufgepalit
(Schenkel gegebenenfalls etwos zusammenstauchen), Der Exzenter ist mit” einer
Schlichtfeile solange nachzuarbeiten, bis sich die Exzentergabel auf allen Stellen
gleichmdfig leicht Uber den Exzenter schieben 1&At, aber nicht wackelt. (Zum Nach-
arbeiten soll eine Feile verwendet werden, die ebenso breit ist wie die Gleitfldche des
Exzenfers. Aber Vorsicht beim Macharbeiten: keine Lécher in den Exzenter feilen.)

Mach dem Einbau der Exzentergabel darf sich die Maschine auf keinen Fall schwerer
drehen lassen als vorher, Durch geringes Hin- und Herschieben der Kurbel auf der
Transporteurschiebewelle mull die ginstigste Stellung herausgefunden werden. Die
Exzentergabel soll leicht zum Slichsteller hin federn.

Falls die Exzentergabel dann immer noch Schwergang der Maschine verursachen
sollte, versuche man die Exzentergabel am unteren Ende oberhalb des Auges mit
einem passenden BiEé:jeeisen zu richten, Vorsicht bei gehdrieten Exzentergabeln oder
Exzentergabeln aus GuB|

Rollen

Sofern eine Kurvenbahn gleichmdBig ausgelaufen ist, geniigl es, eine neue stérkere
Rolle einzupassen, [st jedoch die Kurve an einzelnen Stellen stark ausgeschlagen, so
ist sie nach Miglichkeit zu erneuern,

Die Ersatzrolle mull hart und sauber geschliiffen sein. Sie soll auf dem Rallenbolzen
enau zentrisch laufen. Die Rolle mull dicht gehen und sich gleichmdBig leicht drehen
assen. Das ist besonders zu beachten, wenn die Rolle auf dem Raollenbelzen ver-
nietet wird, Beim Einpassen ist zu priifen, ob die Rolle in allen Stellungen senkrechi
zur Rollenbahn steht. Die Rolle darf auch nie auf dem Grund der Bahn laufen.

Rollen, die in eine Graugulkurve frocken eingerieben werden sollen, sind etwas
strammer einzupassen als solche, die in TempergulB- oder harten Stahlbahnen laufen

sollen. Die Rolle soll sich in die weiteste Stelle der Kurve zigig einschieben lassen,
Bahn und Rolle missen fetifrei sein, Ist der Unterschied zwischen der engsten und der
weitesten Stelle der Bahn greB, wird die Bahn an den engeren Stellen nachgeschabt.
Die Rolle ist durch Drehen des Handrades in Laufrichtung der Mdschine einzureiben,
doch kidnnen die engeren Stellen des Kurvenganges zuerst durch stickweises Vor-
und Rickwdrisdrehen des Handrades etwas gdngig gerieben werden. Die Reibe-
spdne sind wdhrend des Einreibens fortwdhrend fortzublasen, Wenn die Rolle fertig
eingerieben ist, mufl sich das Handrad gleichméfig leicht drehen lassen, die Rolle
aber an allen Stellen der Kurve dicht gehen.

Das Einschmirgeln einer Rolle in einer TemperguBi- ader Stahlbahn geht in der
gleichen Weise vor sich, doch diirfen diese Rollen nicht so stramm eingepafit werden
wie Rollen, die trocken eingerieben werden solien. Hier kann die Relle in die weiteste
Slelle der Kurvenbahn leichter einzuschieben sein,

Mach dem Einreiben bzw. Einschmirgeln mull die Rollenbahn sorgféltig gereinigt
und gedlt werden.

Die Stellung der Rolle in der Kurvenbahn

Aolle staht sehlal

Radlle sleht richlig Ralle gahl aul Grene
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Zugstangen und Gelenke

Bei Zugstangen und Gelenken ist es wichlig. daf3 sie sorgftiltig ausgerichlet werden,
sonst |Guft die hine nicht leicht genug.

MNeve Teile missen beim Einbau vielfach mit einem passenden Biegeeisen etwas
nachgerichtet werden.

Es ist darauf zu achten, dafl das Zugstangenauge nicht zuviel Spiel im Lager hat.
Dadurch entsteht dann zwischen Welle und Zugstange toter Gang. Hat die Zugstange
zuviel Lagerspiel, hilft man sich dadurch, dafi man den Zugstangendeckel abschrau
und die Schnitifliche auf 5chmirgelleinen (gerade Unterlage) abzieht. Sollte die Zug-
stange beim Aufschrouben des Deckels etwas klemmen, ist sie mil feinern Schmirgel
w}mﬁhﬁg) einzuschleifen. (Schmirgel nach dem Einschieifen aber sehr sorgfiltig aus-
waschen |

Stichplatten

werden durch Fadenlauf und Madeleinsiich stark beansprucht. Sehr oft ist das Stich-
loch durch verbogene oder abgebrochene MNadeln so zerstochen, dall der schartige
Rand die Ursache zum Faodenreifien wird. In den meisten Féallen genigt es, das Stich-
loch mit Schmirgelleinen oder Schmirgelfoden nachzupolieren. Fadenrillen, die sich
durch den Fadenzug auf der Unferseife der Stichplatte bilden, missen ebenfalls be-
seitigt werden.

Stark beschidigte Stichplatten sollten nach Maglichkeit durch neve ersetzt werden,
Ist keine neue Stichplatte mehr zu beschaffen, muli das Stichloch ausgebuchst werden,
Dazu wird die Stichplatte am Stichloch ausgegliiht (Dunkelrotglut), das Stichloch
etwa 1 mm grifier aufgebohrt, an beiden Seiten etwas angesenkt und mit einem
passenden Stahlstift vorsichtig zugenietet, Zum Vernieten haben sich aus einer Motor-
radspeiche gefertigte Stifte sehr bewdhrt, weil sie durch das Hartldten nicht hart
werden. Wenn die Stichplatte sehr dinn ist und Stege hat, besteht die Gefahr, dafl
beim Loten Spannungen entstehen und die Stege an einer Stelle reiffen. In solchen
Fédllen begnigt man sich damit, den Stift nur einzunieien. Das sollte jedoch immer
nur dullerster Notbebelf sein. (Man kann das Stichloch auch zuschweiflen.)

Um nach dem Einnieten fiir das neve Stichloch die richtige Bohrstelle zu finden,
wird die Stichplatte aufgeschraubt, eine starke, unbedingt gerade MNadel ein-
geseizt und durch leichies Aufstolien die Stichlochstelle angezeichnet und nach dem
Abnehmen mil einem Kérner nachgekdrnt. Es ist zweckmdfBig, das neuwe Stichloch
zuerst mit einem kleinen Bohrer (etwa 1.4 mm) vorzubchren, damit das Stichloch
nétigenfalls mit einer kleinen Rundfeile oder mit Schmirgeliaden nachgearbeite
werden kann, falls der Bohrer beim Bohren etwas verlaufen ist. Der Durchmesser des
fertigen Stichloches schwankt je nach Maschinensystern und Verwendungszweck
zwischen 1,6 bis 1,8 und 1,8 bis 3,2 mm (bei schweren Handwerkermaschinen ist das
Stichloch auch noch groBer). An der Unterseite wird das Stichloch versenkt, an der
Oberseite dagegen nur leichi die Kante gebrochen, Wenn mit der Maschine siarkes
und hartes Garn verndht werden soll, kann das Stichloch an der hinteren oberen Kante
etwas mehr gebrochen werden, damit der Fadenlauf nicht gehemmt wird. Vielfach
wird scgor eine fodenbreite Nut eingefeilt oder das Stichloch nicht rund, sondern
l8nglich ausgefOhrt, Ist das Stichloch gunn noch mit Schmirgelleinen sauber poliert,
werden mit der Maschine Ndhversuche gemacht. Erst danach wird die Stichplatte
gehdrtet, angelassen und nochmals sorgféllig gehdrtet.

Transporteure

Vielfach sind die Zdhne des Transporfeurs so stumpf, daB der Stoff nicht mehr
genigend mitgenommen (fransporfiert) wird.

Zum MNacharbeiten wird der Transporteur ausgegliht, die Z&hne sind mit einer
Spezialdreikantfeile nachzufeilen (Zahnwinkel etwa 459). Dabei ist darauf zu achten,
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ob es sich um Sdge- oder Radzahnung handelt und daB die Zahnspitzen parallel
zur Stichplatte verlaufen. (Transporteur in die Maschine einsetzen und kontrollieren.)

MNach dem Hérten und Anlassen werden die Zahnspitzen mit einem Olstein oder
mit Schmirgelleinen etwas obgesiumpft; zu scharfe Zahnspilzen kdnnen leicht das
Mahgut beschéidigen und auch Fadenreiflen verursachen.

MNihfiilchen

Das Stichloch im Mahfull darf nicht zu groB sein, es mul fodenpoliert und die hintere
Lochkante an der Unterseite der Sohle efwas abgerundet sein. Wenn mit der Maschine
harte und spriide Garne verndht werden sollen, ist es zweckmafiig, vem Stichloch
aus nach hinten eine kurze Fadenrille einzuarbeiten.

Die Filichensohle mul unbedingt parallel zum Transporteur stehen. Das ist beson-
ders wichlig bei starren NdhfiGen, weil die Maschine sonst nicht gerade transpor-
tiert, Ein starrer Nahfull darf unter keinen Umstinden vor der Nadel tragen. Der
Stoff wird sonst zur Madel hin geschoben und kraust.

Zum Abrichten @Bt mon den Transparfeur an der Fiflchensohle die Stellen an-
zeichnen, an denen der Nahfull triéigt, Die Fillchensohle muB so lange nachgearbeitet
werden, bis sie auf dem Transporieur an allen Stellen gleichmdfig aufliegt.

Wird ein Stick Papier, das man probeweise von der Maschine transportieren 101,
gemde durchgezogen, is! die Nacharbeil gelungen, Voraussetzung ist allerdings,

all der Transporteur parallel zur Stichplatte steht,

Schrauben und Muttern

Schrouben und Muttern, die durch mangelhafte Schraubenzieher und Schlissel
vnansehnlich geworden sind, sind keine Empfehlung fireinen tichtigen Ndhmaschinen-
mechaniker.

Sind die Schraubenschlitze nur leicht beschédigt, kann man sie in der Bohrmaschine
oder auf der Drehbank ablaufen lassen und anschlieBend mit Schmirgelieinen polieren,

Muttern feilt man wieder sauber kantig. Oft ist es varteilhafl, Schrauben und Mutlern
in Ol abzubrennen oder braun bzw. bldu anzulasen.

Zu stark beschddigte Schrouben und Muttern sollten nach Mibglichkeit immer
ernevert werden,

Schwarzbrennen — Briinieren

Um Schrauben, Muttern und anderen Kleinteilen ein schéneres Aussehen zu geben,
kann man sie brinieren oder schwarzbrennen; sie werden dadurch auch in geringem
Umfang gegen Rost geschiitzt. Wenn die Teile weich bleiben kénnen, ist es am ein-
fachsten, sie schwarzzubrennen. Dazu werden die Teile in der Gasflamme auf Dunkel-
rotglut erwdrmt und kurz in Ol getaucht, dann wird das Ol in der Flamme abgebrannt,
Wenn dieser Vorgang mehrere Male wiederholt wird, erhdlt das Werkstick einen
tiefschwarzen Glanz. Empfehlenswerter sind chemische Briinierungsmiftel, die sehr
preiswerf zu haben und leicht anzuwenden sind,

Ausgliihen, Hirten, AnlaBfarben

Eine ausfUhrliche Unterweisung geht Uber den Rahmen dieses Buches hinaus. Hier
sollen nur einige prakhische Winke gegeben werden®),

AuBer den Werkzeugen missen oft guch Nédhmaschinenteile gehértet werden, um
sie verschleiBfester zu machen, wie z. B, Stichplatten, Transporteure, Nadelstangen,
Greifer usw,

Missen harte Teile nachgearbeilet werden, so ist es meist notwendig, sie auszu-

lihen, sofern man mit Schmirgelleinen und Schieifkérper nicht zum Ziele kommt,
eim Ausglihen diirfen die Werkstlicke nicht zu warm gemacht werden {Dunkelrot-

*) Hierru sai aof das Fachbudh von Eragl Dord | Die Berufinmb, (dung des Mechanikers” hingewieten. Franckhiche
Yerlogsbechha ndiu g, Stuitgar,
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lut) und missen, das ist sehr wichtig, am besten in Asche langsam abkOhlen. Zum

drten darf das Werkstick bzw. Nahmaschinenteil nicht Uberhitzt werden, da sonst
das Material verbrennt. Die Hartetemperatur fiir die meisten Stahlsorten liegt zwischen
750 und 830° C (Hellkirschrof).

Zum Abkihlen (Abschrecken) nimmt man in der Regel Wasser oder, wenn das
Werkstick weniger hart werden soll, Gl, Das Einlauchen soll immer mit der Seite
erfolgen, die die geringere Breite aufweist, sonst verzieht sich der Gegenstand,

Manche Teile, wie z. B. Transporteure, Stichplatten und dergleichen, missen nach
dem Hdrfen noch angelassen werden. Beim Anlassen wird das Werkstick auf eine
bestimmte Temperatur erwdrmi {etwa 260° C — Braunviolett) und dann wieder ab-
gekOhlt. Dadurch wird der Hdrtegrad etwas geringer, dofiir aber dos Werksiiick
zdher und elastischer, also bruchsicherer.,

In vielen Féllen genlgt es, wenn das Ndhmaschinenteil nur eine Oberflichen-
hiirtung bis zu etwa 1/,, mm Tiefe erhill. Dies gilt z. B. for die Stichplatte, Das Ver-
fahren hat den Vorteil, dal der Kern weich und elastisch bleibt und z. B. die Stich-
platte nicht so empfindlich gegen plétzlich aufirelende Dricke ist, Wurde das Werk-
stick im Einsafzverfahren gehdrtet, so ist es noch der Nacharbeit im normalen Hdrte-
verfohren meist nicht wieder hirtbar, weil der Kohlenstofigehalt des Stahles nicht
hoch genug ist, In solchen Féllen mul man sich natirlich wieder der Oberfléchen-
hériung bedienen, &

Fir die Oberfldchenhdrtung (Einsatzhdrtung) gibt es eine grofie Zahl von Spezial-
verfahren, die besondere Einrichtungen erfordern. Die dlfeste und einfachste Art ist
die, dafl man das Werkstick in einem kleinen Tiegel zusammen mit einem Hirte-
pulver (Lederkohle) einpackt, den Kasten ader Tiegel mit Lehm |ufidicht verschmiert,
im Ofen eine lGngere Zeit auf bestimmter Temperatur (etwa 850 bis 950° C) hali und
dann das Teil noch dem Herausnehmen im Wasser abschreckt (Einsatzhdrten),

In der Néihmaschinenreparatur genlgt in der Regel ein Verfahren, bei dem das
Werkstiick bis zur Rotglut erhitzi, dann mit einem Spezialhdrtepulver bestreut wird
und so lange dber dem Feuer verbleibt, bis das Pulver zu einer gldnzenden Schicht
zusarmmenfliet,

Dieser Vorgang ist zwei- bis dreimal zu wiederholen und danach das rotglihende
Werkstick im Wasser abzuschrecken, Als Aufsireupulver kann aber auch, wenn ein
Spezial-Hértepulver nicht zur Hand ist, gelbes Blutlaugensalz benutzt werden (Vor-
sicht, giftig. Vor dem Berbhren von EBwaren die Hinde waschen!).

Der Zusammenbau der Teile
Vor dem Zusommenbau sind alle Teile auf Brauchbarkeit zu CUberpriifen und

gegebenenfalls nachzuarbeiten oder zu ersetzen, Beim Einbau eines Teiles darf grund-
sdfzlich keine Gewalt angewendet werden; soweit wie maglich sollen die Teile daher
schon vor dem Einbau aufgepalit und gdngig gemacht werden (Gratstellen auf den
Wellen sorgfiltig au59iﬁ1ter?}.

Die Reihenfolge der Monfage ist bei den einzelnen Néhmaschinentypen etwas ver-
schieden. FOr die wichtigsten MNéhmaschinensysteme sind in folgenden Abschnitten
Demeontage- und Montageanieitungen gegeben.

Nach dem Einbau jedes neuen Teiles bzw. jeder weiteren Teilegruppe Uberzeugt
man sich, dal die Maoschine leicht und ruhig lauft, Schwergang ist auch cﬂsrch lingere
Einlaufzeit nicht zu beseitigen. Es ist zwe::ﬂmﬁﬂig. die Maschine wihrend der Man-
fage nach den angebrachten Markierungen bzw, nach Erfahrungszwecken ungefdhr
einzustellen, die Justierung wird dodurch wesentlich erleichiert,

Der Nidhmaschinenstand (Das Ndhmaschinengestell)

ist nach Méglichkeit bei der Reparatur eines Nahmaschinencberteils ebenfalls zu
dberprifen. Eine gut ausgefbhrte Oberteilreparatur kommt vielfach nicht zur Gel-
tung, weil der Nahmaschinenstand nicht in Qrdnung ist. Alle Verbindungsholzen
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missen gul angezogen sein, domit das Gestell nicht wackell. Besonders ist darauf zu
achten, dal3 die Lagerstelien IéTriH', Schwungrad und Zugstange) dichigehen. Ein-
gelaufene Spitzschrauben und Konen sind nachzuarbeiten bzw. zu erneuern,

Der Aniriebsriemen fir das Oberteil darf nicht zuv lang sein, sonst rutscht er; er
darf aber guch nicht zu sehr gespannt sein, denn dann Iduft die Maschine schwer,
Das Oberteil soll nichi direkt auf der Tischplatte aufsitzen. Deshalb missen abgenutzte
oder hartgewordene Filz- oder Gummicuflogesticke ersetzt werden.

Justierung der Ndhmaschine
{Siehe dazu auch Sachweiser)

Mach der Montage ist die Maschine sorgfiltig zu justieren. Fidr die géngigsten
Maschinentypen sin§ in den folgenden Abschnitten spezielle Justierungsanweisungen
egeben (siehe Inhaltsverzeichnis), doch seien die wichtigsten Einstellungen, die for
ast alle Maschinentypen zutreffen, hier kurz zusammengefalt,

1. Die Einstellung des Schlingenfiingers und der Nadelstange

Der Schlingenhub (Greiferabstand) ist der Weg, den die Naodel von ihrer
tiefsten Stellung bis zu dem Augenblick zurlcklegt, in dem die Greiferspitze in die
Fadenschlinge eintritt, Die Grofle dieses Weges ist bei den einzelnen Maschinen-
typen verschieden; sie hdngt aber auBerdem vom Garn und Néhgut ab. Im Durch-
schnitt betrdgt der Schlingenhub 1,8 bis 2,4 mm, d. h, man 1461 die MNaodelstange
von ihrer tiefsten Stellung um beispielsweise 2 mm steigen und stellt dann den
Schlingenfénger so ein, dall die Spitze in die Fadenschlinge fritt, Zur Einstellung
benutzt man zweckmdflig eine Schlingenhublehre,

Bei schwingenden Schlingenfdngern (z. B. Zentralspulengreifern) wird der Schlingen-
hub der Einfachheit halber vielfach durch den Greiferabstand ausgedriickt; das
ist der Abstand zwischen Naodel und Greiferspitze im Umkehrpunkf der Greifer-
bewegung (fdllt normalerweise mit der Nodeltiefststellung zusammen),

Schlingenfinger-

Schlingenfdnger-
spitze

Hitae

Echlingenfanger-
spitze

Dar Schlingenhub @l zugrol Diar Schiingenhub st 2y klain, Der Schlingenhub is richiig
die Fadenschlinge legl sizh die Fadenschlings hal sich enngestelll, die Schlingenfan-
rur Seile (Feh|diche!) noch nicht richtig ausgebilde gerspilze kann dia Ober-
(Fehlatichal) fodenschiinge sicher erfossen

Die Madelstangenhdhe: Es ist wichtig, dal die Schlingenfingerspitze die
Fadenschlinge sicher erfaflt. Normalerweise ist die ginsiigste Einstellung, wenn
die Greiferspitze nach beendetem Schlingenhub etwa 1,5 mm (ber der Oberkante
des MNedelGhrs stehi.



Sehlingenf@nger-
spifze

e Madelsiangs stehi zu hech
(Fehistiche, Fadenrsifien)

e Hadelsangs stebt zu tlef

Dia Madelstangenhéhe st richiig
{Fehlstiche)

eingestelll, die Schlingenfinger-
ipitze  kann  die berfaden-
schiinge sicher erfomen

Der Nadelabstand: Aus dem gleichen Grunde soll auch die Schlingenfénger-
spilze maglichst nahe an den Greifer herankommen. Der seitliche Abstand zwischen
der Nadel und der vorbeigehenden Schlingenfdngerspitze wird mit Madelabstand
bezeichnet. Er betrdgt etwa f;, mm, Zu beachten ist, daf} bei einigen MNadelsystemen
der Nadelabstand von der Nadelstéirke abhéngig ist, zum Justieren also immer eine
mittlere Madelstirke einsetzen oder die Nadelqs!ﬁrke, die am meisten zur Verwen-

dung kommt,

elwa
Yy mim

Sehlingenfangars

. Schlingenfanger-
spitze

spilze

V

Medel mit sog. Grefferschuls
nach Schmeiz

Dher Madelobstand sl 2u
grafl (Fehhtichal}

Der Madelabstand isl zu klein,
der Schiingenfanger kinnle die
Madel erfasen (Madelbrechen)

Nadelschutz: Da der Schlingenfinger sehr dicht an der Madel vorbeigeht,
kann es verkommen, dafl die Nadel von der Schlingenfidngerspitze erfalit und
abgebrochen wird, wenn die Nadel beim Einstich in das Néhgut abgelenkt wird,
Um dies nach Mdglichkeit zu vermeiden, st bei fast allen Maschinentypen ein
Madelschutz vorgesehen. Dieser Nadelschutz ist sorgfiltig einzustellen oder gegebe-
nenfalls durch Macharbeiten der betreffenden Maschinenfeile herzustellen.

Anmerking:
Che tadelfahes Fo Schmets empfichit din Benufzung von Modeln mil Groifesschulz
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Schiffchenspiel, Trelberspiel, Brillenabstand, Abstand des Unterkapsel-
anhaltesttickes: Es ist zu beachten, daf? die Oberfodenschlinge einwandfrei um
den Schlingenféngerkérper gleilen kann, dementsg:rechend mull die Brille bzw.
das Unterkapselanhalfestick eingestellt werden. Bei Schifichennghmaschinen ist
der Korb zu richten, bei Bahngreifern der Treiber,

1. Die Einstellung der Transporteinrichtung

Hipfertransport

ZeitpunktderTranspoerteurbewegung: Der Verschub des Ndhgules mull
in die Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel aulerhalb des Ndhgutes befindet.
Es ist vorteilhaft, den Vorschubexzenter so einzustellen, dafl der Transparteur noch
ein wenig weiterschiebt, wenn der Fadenregler seine hichste Stellung erreicht hat
und eben im Begriff ist, wieder abwirts zu gehen, Vielfach ist auch der Hubexzenter
verstellbar; er mull dann so eingestellt werden, dall der Transporteur fallt, wenn
die Vorschubbewegung beendet ist, und dall er den Aufstieg beendet hat, wenn
der Vorschub beginnt, Diess Viereckbewegkung ergibt sich allerdings nur, wenn der
Vorschubexzenter ein sogenannter Dreieckexzenter ist. Beim Kreisexzenter gehen
die Bewegungen ineinander Ober, und der Transporteur macht dann die in
Band |l (siehe Sachweiser) wiedergegebene Bewegung.

H&he des Transporteurs: Um einen sicheren Yorschub des MNéhgutes zu
gewdhrleisten, mull der Transporteur weit genug Gber die Stichplatie hingusireten,
andererseits aber auch so weit unter die Stichplatte sinken, dafl er den Stoff beim
Ricklauf nicht mit zurtcknimml. Als Grundregel gilt, dall der Transporteur in
seiner hichsten Stelle ungefdhr um Zahnhihe aus der Stichplatte herausragen
soll. Wenn gusschliefilich dOnne Sioffe verndhi werden sollen, soll der Transpor-
teur etwas liefer gestellt werden, beim Verndhen dicker Stoffe kann der Trans-
porieur etwas hdher gesiellt werden, ;
S'rellurt%_des Transporteurs in der Stichplatte: Zu beachlen ist, dafi
sich der Transporteur im Stichplattenausschnitt frei bewegen kann, sowoh| der
Seile nach als auch in der Ldngsrichtung; er darf also nicht an der Stichplatte
anschlogen.

FuBechenhub: Der Fifichenhub betrGgt etwa 7 bis B mm. Zu beachten ist, daf}
weder die MNadelstange noch die Nadelklemme bei angehobenem Nahfull auf den
Mahfuli st601; anderseits mull der MNahfull bei herabgelassener Stoffdriickerstange
auf der Stichplatte aufliegen. Der Lifterhebel soll nech ein wenig Spiel haben.

Schiebradfranspori

Fur den Schiebradiransport gelten dieselben Einstellregeln, allerdings falit hier
das Heben und Senken des Transporteurs (Schiebrades) fort,

MNadeliranspori
Im Gegensatz zum Hopfertransport mull der Vorschub des Ndhgutes in die Zeit-
spanne fallen, in der sich die Nadel innerhalb des Néhgutes befindet. Der Vor-
schub des Transporteurs soll beginnen, wenn die MNadel etwa bis zum Nadelohr

im Transporteur steht, Alle Obrigen Einstellungen wie beim Hipfertransport,
Kombinierter HUpfer- und Obertransport

Zeiipunkt der Transporteurbewegung: Hohe des Transporteurs und
Stellung des Transporteurs in der Stichplatte siehe Abschnitt Hipfertransport,
FiBchenhub: Igie Stoffdrickerstange ist der Hihe nach so einzustellen, dafi
der starre MNahfull bei ongehobenem Lifterhebel etwa 7 mm von der Stichplatte
entfernt ist,

Hub des beweglichen Mahfufles: Wenn der starre MNdhfull herunter-
elassen und die Maschine am Haondrad durchgedreht wird, missen sich beide
dhfuie ungefihr gleich weit von der Stichplafte bzw. vom Mahgut abheben.

DerZeitpunkider VorschubbewegunodesbeweglichenMahfulies

ist so einzustellen, dall der bewegliche Néhfull frihestens auf das MNdhgut auf-
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setzt, wenn der Transporfeur in seine Ausgangsstellung zurlickgekehrt ist; er mull
aber spitestens aufgesetzt haben, wenn der Transporteur mit dem Vorschub beginnt,

Kombinierter Hiopfer-, Madel- und Obertransport
Die Einstellung ist auf die gleiche Weise wie beim koambinierten Hipfer- und Ober-
transpart vorzunehmen, nur dall die Trnnspcrreumewegung in der Zeitspanne
erfolgt, in der die Madel im Mdhgut ist,

Einniihen

Nach der mechanischen und néhtechnischen SchluBkontrolle wird die Maschine mit
den Stoffen und den Garnen eingendht, die der Kunde mitgeliefert hat, Die Maschine
soll mit verschiedenen Geschwindigkeiten und auch Giber Mahie und Sdume gendht
L-.rerden. um sicher zu sein, daB der Stich gleichmifig bleibt und keine Fehlstiche vor-

ommen,

Auf Haushaltndhmaschinen macht man zweckmaiig noch Stopfversuche, weil sich
gewisse Fehler am ehesten beim Stopfen zeigen.

Handwerker- und Industriendhmaschinen missen héufig fir ganz bestimmte Stoff-
arten und Garngualitdten eingendht werden. Es ist daher immer ratsam, ein Nih-
muster und ausreichendes Einndhmaterial vom Kunden anzufordern, weil Schlingen-
hub, Madelhthe, Transporteurthe, Transporteurform und manches andere dem
Néhgut angepalit werden missen. Werden Apparate, z. B. Kapper, Séumer und dgl.,
un%ewendel. missen auch mit diesen Néahversuche angestelit werden,

um Abschlufl wird auf der Reparaturmaschine eine Néhprobe angefertigt, sauber
beschnitten und unter der Nadel belasen.

Grundsiitzliche Gebote fiir den Mdhmaschinenreparateur

1. Stelle fUr jede Reparatur eine Reparaturkarte aus. Auller der genauen An-
schrift des Kunden trage Marke und Fabriknummer der Maschine sowie die
Mangel und Fehler ein. Durch Eintragung der Marke und Nummer begegne
man mdglichen Einwdnden des Kunden, daf ihm die Maschine in der Werk-
statt vertauscht wurde oder dergleichen. Die Reparaturkarte enthalte auller
der Barzahlungsbedingung bei Abholung der Reparatur auch eine Abholefrist,

2. Nenne nach gewissenhafter Prifung der Maschine dem Kunden einen unge-
fahren Reparaturpreis und den voraussichtlichen Tag der Fertfigstellung. Strebe
danach, beides einzuhalten.

3. Ref%dra’furmusthinen missen sorgfiltig gegen Staub und Beschadigungen geschiizt
aufbewahrt werden. Denken Sie daran, was Sie sagen wirden, wenn Ihr Eigen-
tum irgendwo in einer Ecke der Werkstatt oder des Lagers umherstehen wirde,

4. FOr einen erfolgreichen Reparafurdienst sind gutes Werkzeug und eine zweck-

mdfig eingerichtete Werkstatt uneridBliche Vorbedingung. Siehe Seiten 7—17.

Wenn Sie [hren Ruf als Handwerker und den des Fabrikates, dessen Maschinen

Sie reparieren, nicht gefdhrden wollen, missen Sie jede, auch die kleinste Repa-

ratur gewissenhaft und fachmédnnisch ausfihren,

Beginne mit der Reparatur erst dann, wenn du dir durch eine Ndhprobe

Klarheit Uber die Fehler und deren Beseitigung gemacht hast,

Wéhrend der Reparatur milssen die Zeiten fUr die einzelnen Arbeiten und die

fur die Instandsetzung bendtigten Ersatz- und Zubehérieile auf der Reparaturkarte

vermerk! werden. Man gewinnt durch diese Handhabung Unterlagen fur die

Bildung eines gerechten Reparaturpreises und mit der Zeit sehr brauchbares

Material fiir die immer zweckmdlige Vorkalkulation.

. Original-Ersatzteile passen besser als Spezialieile und ersparen Zeit und Verdrub,

+ Mach es dir zum Prinzip, jede verharzt eingelieferte Néhmaschine vollsténdig
auseinanderzunehmen und deren Teile in heifier Soda-, P 3- oder einer éhnlichen

un

N oo
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Lauge grondlich zu reinigen und durch eine MNachbehandiung mit Petroleum
oder harz- und sturefreiem Ol die Rostbildung zu verhindern. Versdume es jo
nicht, auch die Lagerstellen im Obertfeil und die Ollécher sorgfiltig zu entharzen
und von Schmuiz zu reinigen und — wenn erforderlich — die Lager nach-
zupalieren. Wenn du das nicht beachiest, wirst du dieses Verséumnis mit
nochmaliger Demontage bezahlen missen.

10. Ist ein Oberteil demontiert worden, darf nicht wahl- und planlos wieder zusammen-
gebaut werden. Unter keinen Umstdnden ist weiter zu montieren, wenn die ein-
gebauten Maschinenelemente nicht leichi, spielfrei und gerGuschlos laufen. Ma-
schinen, die enigegen dieser Regel zusammengebaut werden, laufen auch nach
langerer Einlaufzeit nicht einwandfrei.

11. Man male sich nicht an, alles verbessern ader nacharbeiten zu missen. Solche
Handlungen verteuern die Reparatur unnétig, und allzu oft leidet darunter auch
die Qualitét der Nahmaoschine,

12, Jede reparierte Maschine erhalte nach befriedigendem Einndhen — als Nachweis
fur die gelungene Reparatur — ein sauber beschnittenes Nahmuster.

13. Es ist darauf zu achten, daB bei jeder Reparaturmaschine auf dem Schieber das
Madelsystem eingax:hiugfgn wird, welches fir die Maschine zu verwenden ist
(sofern dies nicht schon fabrikseitig geschehen ist), Die Kunden sind anzuhalten,
beim Madelkauf das Madelsystem zu nennen, das auf dem Schieber der Maschine
eingeschlagen ist. Viele Reklamationen und unnétige Fragen ktnnen dadurch
vermieden werden,

14, Dem Einlieferer einer verharzten Maschine héndige bei Rickgabe der Reparatur
ein Fldschchen bestes Ndhmaschinendl und ein neues Olkénnchen aus.

15. Wenn irgend moglich, Oberprife auch dos Gestell und die elekirische Anloge
Mator, Ndhlicht usw.) der Ndhmaschine. Oft haben gerade die Antriebsteile des

estelles lauten Gang, oder ein mangelhaft geboules Holzgestell ist wackelig
geworden, Durch soiche Schéden kommt die guie Oberteilreparatur nicht zur
verdienten Geltung.

16. Denke weiter daran, dall gute Arbelt Anspruch aufl angemessene Bezahlung
hat. Der tichtige Mahmaschinenfachmann arbeitet nicht nur, um sein Leben zu
fristen, sondern um seinen Betrieb leistungsfdhig zu erhalten und zu verbessern.
Dias ist bel der Kalkulation zu bericksichtigen,

17. Zu einem vorbildlichen Kundendienst gehért auch eine Unterweisung in der
richtigen Handhabung der Maschine. falls fehlerhaftes MNahen der Maschine aufl
Unkenntnis des Ndhenden zurickzufGhren war. Solche BemUhungen machen sich
immer bezahlt,

18. Kunden, die alte, verbrauchte Maschinen einlieferten, vermerke in einer Kaoriei,
damit sie im Laufe der Zeit zum Kauf einer neven Maoschine veranlafit werden
kénnen.

19. Verstume auch nicht, fehlende Ersalzteile oder solche, von denen dos lefzte
Stick verbraucht wurde, sofort nochzubestellen, Ein gut geleiteter Betrieb fuhrt
Uber sein Ersalzieillager ein Verzeichnis. ledes Teil, das eingeht, =ollte sofort mit
Ein- und Verkﬂufsgejs sowie mit dem Verdienstaufschlag in ein Lagerbuch ein-
getragen werden, Diese Malinahme erleichtert
1. die Vorkalkvlalion bei der Reparaturannahme,

4. die Rechnungsaussiellung bei Ablieferung der Reparatur und bedeutet
3. eine wertvolle Hilfe for die Inventur.

20. Verkaufe nur cllerbesies harz- und sdurefreies Spezial-Ndhmaschinend| sowie

Markennadeln.
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Muslarwerksiaiien

b} Maschinenraum

‘ Die f\ﬂhr'.‘n;;schiﬂEr-ei’Eh-;lcir.!unq st nicht zum Stillstand gekommen. Immer wieder
berichtet die Fachpresse Uber Meuerungen und Verbesserungen. Die Elekirifizierung
der Ndahmaschine gewinnt an Bedeutung und erschlielt neue Mbglichkeiten. Die Zier-
stichautomatik ist ein weiteres Teilgebiel der Entwicklung. MNiemand kann sagen, wo
wir in einigen lohren in der Technik stehen werden, Dabei ist eine Tatsache nicht von
der Hand zu weisen, dafl an den Mechaniker immer hishere Anforderungen hinsichi-
lich seines fachlichen Kénnens und seines Einfihlungsvermégens gestelll werden.

Es wird in Zukunft nur der als Fachmann besiehen kinnen, der sein lechnisches
Denken und fachliches Kénnen so schult, daf es ihm keine Schwierigkeiten bereitet,
sich immer wieder mit neven Problemen auseinanderzusetzen,

Einige Mahmaschinenfabriken haben die MNoltwendigkeit einer umfassenden Aus-
bildung ihrer Werksangehbrigen fir den Auflendiensl bereils erkannt, sie schulen
ihre Mitarbeiter in gewissen Abstdnden, um sie mil der Weiterentwicklung der MNdh-
maschine und ihres Einsatzes auf dem laufenden zu halten,

Ein gleiches Ziel verfolgt quch die Deuische MNéhmaschinenmechanikerschule in
Bielefeld, Heeper Strafie 149, Dort hat der Fechnachwuchs nicht nur dis Maglichkeil,
sich noch fehlendes handwerkliches K&nnen anzuei en, sondern kann dort auch die
wichtigsten Maschinentypen der gesamten Nahmaschinenindustrie kennenlernen,
unter denen sich auller normaolen Haushaltndéhmaschinen Zickzocknhmaschinen,
Maschinen mit Zierstichautomatik, ‘Wéscheknopfloch-, Augenknopfloch-, Riegel-,
Knopfanndh-, Interlock- und Overlock-, Feston-, Hohlsaum- Pikier-, Siaffier-, Arm-
abwdrls-, Zweinadelsdule-, Zweinadelflach- und moderne Schnelindhmaschinen
befinden.

Die Unterweisung gliedert sich in einen theoretischen und einen praktischen Teil.
Im praoklischen Unterricht werden die einzelnen Maschinen demontierl, montiert
lustiert und eingendht

Konnen vom Schiler die
moglich, wihrend des Schulbesu

prifung abzulegen

clichen Bedingungen erfUllt werden, ist es fir ihn
s vor der Handwerkskammer Bielefeld die Meister-

Raum fir De




Schillargruppe der Daulschen Mahmaschinern-Fachschule beim lustiaren und Einndben von Indusiriendhmaschinen

Geradstichnahmaschinen
DIE LANGSCHIFFNAHMASCHINE

Im wesentlichen unterschetdet man zwei verschiedene Systerme der Gerod-Lang-
schiffndhmaschine, und zwar Maschinen nach dem Howe-System und Maschinen
nach dem Singer-Syslem.

Bei den ersten Langschiffndhmaschinen nach dem Howe-System ruhte das Schiff-
chen in einer Bahn und wurde durch einen Treiberfinger in Mahirichtung hin- und
herbewegt,

Spatere AusfOhrungen hatten dann einen Schiffchenantrieb dhnlich dem des Singer-
Systems. Bekannter und verbreiteter als die Langschiffndhmaschinen nach dem Howe-
System sind die Langschifindhmaschinen nach dem Singer-Sysiem.

Dieses Maschinensystem, das im Laufe der Jahrzehnte von fast allen Mdhmaschinen-
fabriken gebout worden ist, zeigt wohl in der GriBe, nicht aber in der Konstruktion
nennenswerte Unterschiede.

Die verschiedenen Ausfihrungen wurden teils mit Buchstaben, z. B. A, B, C oder D,
oder auch mit Mamen, wie , Medium®, |, Saxonia® usw., bezeichnet. Daos Schiffchen des
Singer-Langschiffsystems liegt in einem ungefederten oder bei den deutschen Erzeug-
nissen in einem gefederfen Korb und wird von diesem quer zur Nahtrichtung an der
Madel vorbeigefihrt. Die dlteren Langschiffndhmaschinen hatten Schiffchen mit Loch-
spannung, neuvere Maoschinen wurden zuletzt auch mit einem geschlosenen (zylindri-
schen) Langschifichen geliefert.

Der Schiffchenkorb wird von der Armwelle aus tber ein Kegelrdderpaar, eine
k.urbelscheibe und eine Zugstange hin- und herbewegt,

Als Fedenregler Uberwiegt der federnde Fadenhebel. Einige Firmen, wie Dirkopp.
Gritzner, Mothmann, Pfaff u. a., haben aber auch Langschiffndhmaschinen mit Kurven-

riviill camnlchal in elnem grolzigig genlanien Sehvineubau gridere

fadenhebel gebaut. Der Transporteur wird von den Exzentern der Kurbelscheibe
durch eine Exzentersiange gestevert. Die Exzenterstange wirkt als zweiarmiger
Hebel, dessen Drehpunkt durch Verschieben der Stichstellerschraube verlegt werden
kann, Dadurch wird der Vorschub des Transporteurs kleiner oder groBer. (Nur Var-
widrtsstich; es hal jedoch auch deutsche Konstruklionen gegeben, die vor- und rick-
wirts ndhten.) Die Hubbewegung wird im allgemeinen durch ein Keilsthck bewirkt,
das verschiebbar oder auch starr mit der Exzenterstange verbunden ist. Das Senken
des Transporteurs erfolgt durch Federkraft,

Meben Langschiffndhmaschinen flr den Hausgebrauch wurden friher auch Ma-
schinen fiir gewerbliche Zwecke gebaul, z. B, fur Schneider, Sattler und Schuhmacher.,

Madelsysterme 339, 439, 138 und 361, bei neueren Maschinen mit runder Nadel-
stange und Zylinderschifichen auch dos System 705.

Die Mdhleistung der Langschifindhmaschine liegt bei 600 Stichen in der Minule. Fir
hhere Stichzahlen sind Langschiffndhmaschinen ungeeignet. Deshalb haben fost alle
grifleren MNdhmaschinenwerke die Fabrikation von Langschiffndhmaschinen auf-
gegeben,

Raguliaran der Schifchanspannung
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Einslellung der Fadenspanning

Einfddelungsweg des Langschiffehen am Schiffehen

Die hauptstichlichsten Fehler und ihre Behebung

A Schwerer Gang

1. Die Maschine ist nicht oder nicht ausreichend gedit: Alle Lagerstellen sorgfiltig
&len.

2. Die Maschine ist in den Lagerstellen durch unFeeEgneles Ol verharzt und ver-
klebt (dunkle, klebrige Rickstinde): In alle Olstellen reichlich Petroleum tréu-
feln, Maschine grindlich durchdrehen, sdubern und mit horz- und stivrefreiem
Ol nachélen. Lduft die Maschine dann nicht leichter, demontieren und entharzen.

3. Die Kegelrdder kdmmen ouf Grund, die Zdhne sitzen zu eng ineinander: Arm-
wellenkegelrad ein wenig abricken, so dall zwischen den Zdhnen ein kaum merk-
liches Spiel bleibt,

Herders Tlanmasehinen-Fachmenn
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. Der Zahngrund ist verharzt oder verschmuizt: Zahnrider reinigen und 8len,

. Durch Unachlsamkeit hat sich Ndhgarn zwischen Handradbuchse und Armwellen-

lager gewickelt: Fodenreste entfernen,

Unter dem schmalen Abdeckschieber fir die Tronsporteurfibrung oder unter der

stichplatie hat sich MNdhstaub festgepreBt: Stichplatte und Schieber entfernen und

Schmutzreste herausstalen.

. Lagersiellen des Tretgestelles sind trocken: Mil nicht zu dinnem OI Slen. (In
Wehnrdumen dazu Gestell auf eine Papierunterlage stellen, um ein Verschmutzen
des Fullbodens zu vermeiden,)

Lauter Gang

. Die Kegelrdder haben zuviel Spiel: Armwellenkegelrad etwas mehr an das
Kegelrad auf der Stehwelle heranricken, aber nur soviel, dall zwischen den
Zdhnen ein kaum merkliches Spiel bleibt,

. Die Armwelle hat in der Lingsrichtung zuviel Spiel: Armwelle mit der Handrad-
ausldsescheibe dichtstellen.

. Die Stdnderwelle hat zwischen Kurbelscheibe und Stellring zuviel Spiel: Stéander-
welle mit der Kurbelscheibe dichistellen, (Viorsicht! dabel nicht Kegelréider be-
schddigen.)

. Die Schubstange hat auf den Bolzen zuviel Spiel: Meue, sitirkere Bolzen einsetzen,

. Herz und Herzrolle sind ausgelaufen: Neue Teile einseizen,

. Die Transporteurexzenterstange klappert: Die Seiten des Exzenterstangenrahmens

sfauchen und Exzenter neu einpassen.

. Der Transporteur hat in seiner Fihrung seitliches Spiel: Neven Transporfeur ein-

setzen oder alten Transporteur stauchen und nacharbeiten.

. Das Tretgestell klappert: Alle Lagerstellen nachsehen, anziehen und evil, nach-

arbeiten.

. Fehlstiche
. Falsche Nadel: Richtiges Nadelsystemn verwenden, Gebrduchlichste MNadelsysterme

sind 339 (439}, 138, 361, 705,

. Die Madel ist falsch eingesetzt: Die lange Rille mull stels nach vorn zeigen, Filr
das Einstellen der richtigen Nadelhdhe Markierung oben an der Nadelstange
beachten. Wenn Markierungssirich im Begriff ist, in der Kopiplatte zu verschwin-
den, mull daos Nadeldhr im Stichplattenloch stehen, Bei neveren Maschinen Madel
bis zum Anschlag einschieben, (Bei alten Howe-Maschinen lange Rille links,)

. Die Madel ist verbogen: Meuwe Madel einsetzen.
. Die Madel streift am Follchen: FUBchen ausrichlen oder FiBchenloch nachfeilen

und palieren,

. Madel streift am Stichloch: Stichplatte richtig einstellen, (Nadelschutz nicht aufler

acht lassen!)

. Die Madel palit nicht zum Faden: Nadel- und Garntabelle beachten,
. Die Schiffichenspitze ist beschidigt: Spitze nachschleifen und polieren; stark be-

schiidighe Schiffchen ernevern.

. Das Stichloch ist zerstochen: Stichloch nachpolieren, wenn das Stichlach stark

beschidigt oder zu grof} ist, Stichloch ausfittern, besser neuve Stichplatte ver-
Wwenoen.

. Der Fadenhebel gibt zu spét losen Faden: Mitnehmerstiftschraube soweit hinein-

schrauben, daof der Fadenhebel losen Foden gibt, wenn die Nadelspiize in etwa
vierfachen Hemdenstoff einstichi
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D. Fadenreillen
Viele unter C angefihrle Ursachen kénnen auch Fadenreillen zur Folge haben,

Aullerdem:
1.

i

+

Ln
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Die Spannung ist zu stark: Spannung des Ober- und Unterfadens lockern,

. Das Stichplattenloch ist zu klein: Stichplalte mil gréllerem Loch einsetzen oder

Stichplatte nacharbeiten.
Der Madelkanal in der Grundplatie und der Stichlochrand sind zerstochen: Nadel-
kanal mit passender Rundfeile nachfeilen und mit Schmirgelfoden nachpolieren.

. Die Nadel ist aufgestaucht und hat ein Hakchen an der Spitze: Neue Nade| ein-

setzen.

. Die Schiffchenspannungsschraube ragt aus dem Schiffchenkfrper heraus: Span-

nungsschraube fiefer hineinschrauben,

. Der Faden ist unregelmdfig stark und knotig: Markengarn verwenden.
. Die Madel ist im Verhdlinis zum Faden zu fein: Siehe Madel- und Garntabelle.

Die Fadenfiihrungsdsen sind schartig, verrostet oder eingeschniften: Schartige
Kanten und Schniftstellen nachpolieren.

. Die Schiffchenkorbfeder st verbogen: Feder richten oder durch neue ersefzen,

Schifichen neu einpassen, Das Schiffchen soll im Korb soviel Ldngsspiel haben,
dall ein Faden MNr. 30—40 ungehindert durchgleiten kann. Das Schifichen mull aufl
der unieren sog, Satielfeder aufliegen und in dieser Lage gleiches Spiel zwischen
der Schifichenspilze und dem oberen wie dem unteren Fadeneingangshdrnchen
haben. Abb. Seite 33,

. Das Schifichen ist stark abgenuizt und hat scharfe Kanten: Kanlen leicht abziehen,

besser jedoch neues Schifichen einsetzen.

E. Madelbrechen
1. Die Nadel steht nicht fiel genug im Naodelkanal zuriick (etwa 0,10 mm}) und wird

deshalb von der Schiffchenspitze erfafit: MNeue Madel einsetzen, Madelstellung
justieren.

. Die Stichplatte ist verstellt: Stichplatte so oufschrauben, dofl die Madel etwa

1/, mm von der hinteren Stichlochkante stehl (Nadelschutz),

. Die Madel isl zu schwach fir das Méhgut und Garn: Siehe Nadel- und Garntabelle,
. Der Stoff wird beim Néhen geschoben cder gezogen: Stoff nur leicht fihren.

Wenn erforderlich, Fuflchendruck wversldrken, Transporteurzéhnchen schérfen
oder Zahnstiick héherstellen; aber nicht mehr als eine Zahnhéhe, damit der
Transporteur wihrend des Ricktransportes genigend fief unter der Stichplatten-
oberkante 1dufl. Andernfalls wird das Néahgut wdhrend des Ndhens vom Trans-
porteur hin- und hergezogen.

. Der Transporteur steht vor der Nadel hiher als dahinter: Transporteur nach-

arbeiten oder, wenn die Ndhfullsohle nicht richtig aufliegt, auch FiBchensohle
abrichten.

F. Ungleichmdafige Nahl

Viele Fehler, die Fehlstiche und Fadenreiffen verursachen, sind auch die Ursache
unregelmdfiger Sfichbildung,

1.

2,

Die Verschlingung der Fdden ist oberhalb des Stoffes sichtbar: Die Oberfoden-
spannung ist zu stark oder die Unterfadenspannung zu schwach,

Verschlingung der Fiden unterhalb des Stoffes sichtbar : Die Unterfadenspannung
ist zu stark oder die Oberfadenspannung zu schwach,



3. Der Stoff ziehl sich zusammen: Die Spannung ist zu stark. Off st {Gr den Stoff
auch der Mdhfaden zu stark. Dinne Stoffe nur mit leichtem Mahfulldruck ver-

arbeiten.
Der MNahfull liegt nicht mit der ganzen Fldche auf dem Transporteur und der

Stichplatie auf: FUllchensohle abrichien,
4, Die Maht ist zu lose, die Sliche sind ungenlgend eingezogen: Spannung mull
besonders bei stdrkerem Garn versiirkt werden,
Die Spule ist unregelméBig aufgespull: Spuler Gberprifen. Die Spule ist verkehrt
eingelegt oder das Schiffchen ist falsch eingeftidelt,

6. Die Naht ist nicht gerade, weil der Transporteur seitliches Spiel hat: MNeuen
Transporfeur einsetzen, notfolls Fihrung des alten Transporteurs stauchen und
neu einpassen. Fiflchensohle abrichien oder neues Filichen verwenden.

7. Die Stichldnge in ungleichmdélig: Die Transporteurfeder ist verbogen oder zu
schwach. Feder richten oder durch neue erseizen,

8. Der Transporteur steht zu fief: Hubkeil nachstellen. Wenn der Transporteur
stumpf ist, Zahne schérfen oder neven Transporteur einseizen.

9. Rahmen der Exzenterstange ist ausgelaufen: Nacharbeiten, wie in der Reparatur-
anweisung angegeben, p

10. Die Maschine niht Bogen: Der Nahfull ist an der Fiflichensohle beschidigt oder
liegt nicht gleichmaBig auf. FiBchensohle nacharbeiten und polieren.

B

Reparaturarbeiten

Bei dem geringen Wert, den eine alte Langschifindhmaschine heute hat, dirfen
die Reparafurkosten nicht zu hoch werden, Da die Ndhmaschinen im Hausgebrauch
in der Regel nicht stark beansprucht werden, sollte man auf eine grindliche mecha-
nische Uberholung bei diesen veraiteten Maschinen verzichten. Grafere Reparatur-
arbeiten, wie z. B. Nacharbeiten der Naodelstangenfihrung oder der Herzkurve, soll-
ten nur dann ausgefihrt werden, wenn es der Kunde ausdricklich verlangt und
bezohlen will oder wenn diese Macharbeiten aus nihtechnischen Griinden unbedingt
erforderlich sind,

Die Eemcntuge der Langschifindhmaschine nach dem System Singer geht wie folgt
War sichi
1. Spuler, Riemenschulz, Nadel, FOlichen, Schifichen, Armdeckel, Stichplatte.

2. Kopfteile — Kopfplaite mit Madelstange, Stoffdriickerstange, Fadenhebel,

3. Unterbau — Zugstange, Schifichenkorbfihrung und Schiffchenkorb, Stichsteller
mit Kulisse, Kurbelscheibe und Exzenterstange (Vorsicht, dall schwache Seite des
Exzenters nicht ausbricht!), Transporteur mit Lagerung.

4, Armteile — MNur wenn nétig: Armwellenkurbel, Armwelle mit Kegelrddern,
Handrad und Stdnderwelle. Passende Hilfswerkzeuge benutzen!

Die demontierten Teile werden sorgfiltig auf ihre Beschaffenheil geprift. Ver-
harzte Teile missen in P 3-L&sung oder in einer Sodaldsung ausgekocht werden,

Bei den meisten Langschifindhmaschinen hoben Madelstange und Stoffdriicker-
stange einen prismatischen Querschnitt. Bei ldngerem Gebrauch der Maschine nutzt
sich die Madelsiangenfihrung stark ab, und die MNadelstange hat dann seifliches
Spiel. In solchen Féllen ziehe man die Stirnplatte aufl plan aufgespanntem Schmirgel-
leinen vorsichiig ab. Die Stirnseite des Kopfes mull ebenfalls abgezogen werden, so
dafi keine Einlaufstellen mehr sichtbar sind. Von gréferen Nacharbeiten ist jedoch
abzuraten, weil ein befriedigendes Ergebnis oft nur unter groflem Zeitaufwand zu
erzielen ist. Die Beschaffung von Ersatzstangen ist recht schwierig.

Ersatzbedirftig ist oft die Rolle for den Herzantrieb der Nuge!slunge. Ersatzherze
sind kaum nach erhdltlich und meistens nicht leichl zu montieren. Es wird in solchen
Fallen zweckmdfiger sein, eine neve Rolle anzuferligen. Der Durchmesser der neuen
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Rolle mull so gewidhlt werden, dofi die neue Raolle schwer in die weileste Stelle der
Herzkurve pafil, Wenn beide Teile (Herz und Rolle) volisiéindig fetifrei und die zu
engen Stellen zuvor varsichlig nachgeschabl sind, kann mit dem Einreiben der neuen,
zuvor gehirteten Rolle begonnen werden. Die dabel entstehenden Spdne sind lauvfend
fortzublasen. Unter vorsichtigem Drehen am Handrad wird solange eingerieben,
bis die Rolle gleichmdfig schwer in der Herzkurve abrollt. Erst dann 140t man die
Rolle mit Ol einlaufen. Notfalls wird eine zweite, etwas stdrkere Rolle eingerieben,
Es mufl beim Macharbeiten der Herzkurve Obacht gegeben werden, dall Schlingen-
hub und Gegenhub der Herzkurve nicht zu stark verdndert werden.

Im Laufe der Zeit nutzt sich auch die Schifichengleitbahn ab. Man priife daher, ob
die Madel noch richtig im MNadelkanal steht (1/,, mm von der Gleitbahn zuriick), damit
sie von der vorbeigleitenden Schiffchenspitze nicht erfalit werden kann. Von einem
MNacharbeilen der Madelanlage in der Madelstange ist unter allen Umst@nden abzu-
raten. Ist die Differenz nur gering, verriicki man einfach die Froniplatie (Prisonstifte).
Keopfplatte in neuer Stellung verstiften, damit die richtige Lage gewdhrleistet ist, wenn
sie von Besitzer der Maschine einmal abgenommen wird.

In schwierigen Féllen 185t man besser den Arm von der Grundplahte und rickl ihn
so zurecht, dall der Madeleinstich die richtige Stellung hat. Die Bohrungen fir die
Pri;lc:r;lsiiﬂ? sind zu erneuern oder nachzuarbeiten. festigungsschrauben kréftig
anziehen.

Die Oberfadenspannung ist eine Klemmscheibenspaonnung, die durch eine Blait-
feder reguliert wird. Die verhdltnisméBig kleinen Scheiben missen zuverldssig auf
den Druck der Spannfeder reagieren. Der Spannungsbolzen ist oft verharzi, ebenso
der Ausltsebiigel, Falls die Maschine mit einer automatischen Auvslosung ausgeristet
ist, ist diese sorgféltig zu reinigen. Spannungsscheiben und auch der Spannungsstift
dirfen keine Rillen aufweisen, damit keine Unregelmdligkeiten in der Spannung ein-
ireten. Am besten in selchen Fdllen neue Teile einsetzen oder die allen sauber nach-
arbeiten und polieren.

Werden Langschiffmaschinen lingere Zeil mit gleicher Stichldnge gendht, so ent-
stehen auf den Keilfléichen fur den Transporteurhub Einlaufstellen, \Werden dann
gelegenilich einmal groBere oder kleinere Stiche gendht, dann verursachen diese
Absdlze starkes Gerdusch und hemmen aullerdem die Transporteurbewegung; des-
halb sind solche Einlaufstelien fortzuschleifen,

Ist der quadratische Rahmen der Transporteur-Exzenierstange ausgeschiagen, so
kann man sich meistens durch leichtes Zusammendricken der Seitenwdnde helfen,
zuvor mull aber geprift werden, ob der Rahmen nichi gehdrtet ist, sonst vﬂrsichliiil:}
dunkelret ausglihen, Es ist in jedem Fall ratsam, das Zusammendricken der Lauf-
seiten in dunkelrotem Zustand vorzunehmen. Ein Hérten nach beendetem Neu-
aufpassen ist bei diesen alten, verbrauchten Maschinen nicht mehr erforderlich. Sind
die Gleitflichen so ausgelaufen, dall das Zusammendricken keinen Erfolg mehr hat,
feilt man die Gleitflichen etwas ab und l6tet kleine Stahlpléttchen hart auf. Die Gleit-
fiichen missen dann sorgfiltig auf die Exzenler aufgepalit werden,

Die Exzenterstange darf auch in der Stichstellerkulisse nicht zuviel Luft haben,
ebenso mull der Logerbelzen der Kulisse dicht stehen, Die Kulisse wird notfalls etwas
nachgefeilt und die Exzenterstange in der Lagerzone breiter g{i‘ahﬂmmer‘t und neu
in die Kulisse eingepal, ader sie erhdlt seiflich ebenfalls eine Verstirkungsschiene,

Der Kulissenbolzen mull ernevert werden, wenn er zuviel Spiel hat,

Ist die FOhrung des Transporteurs ousgelaufen, bedarf diese der MNacharbeit (stauchen
und neu einpassen). Die Schiffchenfihrung gehért gleichfalls zu den Teilen, die stark
der Abnutzung unferworfen sind, Die Logerfliche des Schiffchenkorbes und auch
des Treibers sind abzurichten und sauber einzupassen, domit nach dem Montieren
kein Spiel vorhanden ist. Es wird unter Umstinden erforderlich sein, leichien und
gleichmadfigen Gang durch Einschmirgeln der Teile herbeizufGhren.

Der Mitnehmerstift for den Fadenhebel in der Madelstange tréigt am Ende meist
einen Lederpfropfen, domit dos Mdahgerdusch geddmpft wird: verbrauchte Leder-
pfropfen sind zu erneuern.
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Schlielllich missen Transporteur und Stichplatte Uberpriflt werden. Schadhafte Teile
sind wiederherzustellen oder gegen neue Teile auszuwechseln,

Die Montage der Langschifindhmaschinen geschieht in der nachstehend geschil-
derten Art:

d. Armteile — Stinderwelle mit Steliring und Kegelrad, Armwelle mit Handrad,
Kegelrad aufschieben und Armwellenkurbel verstiften. Wellen miissen dicht stehen,
Maschine laufenlassen (Méhtempo! Bei zu schnellem Lauf fritt bei gufieisernen
Kegelrddern leicht Zahnbruch ein) und Zahnréder abhiiren, Gegebenenfalls
Kegelrad auf der Armwelle ein wenig riicken oder Kegelrdder einschmirgeln.

2. Unterbau — Exzenterstange und Kurbelscheibe. Transporteur mit Lagerung.
Stichsteller, Stichplatte, Schifichentreiber mit Schiffichenkarb, Kurbelzugstange,

3. Kopfteile — Fadenhebel, Nadelstange, Stofidrickerstange, Kopfplatte.

Justierung

MNeve Model einsetzen, MNadelsiirke MNr. 100, Stichplatte so zurechtriicken, dafll
Madel vererst in Stichlochmitte einstichl, erst zum SchiuB nach (5) einstellen.

1. Nadelh&he. i
Wenn die Kerbe ouf der Nadelstange mit dem Kopiplattenrand abschneidet, mul
das Nadeléhr gerade in der Stichplatte verschwinden,

2. Schlingenhub.
Der Schliingenhub ist durch die Form der Herzkurve festgelegt, d. h. die Schiffchen-
spitze mull auf Mitte Nadel stehen, wenn die Nodel beim ‘ersten Aufwdrisgehen
zum Stillstand gekommen ist. Die Nadel geht dann noch einmal abwidris, um dem
Schiffchen den Durchgang durch die Oberfadenschlinge zu erleichtern, Dazu mufi
das Ohr der Nadel solange unterhalb der Schiffchenkante sichibar sein, bis das
Schiffthen die Nadel passiert hat, Falls notwendig, Zeitpunkt des Schiffchen-
eintritts in die Oberfadenschlinge richlig einstellen, oder wenn erforderlich, die
Madel etwas tiefer setzen. Schiffchendurchgang durch die Schlinge genau kon-
trollieren und ginstigste Kurbelstellung ermitteln. Bei Einbau neuer Tgile wird es
gelegentlich nofwendig sein, die Zugstange zu verkirzen oder auch um ein
geringes zu verlingern (kropfen oder slrecEen}.

3. Nadelabstand.
Der Abstand der MNodel aus dem Madelkanal bis zur Schiffchenspitze sall etwa
Y mm betragen. Falls die Madel zu weit aus dem Nadelkanal eder zu weil im
Madelkanal steht, Kapfplatte rocken.

4 Fadenhebel.
Der Fadenhebel soll in dem Augenblick losen Fader geben, das heifit durch den
Anschlagstift in der Nadelstange mitgenommen werden, in dem die Nodelspitze
den Sloff berhri. (Normale Stoffstirke: etwa vierfacher Hemdenstoff.) Gibi der
Fadenhebel den Faden zu spdt frei, kénnen leicht Fehlstiche entstehen. Wenn
der Fadenhebel dagegen zu frih losen Faden gibt, kann die Nadel in den Faden
stechen. Bei der Einstellung des Anschlagstiftes st aber dorauf zu achten, daf der
Fadenhebel den Faden nicht zu froh vom Schiffchen abzieht, sonst wird das Schifi-
chen angehoben und klappert beim Méhen,

5. Nadelschutz
Der Maodelschutz wird durch das Stichlech im FiBichen und in der Stichplaile
gebildet, Stichplatte so ricken, dafl die Nadel gerade noch an der hinteren Stich-
lachkante vorbeigeht, ohne sie zu streifen (bei Glteren Maschinen),

6 Schiffchenspiel im Schiffchenkorb.
Das Schiffchen soll gerade im Korb liegen und darf nichi von der Gleitbahn
abkippen, Dabei mull es aber soviel Spiel haben, dafi der sidrkste Faden, der
;emﬁhl werden soll, ungehindert zwischen Schiffchen und Korb durchschitipfen
ann.
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7. Zahnkopfhéhe:
Die Zéhne des Transporteurs sollen etwa um Zahnhdhe aus der Stichplatie her-
ausragen. Einstellung am Hubkeil,
Bei der Schlufikontrolle sind folgende Fragen der Reihe nach durchzugehen:

. Ist der Gang der Maschine ruhig?

. Hoben Armwelle und Stéinderwelle keine Langeniufi?

. Steht die MNadelstange dicht {in der Hdhe und seiilich)}?

Hat der Transporteur kein Spiel?

Hat der Schifichenkorb nicht zuviel Spiel, wenn man das Hondrad festhalt und

den Schiffchenkorb zu bewegen versucht?

Liegt das Schiffchen richtig im Korb?

Funkiioniert die Handrodausldsung, hat der Schnepper kein seitliches Spiel?

. Steht das Fullichen parallel zur Stichplatte?

. Bewegt sich der Zahnkopf ohne Reibung in der Stichplatte!?

10. Hat das Schifichen keine scharfen Kanten?

11. Ist das Stichloch nicht ausgestachen!? )

12. Sticht die Madel richtig in das Stichloch ein (in Fufichen, Slichplatie, Madelkanal)?

13. LafBt sich der Schieber leichl aufziehen?

14. Wird die Oberfodenspannung beim Anheben des Sioffdrickerhebels ausgelost
{falls selbstiditige Spannungsauslésung)!

15. Wird der Faden sicher von der Schiffchenspilze erfafit und bleibt der Faden nicht
hingen, wenn das Schifichen die Oberfadenschlinge durehfahrt (Sehlingenhub,
Gegenhub, Nadelhhe, Korbfederung)?

16, Sind alle Schrauben und Muttern an der Maschine fest ang en?

17. Ist das Tretgestell in Ordnung und verursacht es beim Nédhen kein Gerdusch?

18. Bleibt der Stich bei dickem und dinnem MNé&hgut gleichmdfig schéin?

19. Tritt der Zuhnkoaf des Transporteurs in seiner hdchsten Stellung nicht mehr als
hischstens eine Zahnhohe Uber die Stichplaite hinaus und sinkf er bei seinem Rick-
lauf so tief, dal die Z&hnchen den Stoff nicht mit zurlcknehmen kénnen?

20. Gibt der Fadenhebel in dem Augenblick losen Faden. in dem die Nadel in den
Stoff einstichi?

11, Wickelt der Spuler mit gleichbleibender Spannung und in regelmdBigen Logen
Faden neben Faden auf?

MNach der Schlufkontrolle Maschine einndhen und nochmals alle Schrauben fest
anziehen,

DO LA B L

Die Stichbildung der Langschiffndhmaschine
I. Periode

1. Die Madel sticht in den Stoff.

2 Ilg.llgskSc?_}ilﬂch«en hat den Ricklaufl beendet und steht im Umkehrpunkt einen Augen-
ick still.

3. Der Fadenhebel wird von der Nadelstange obwdértsgedrick! und gibt losen Faden.

4, Der Transporteur sinkt unter die Stichplatte,

I, Periode

1. Die Nadel hat jhre tiefste Stellung erreicht,
2. apsks.:hrilﬁchen hat den Ricklauf beendet und steh! im Umkehrpunkt einen Augen-
ick still.
3. Der Fadenhebel ist durch die Madelstonge in seine fiefste Stellung gedriickt und
hat den notwendigen Faden fir den Schiffichendurchschlupl gegeben,.

4. Der Transporieur ist vollends unter die Stichplalte gesunken.



I1l. Periode

1. Die Nadel ist je nach Fabrikat etwa 2,4 bis 2,6 mm gestiegen und hal den Sthlln?en-
hub beendet. (Der Schlingenhub ist unverdnderlich in der Herzkurve festgeleql.
Der zeifliche Eintritt der Schifichenspitze in die Oberfadenschlinge ist einstellbar.)

2, Das Schifichen hat sich nach der Bewegungsumkehr soweil vorwirishewegt, dall
es mil seiner Spitze auf Mitte Nadel stehf. Oberkante Nadelshr 1,5 bis 2 mm unter
der Schiffchenspitze.

3. Der federnde Fadenhebel setzt mit der Nadelstange zur Abwirtsbewegung an
(Gegenhub). Hat die Maschine einen Kurvenfadenhebel, so steht dieser &[]

4. Der Tronsporteur hat seinen Ricklauf unter der Stichplatte fast beendet.

IV, Periode

1. Die Madel senkt sich nach dem Eintritt der Schiffchensoitze in die Oberfaden-
schlinge nochmals bis zur fiefiten Steliung, (Dabei soll das Nadelshr so fief stehen,
dafi die Unterkante des Schiffchens mit der Oberkante des Nadeléhrs abschneidet.
sonst wird das Schiffchen angehoben und klappert, oder der Faden reifit. Deshalb
ist die Nadel eher noch etwas tiefer zu stellen, etwa 0,5 bis 1 mm.)

2. Das Schiffchen durchféhrt die Oberfadenschlinge,

3. Der federnde Fadenhebel gibl den beim Schlingenhub mit hochgenommenen
Faden wieder zuriick, (Der Kurvenfodenhebel macht die Madelabwdrisbewegung
mit und wendet zur Aufwirtsbewegung.)

4. Der Transporteur hat mit seiner Aufwérisbewegung begonnen,

V. Periode

1. Die MNadel ist bei ihrem Aufstieg aus dem Stoff getreten und steigt rasch aufwérls
bis zum Wendepunkt for den erneuten Abstieg.

2. Das Schifichen hat die Oberfadenschlinge durchfahren und bewegt sich gleich-
falls seinem Umkehrpunkt zu, dabei Unferfaden abziehend.

3. Der_Fodenhebel ist aufwdrts geschnellt, hat dabei die Oberfudenschfinge vom
Schiffchenriicken abgezogen und beginnt mit dem Stichanzug, der von der auf-
wartsgehenden Madelstange unterstiifzt wird.

4. Der Transporfeur ist Uber die Stichplatteroberkante gestiegen, hat mit dem Vor-
schub begonnen und soll nach beendigter Stichbildung und grébter Stichlnge
noch etwas nachschieben. (Hub- und Vorschubmoment sind bei Langschiffmaschinen
von der Schifichenbewegung abhdngig und nicht verstellbar.)
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T Hehen,
on L-Eimstellichraube, 2 Fadenhebel, 3 Ralle, 4 Armwallenkurbel, 5 Nadelsange, & Madelhaller, 7 Schi
;\Fs.c.:iie,";bihsﬁchngﬂrb. 10 Schiffchenkorbiihrung, 11 Kurbeltugsiange, 11 Befestigungsschraube, 13 5-:!-&::1-:'-'-
slift, 14 Kurbehcheibe, 15 Exzenter, 16 Exzentorstange. 17 Steliring. 18 Sianderwelle, 19 Kungv;u c“r-'-
10 Schndpperfeder, 21 Hebelschnapper, 22 Handrad, 13 Garnrollenstifie, 24 Fodenhebelfeder, rmwaila,
26, Ea Kegelrider
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i Lagerplatie (haufig guch als Logerpialle mil Keilflgehe ousgeldhri), 3 Tronsporteurfeder, 3 Tramparlevr,

= 3 " § . tichstelberschieber, ¥ Stichsteller-
& Schiffchenkorh, 5 Kurbelzugstange. & Earenterstange, 7 Hurbelseheibe, 4 5 d
¥ as lagarplafie, 10 E:.qlerl':r:}ﬂh-;g_ 11 Eulssenlogerboizen, 12 Transporiedreimlellschraube
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i Fadenhebeleintelbchraube, 2 Staffdricker-Regulierschroube, 3 Feder, 4 Ralie, § Lofler-
hebel, & Solfdrickarsange, 7 Nanfuil, B Stickstellerschraybs, % Madektange, 10 Spannungi-
stheiben, 11 Armwellenkurbel, 12 Maodelstangenhasz, 13 Hondred, 14 Fadenhebel
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Deshalb:

HAID & NEU

NAHMASCHINEN

D Abb. reigh das Skelell der HAID & NEU-Primalic
Aul Wursch erhallen Sie eine Repraduktion

SEIT 1840

HAID & NEU
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BOGENSCHIFFNAHMASCHINEN
(Bogenlangschiffnihmaschinen — Schwingschiffndhmaschinen)

Die erste Bogenschifindhmaschine wurde 1878 von den Amerikanern Grover und
Baker konstruiert, Sehr belieble spdlere Bogenschiffndhmaschinen-Konstruktionen
waren die von White und New Home und die aus der Mew Home entwickelte deulsche
Mundlos ,.Original Viktoria"-Bogenschifindhmaschine, Besonders die zuletzt genannte
Méhmaoschinenkonstruktion zeichnete sich durch grofle Verschleiifestigkeit und leichie
MNachstellbarkeit der Lager aus.

Die White-Bogenschiffndhmaschine wird in Amerika auch heute noch fabrizier! (in
Deuischland wurden dieses Systemn und dhnliche Konstruktionen von Dirkopp, Rich.
Knoch und anderen Werken gebaut).

Die weitaus gréfite Verbreitung unter der Vielzahl der Bogenschiffsysteme hat die
1888 von Philipp Diehl konstruierte Bogenschiffndhmaschine gefunden, die zuerst von
der Singer Mfg. Co. unter der Bezeichnung Vibrating Shuttle {(abgekirzt VS) auf den
Marki gebracht worden ist. Das Besondere an der Diehlschen Konsiruktion ist die
senkrecht stehende Schaukelwelle, die mit ihren beiden Backen die Winkelkrépfung
der Armwelle umfaldt und die kreisenden Ausschldge der winkelfdrmigen Armwellen-
krépfung in kurze bogenfdrmige Hin- und Herbewegungen parallel zur Armwelle
umwandelf. Die unten aus dem Stédnder des Armes herausragende Kurbel der Schaukel-
welle Ubertriigt diese Bewegung Uber eine Zugsiange auf den Schiffchentreiber mit
dem angeschraubten Schiffchenkorb und das in Thm ruhende Bogenschifichen.

Im Gegensatz zu der gerade hin- und hergleitenden Bewegung des Langschifichens
fohrt dos Bogenschifichen eine kreisbogenformige Hin- und Herbewegung aus.

Der Schiffchenkorb ist bei den deulschen Maschinen gefedert; bei den amerika-
nischen Singer-Maschinen war er lange Zeit hindurch ungefedert. Die Bahn, an der
das Schiffthen hin- und hergleitet (schwingt) ist kreishogenfGrmig qusgebildet. Der
Transporteurvorschub wird von der Armwelle aus durch einen Exzenter bewirkt, der
seine Ausschldige auf die ihn umfassende Exzentergabel Ubertrdgt. Nahe ihrer Gabe-
lung ist die Exzentergabel mit einer Rolle oder einem Gleilstick in einer dreh- oder
schwenkbaren Kulisse gelagert. Dadurch besteht die Miglichkeit, den Ausschlag des
Exzenters in voller Grofie auf die Transporteurschiebewelle zu Ubertragen oder ihn
mit dem Stichstellerhebel von 4,5 mm Gber Zwischenstufen bis auf O mm zu verringern,

Das Heben und Senken des Transporfeurs wird erreicht durch eine Kurvennut am
Schiffchentreiber, in der der Transporteurtréiger mit einer Rolle gefUhrt wird. Die
amerikanischen Bogenschiffmaschinen ndhten anfangs nur vorwirts. Von deutschen
Firmen (Baer & Rempel, Mundlos, Dirkopp und anderen) wurden indes Stichsteller-
einric;nungen geschaffen, mit denen es moglich war, auch vorwdrts und rickwdrts
zu ndhen,

Die letzten deutschen Modelle der Bogenschiffmaschinen hatten Einrichtungen zum
Versenken des Stoffschiebers,

Die MNaodelstange wird durch eine Herzkurve (Modelstangenherz) auf- und ab-
bewegt. Singer, Gritzner und Anker haben in Verbindung mit einem Gelenkfaden-
hebel auch den Kurbelantriek zur Anwendung gebracht. Trotz gewisser Vorzige des
Gelenkfadenhebels wurde jedoch allgemein der Kurvenfadenhebel beibehalten,
weil mit ihm fir die Stichbildung ginstigere Bewegungsmomente erreichbar sind. Zum
Spulen sind die Bogenschiffndhmaschinen vorzugsweise mit dem Herzspuler aus-

estattet, aber auch der Stegspuler ist viel benutzt worden. Madelsystem (138)
gDS. 710, 712, 805,

Die Méahgeschwindigkeit liegt bei B0O Stichen in der Minute. FOr héhere Stichzahlen
isl die Bogenschiffmaschine nicht verschleillfest genug. Trotzdem war die Bogenschiff-
ndhmaschine durch ihre Einfachheit und Unempfindlichkeit im In- und Ausland all-
gemein beliebt und ist auch heute noch in vielen Millionen Exemplaren in Gebrauch,
Diese Tatsache hinderte namhafte MNdhmaschinenwerke jedoch nichl daran, die
Fabrikation der Bogenschifindhmaschine einzusielien.
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Bogenschilfndh masching mil Schavkelwellenonirieb und Eurverfodenhebel

Bagemchifindhmasching mil Kegelredanirieb und Gelenkfadenhsbe|

46

f

B
. ]
B

| g

|

Die hauptsiichlichsten Fehler der Bogenschiffmaschine und ihre Behebung

A. Schwerer Gang
1.

2.

Die Maschine ist nicht ausreichend oder nicht an allen Logerstellen gedlt: Ma-
schine nach Anweisung élen.

Die Lagerstellen sind verharzt: Erkennbar an dunklen, klebrigen Clriicksténden,
In alle” Olstellen reichlich Petroleum trdufeln. Maschine grindlich durchireten,
siiubern und mif harz- und sdurefreiem Gl nochdlen, Wenn die Maschine dann
nicht leicht lduft, Oberteil demontieren und Teile entharzen.

Die Schifichenbahn ist verschmutzi: Mit Petroleum reinigen, gut trockenreiben
und mit einer Mischung aus Of und Petroleum élen,

. Bei Maschinen mit Kegelradantrieb kann der Zahngrund werharzt oder ver-

schmutzt sein: Zahnriider reinigen und &len.

. Durch Unachtsamkeit hat sich Médhgarn zwischen Handrad oder Handradbuchse

und Armwellenlager gewickelt: Fadenreste enffernen,

. Zwischen Stichplattensteg und Transperteurzahngrund ist Ndhstaub festgeprelit:

Stichplatte entfernen, Zahngrund mit schmolem Schraubenzieher reinigen.

. Der Transporteur klemmt seitlich im Stichplattenausschnitt: Transporteurschiebe-

welle zwischen den Lagerstiften (Spitzschrauben) richtig einstellen.

. Die Lagerstellen des Tretgestelles sind frocken: Mit nicht zu diinnem Ol &len (in

Wohnriumen dozu Gestell auf eine Papierunterlage stellen).

B. Lauter Gang
1.

Die Herzkurve ist ausgelaufen: Wenn die Herzkurve gleichmiflig ausgeloufen
ist, neue stirkere Rolle einreiben; bei starkem Verschleil neves Herz und neue
Rolle einsetzen,

. Die Exzentergabel ist ausgeschlagen: Exzenter ausbaven und egalisieren: Gabel

zusammendriicken; Rachen nacharbeiten und auf Exzenter aufpassen, (Vorsicht!
Gabel kann gehdrtet oder auch aus Graugul sein.)

Die Stichstellerkulisse klappert: Neues Gleitstick oder neue Rolle einsetzen; die
ungleich abgenulzie Kulisse varher nacharbeiten,

. Die Schiffchenkorbfeder ist gebrochen oder verbogen: Feder richten oder neue

Feder einsetzen, gegebenenfalls einen neuen Schifichenkort einbauen. Schiffchen
sorgfdltig einpassen. (Schiffchen darf sich beim Verschieben gegen die beiden
Hornchen weder heben noch senken! Sehr wichtig fir ruhigen Gang der Maschine.)

. Die_Fadenhebelkurve ist ausgelaufen: Wenn Abnutzung nur gering und gleich-

mdfig, neve stdrkere Rolle einpassen, sonst neven Fadenhebel einbauen. Faden-
hebellagerschraube prifen, dichistellen oder ernevern.

Die Armwelle hat Langsspiel: Handradbuchse an das Lager herandriicken und
verschrauben. Wenn die Handradbuchse verstifiet war, Buchse herantreiben,
dann Stiftloch nachreicen und neuven starkeren Stift eintreiben,

Die Schaukelwelle hat zuviel Spiel: Rachen der Schaukelwelle durch Anziehen
der Slellschraube dichistellen, Bei grofierem Spiel Armwelle und Schaukelwelle
ausbauen. Wulst auf der Armwelle vorsichtig egalisieren, Rachen der Schaukel-
welle parallel feilen und sauber aufpassen, Mit der Spitzschroube wird das Spiel
zwischen den beiden Lagerspitzen beseitigl,

. Der Schiffchentreiber hat zuviel Spiel: Léngsspiel aul dem Lagerbolzen durch

MNachstellen der Stellmulier oder des Stellringes und Lagerspiel bei einigen Fabri-
katen durch Anziehen der seiflichen Spannschrauben beseitigen, Die Zugstange
zwischen Schoukelwelle und Schiffchentreiber kann dichtgestellt werden durch
Anziehen der Klemmschrouben oder Einsetzen neuer Bolzen,

. Die Tronsporteurschiebewelle oder der Transperteurtréiger hat zuviel Spiel: Spitz-

schrauken nachstellen.
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Fadendurchgang

Spanmichraube
rum Dichislollon der Schookebwellenbacken

Fadendurchgang

10. Die Lagerbuchsen sind ausgelaufen: Neue Lagerbuchsen einseizen.

¥1;

Bei Maschinen mit Zahnradantrieb sind Zdhne aus den Kegelrddern ousgebrochen:
Meues Zahnraodpaar einsetzen, Gufleiserne Zahnrdder frocken einreiben und
dann mit Ol einlaufen lassen. Bei Zahnrddern aus Stahl im MNotfall feinen Schmirgel
verwenden, aber sehr dapauf achten, dal} keine Schmirgelreste in die Lager
gesplit werden.

12. Das Tretgestell klappert: Alle Lagerstellen und Zugstange Gberprifen und an-

c,

ziehen, evil, nacharbeilen.
Fehlstiche

1. Falsche Madel: Das richtige MNadelsystem ist meistens auf dem Grundplatten-

schieber eingeschlagen, sonst im MNodelverzeichnis nachsehen,

1. Die Madel ist falsch eingesetzt: Die lange Rille mull nach links, die kurze nach

rechts zeigen. Die Madel soll bis zum Anschlag hochgeschoben werden.

3, Die Madel ist verbogen: Meue Madel einsefzen.
4, Die Madelstdrke paf nicht zum Faden: Madel- und Garntabelle beachten.
5. Die Madel streift am FOBchen: FuBchen ausrichten oder Fifchenloch nachfeilen

&,

A

8.

9.

und ausrichien, Darauf achten, dafl Nadelschutz nicht fortgefeilt wird.

Die Madel streift am Stichlach: Prifen, ob die Nadel gerade ist, sonst Stichplatie
zurechtricken oder Stichloch nacharbeiten,

Die Nadelstangenhthe ist verstellt: Klemmschraube l8sen und Nadelstange ein-
stellen, Wenn die Schifichenspitze auf Mitte Madel steht, muB die Oberkante
Madel8hr etwa 1.5 bis 2 mm unter der Schifichenspitze stehen.,

Die Schifichenspitze ist beschidigt oder stumpf: Spitze richtig nachschleifen und
polieren (nichts von der Gleitfldche forischleifen), Besser neues Schiffchen ein-
passen.

Das Schifichen hat in seinem Korb zuviel Spiel oder Teile der Federausfitterung
sind abgebrachen: Befestigungsschraube des Schiffchenkorbes lésen und den
Korb so verschieben, dall zwischen Federanlage und Schifichen Fadendurchlal
fur 30er bis 40er Faden besteht. Bei Federbruch neuen Schiffchenkorb einbauen
und Schiffchenkorb so richten, dal} die Maschine gerduschlos néht.

10. Der Madelkanal ist stark werschmutzt oder verharzt: Verhdrteten Méhstaub

1.

12

herausstoflen und Kanal mit Petroleum stubern.

Das Stichloch ist zu grof3: Stichplatte mit kleinerem Stichloch aufschravben oder
Stichplatie ausbuchsen,

Der Moment fiir den Eintritt des Schiffchens in die Oberfadenschlinge stimmt nicht:
Maschine neu einslellen. Einstellméglichkeiten am Exzenterbalzen der Schaukel-
wellenkurbel (bei Maschinen mit Zahnradantrieb durch Verdrehen der Kurbel-
scheibe, bei Exzenterantrieb am Exzenter auf der Armwelle).

P
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F.

. Das Schifichen I

Fadenreillen

- Die Spannung ist zu stark: Spannung des Ober- und Unierfadens richtig einstellen,
. Das Stichplattenloch ist fir starken Faden und starke Nadel zu klein® Stichplatte

auswechseln oder Stichloch nacharbeiten,

. Der Stichlochrand ist zerstochen: Mit passender Rundfeile nacharbeiten und mit

Schmirgelleinen nachpalieren,

- Die MNadel ist oufgestaucht und hat Hékchen an der Spitze: Neue Nadel einsetzen.
- Dos Madelsystem stimmt nicht: Wenn Nadelsystem nicht auf dem Grundplatten-

schieber eingeschlagen ist, im MNadelverzeichmis nachsehen,

. Die Nadel ist verkehrt eingesetzt: Kurze Rille muBl immer der vorbeigleitenden

Schiffchenspitze zugekehrt sein,

. Die Madel hat scharfe Rillen oder scharfes Ohr: Neue Nadel einsetzen, Nur

Markennadeln verwenden.

. Die Nadel ist im Verhélinis zum Faden zu dOnn: Starkere Nadel einsetzen. Siehe

Madel- und Garnlabelle,

. Die Fadenfuhrungsdsen und Fadenleitwege sind schartig, verrostet oder ein-

Eggchni_rren: schartige Kanten und Einschniftstellen entfernen und nachpolieren.
in Teil der Schiffchenkorbausfitterung ist abgebrochen: Meue Feder sinnieten
oder neven kompletten Schiffchenkorb einbauen (Marke beachien!),

t lose im Korb oder beim MNeueinpassen hat das Schifichen
zu wenig Fadenluft erhalten: Das Schiffchen soll soviel Spiel im Korb haben, dali
30er bis 40er Faden ungehindert durchgleiten kann, ohne an den Hérnchen, an
Mietkéipfen oder an der Anschlagfeder hdngenzubleiben,

- Das Schifichen ist stark abgenutzt und hat scharfe Kanten: Wenn Schifichenkérper

nicht durchgeschliffen, scharfe Kanten fortpolieren, besser jedoch, neves Schifichen
einsefzen,

. Die Garnrolle sitzt einseitig auf dem Arm auf: Garnrolle auf Filzunterlage stellen.

. Madelbrechen
- Die Nadel steht nicht weit genug im Nadelkanal zuriick (etwa 0,10 mm) und wird

deshalb von der Schifichenspitze erfafit: Falls Madelanlage krumm, diese richten,
Bei starker Abnutzung der Bahn Arm von der Grundplatte lésen und zurechi-
riicken. Bohrungen der Haltestifte (Prisonstifte) nachreiben und neue passende
Stifte. f;:infre'tben. Besser nach dem Festschrauben des Armes neu verbohren und
verstiften,

. Die Stichplatte ist lose und hat sich verdreht: Stichplatte zurechtriicken und fest-
EchF;Qu]bEn (vorher aber Schmutz aus den Stegrillen des Transporfeurs heraus-
stoflen).

. Die Madel ist zu schwach for Nahgut und Garn: Siehe Madel- und Garntabelle,

. Der Stoff wird beim Néhen geschoben oder gezogen: Néhgut nur leicht fuhren.
Wenn erforderlich, Filichendruck verstérken oder Transporteyrziihnchen schér-
fen. Wenn der Transporteur nicht hoch genug {iber die Stichplatie heraustritt,
Transparteur hdherstellen, Vorher Stichplatte abschrauben und priffen, ob sich
im Transporteurrillengrund Schmutz festgepreft hat, Transporteur nicht zu hoch
stellen (' bis 1 Zahnhthe), damit er wdhrend seines Ricktransportes endgend
unter der Stichplattenoberkante steht, sonst wird beim Néhen der Stoff hin- und
hergezogen.

. Der Transporieur steht vor der Madel hither als dahinter. Das Néhgut wird da-
durch gegen die Madel transportiert: Transporteur nacharbeiten, Wenn Nahfull
nicht richtig aufliegt, auch Flilichensohle abrichten,

UngleichmdfBige Naht
Viele Fehler, die Fehlstiche und Fadenreillen verursachen, sind auch schuld an un-

regelmdaBiger Stichbildung.

1

. Die Verschlingung der Faden ist oberhalb des Stoffes sichibar: Die Oberfaden-
spannung ist zu stark oder die Unterfadenspannung zu schwach,
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2. Die Verschlingung der Féden ist unterhalb des Stoffes sichtbar: Die Unterfaden-
spannung ist zu stark oder die Oberfadenspannung zu schwach
3. Der Stoff zieht sich zusammen: Die Spannung ist zu stark. Oft ist quch der Mah-
foden zu stark fOr den Stoff. Dinne Stoffe nur mit leichtern Nihiulldruck ver-
arbeiten, — Der MN&hfull liegt nicht mit der ganzen Fidche auf dem Transperteur
und der Stichplatte ouf: FOfchensohle abrichten,
. Die Maht ist zu lose: Spannung mufl bei stdrkerem Gaorn verstérk! werden,

5. Die Spule ist unregelméfig aufgespult: Spuler Uberprifen, Die Spule ist verkehrt
eingelegt. oder das Schiffchen ist falsch eingefdelt.

6. Die Naht ist nicht gerade, weil der Transporteur seifliches Spiel hat: Neven Trans-
porteur einsetzen, noffalls Fihrung des alten Transporteurs stauchen und neu
einpassen.

A Un[ierude Maht, Transporteur hat seitliches Spiel oder Transporteur steht schief,
Fulichensohle liegt einseitig quf: Lagerspiel der Schiebewelle oder des Transpor-
feurtréigers beseifigen oder Transporteur richten und Filichensohle nacharbeiten.
(Am besten neuen Transporteur und neues Fiillchen verwenden.)

8. Die Stichlénge ist ungleichméiig., Exzentergabel ist ausgeschlogen: Exzenler und
Rachen der Gabel nacharbeiten. Lagerspiel des Transporfmechanismus be-
seifigen. .

9. Die Maschine ndhi Bogen, Mahfull ist an der Fillchensohle beschadigt oder liegt
nicht gleichméiig aufl: Filichensohle nacharbeiten und polieren. Siehe aveh Ab-
schnitt,,Das Erkennen und Beseitigen von Stérungen®.

10. Die Maschine ist unzureichend gedlt (Schifichenbahn’.

-8

Die Schlukontrolle

erstreck! sich auf das MNachziehen sémtlicher Schrauben und Muttern, einwandfreies
Ein- und Auslésen des Haondrades, Kontrolle des Spulers, Probendhen und dos An-
fertigen eines einwandfreien Ndhmuosters. das unter der Nadel verbleibt.

Reparaturarbeiten
Begenschiffndhmaschinen lassen sich verhdltnismdBig leicht reparieren; frotzdem
sollte man soviel wie mbglich von Erﬂﬁeren mechanischen Reparaturen absehen.
Weil dieser Maschinentyp kaum noch gebaw! wird und viele Fabriken, die einmal

Bogenschifimaschinen fabriziert haben, nicht mehr existieren, sind Erscizfeile, wie
Fadenhebelkurven, Madelstangenherze, Maodelsiangen, Schaukelwellen, Schiffichen-
treiber, sehr schwer in richtig possender Ausf{ihr‘ung zu beschaffen. Ahnliche Ersafz-
feile passend arbeilen zu wollen, ist meist recht schwierig und kostspielig. Das gilt
besonders fUr MNadelstangenherze, Fadenhebelkurvenwalzen, Schaukelwellen v, a.
Man sollte doher solche Reparaturen nur ausfilhren, wenn der Kunde es verlangt
und bezahlen will oder der Einbou neuer Teile aus technischen Grinden unbedingt
erforderlich ist.

Demontage

1. Spuler, Riemenschutz, Nadel, Fillchen, Schifichen, Armdeckel, Stichplatle, Grund-
plattenschieber,

1, Kopfteile — Kopfplatie, Nodelstange mit Herz, Siofidrickerstange mit Kloben
und Feder, Fodenhebel,

3. Unterbavu— Zugstange, Transporieurschiebewelle, Schifichenireiber,

4, Armieile — Stichsteller-Exzentergabel, Handrad, Hondradbuchse (5tift heraus-
schlagen, Welle dazu gut abstitzen), Abziehvarrichtung benutzen. Sicherungs-
schraube des Stichsteller-Exzenters und des vorderen Armwellenlagers lésen,
Spannungsschraube der Schaukelwelle ousreichend lockern, Mit Krummetsen (bei
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richtiger Stellung der Armwellenkripfung) wvorderes Armwellenlager sehr vor-
sichtig heraustreiben (immer wieder prifen, ob Krépfung der Armwelle sich nichi
festgesetzt haot). Schaukelwelle ({untere Spitzschraube mit Mutter herausdrehen),

Die demontierten Teile werden sorgféltig auf ihre Beschaffenheit geproft. Ver-
harzte Teile missen in Henkel P 3 oder einer dhnlichen Lauge oder in einer krdftigen
Sodaltsung ausgekocht, gui gespiilt und getrockret werden, Anschlielend werden
die Teile mit einem Olhauch versehen, um einer Rostbildung vorzubeugen.

Beim Léten Enlogesidck
in der Starke der Arme
weilenkropfung rwischen
die Backen legen

abgebrachens Backe

Fally eine reve Schaukelwelle zu
lang oder 3w kurz sein sallke, Schafl
abdrehen, auie manderschneider,
weide Enden in gin pasendes Rohr
secken und hart verldten

Wiederherrichlung einer gebrothensn Schovkelwells

Einer Macharbeit bedlrfen in der Regel die Schaukelwelle, die Armwellenkrépfung,
die Stichstellerexzenterstangengaobel, der Stichstellerexzenter, der Schiffchentreiber,
das MNadelstangenherz und der Kurvenfadenhebel, Ist die Maschine nicht Obermélig
benutzt worden, genigl es meistens, wenn die Spannschravbe der Schaukelwellen-
backen etwas angezogen wird, Man reibt die Welle dann unter mehrmaligem Fester-
drehen der Spannschraube mit Rib6l ein und 6lt dann, wenn mit Petroleum alle
Ribdl- und Schmutzreste fortgewaschen sind, mit Néhmaschinent! nach. Offmals wird
es auch notig sein, etwas feinen Schmirgel fiir das Einpossen zu benutzen, doch sollte
Schmirgel immer nur die allerlerzie Hilfe sein. Sind in die Backen der Schavkelwelle
Lécher eingeschlagen, so mull ein Nachfeilen der Backen erfolgen. Das mufl malivoll
geschehen, denn wenn die Spannschraube nachher zu stark angezogen werden muli,
tritt durch die hohe Spunnw% leicht Backenbruch ein. Es ist immer zweckmdfig, nach
dem Festspannen der Schraube und Zwischenklemmen eines genaven Pafiklolzes die
Schaukelwelle rolglUhend zu machen, Dadurch kann man die unerwiinschie Spannung
beseitigen. Ist die Maschine mit Schaukelwellenbruch eingeliefert und eine Ersatze
schaukelwelle nicht zu beschaffen, donn verféhrt man wie in der Abbildung gezeigt.
Wenn kein guter Gullschweiler zur Hand isl, soflte lieber die abgebrochene Backe
mit dem Schweilbrenner hart angelétet werden, Pfusch wird hier nie befriedigen.
Uberhaupt sollten Schaukelwellenreparaturen nur dann vorgenommen werden, wenn
kein Ersatz vorhanden ist oder nichi beschafft werden kann,

Sollte einmal eine neue Schaukelwelle zu lang oder zu kurz sein, so dreht man sie
im Schaft ab, schneidet sie auseinander, steckt ein festsitzendes Rohr dariber, ver-
stifiet und verldtel hart, Vorher aber auf einem Brett mit Paflstick und Stiften Winkel-
stellung der Kurbel und Linge der Welle genau festhalten. Auch der Kurbelradius
mul} genau dem allen Redius entsprechen. Anschlieflend erfolgt die Nacharbeit der
Stichstellerexzenlergabel und des Stichstellerexzenters,

Reparaturbedirftig ist oft cuch der Herzanirieb der Maodelstange. Ersatzherze sind
hidufig nicht mehr beschaffbar, Es it in solchen Fdllen am zweckmifigsten, eine neue
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Rolle anzufertigen, die schwer in die weiteste Stelle der Herzkurve pafit, Wenn beide
Teile (Herz und Rolle) vollstindig fetifrei und die zu engen Stellen zuvor vorsichlig
nachgeschabt sind, kann man mit dem Einreiben der neuen gehdrieten Rolle beginnen,
Sehr wichtig ist es, dorauf zu achien, dafl die Rolle genau parallel und rechtwinklig
zur Kurvenlaufbahn steht, Notfalls wird eine zweile, etwas stdrkere Rolle eingerieben,
Beim Macharbeiten der Herzkurve mull Obacht gegeben werden, dal} Schlingenhub
und Gegenhub der Herzkurve nicht geringer werden,

Die sich beim Einreiben bildenden Spéne sind fortlaufend fortzublosen. Unter vor-
sichtigem Drehen am Handrad wird sclange eingerieben, bis die Rolle gleichménig
schwer in der Herzkurve abrollt, dann 160 man sie, wenn zuvor alles sehr gewissen-
haft gereinigt ist, mit Ol langsam einlaufen.

Auf die gleiche Weise reibt man auch eine neue Rolle fir den Fadenhebel ein.
Bevor man mit dem Einreiben der Fadenhebelrolle beginnt, mul} der Hebel in seiner
Lagerung dicht gehen. (Spezialwerkzeuge der Meiglerschule Bielefeld anwenden.)

er Schifichenireiber ist meistens leicht dicht zu stellen. Entweder hat der Stellring
Gewinde und man drehi ihn nach dem Lésen der Sicherungsschraube etwas mehr an
den Treiber heran, oder er st ohne Gewinde und wird nach Lésen der Befestigungs-
schraube ein wenig herangetrieben. In beiden Fdllen nachirdgliches Sichern nicht
vergessen, Um leichier entstandenes Lagerspiel des Treibers beseitigen zu kénnen,
ist von vielen Fabriken der Treiberkérper geschlitzt ausgefiihrt und durch zwei
Spannschrauben nachstellbar gemacht. in anderen Féllen mull der Treiber ernevert
oder ein stdrkerer Bolzen angefertigt werden.

Sind die Lager der Kurbelzugstange nicht nachstellbar, dann ist es das richtigste,
die Lager nachzureiben und neuve Lagerbolzen anzuferfigen oder Zugstange und
Bolzen zu erneuern,

Ist die Stichstellerkulisse ausgeschlagen, wird sie nachgearbeitet und eine neue
Ralle oder ein neves Gleitstiick angefertigt und sauber spieifrei eingepalit.

In jedem Fall ist es immer am ratsamsten, wenn neue Original-Ersaizieile noch zu
beschaffen sind, von Reparaturen beschriebener Art abzusehen und neue Originalteile
einzubaven. Nachdem noach der Transporteur und die Stichplaite OberprOft sind, ist
die Maschine wieder zusammenzubauen.

Bei der Reparatur ist darauf zu achten, dall das Schiffchen mit seiner Lauffliche
an der Bahn Uberall gut anliegt und so im Korb gelagert ist, dafl eine Fadenschleife
van 30er Faden ohne merkliche Hemmung zwischen dem Schiffchen und seiner Lage-
rung hindurchgleiten kann; ist der Zwischenraurn gréber, néht die Maschine laut
und neigt zum Sticheauslassen, ist er zu gering, fritt Fadenreifien ein, Die Spule mul3
sich beim Fodenabzug leichi linksherum drehen und darf nicht Gber den Schifichen-
rand vorstehen, (Tritf ein, wenn sich im Schifichengrund zuviel Ndhstaub angesammel
hat.) Wenn das Schiffchen zu stark obgenutzt ist, mul es erseizt werden.

Durch den Unterfaden wird bei lGngerem Gebrauch in die Spannungsfeder des
Schiffchens eine Rille eingeschliffen, Solche Federn sind auszuwechseln,

Die Schifichenspannungsschraube ist geschlitzt, Dreht sie sich zu leicht, drijckt man
sie mit einer Messerschneide vorsichiig etwas auseinander,

Die Fadenanzugsfeder bildet in der Regel mit der Oberfodenspannung eine Ein-
heit, vereinzell ist sie auch im Fadenhebel untergebracht (System White und Mundlos
Original Viktoria).

Der Spannungsstift fir die Oberfadenspannung hat an seinem Befestigungsende
bei einzelnen Fabrikaten Linksgewinde.

Die Auslésung der Spannung geschieht bei dlteren Maschinen durch einen mit der
Hand zu bedienenden Auslsehebel, bei neueren Maschinen jedoch selbstiGtig durch
den Stoffdriickerhebel. Es ist darauf zu achien, dafl sich der Auslésestift und auch der
Auslasehebel einwandfrei leicht bewegen lassen und nicht durch klebriges Ol oder
Verharzung schwer gehen,

Die Federkraft der Fadenanzugsfeder 1603t sich durch Verdrehen des Spannungs-
stifies regulieren. Die Feder mufl in ihrer Bewegung zum Stillstand, d. h. zur Auflage
kommen, wenn die Madel in den Stoff sticht, Die zeiflich richtige Funkiion erfolg!
durch Verstellen der Auflage.
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Bogenschiffndhmaschine (Schwingschiffndhmaschine VS)

1 Seoffdrickersrange, 1 Regulierbuchss, I Fodenhebel, 4 Madelilongenherz, 5 Nodeistange, & Modelhaiter,

7 Transporfeur, B Schifichen, ¥ Transporteurirager, 10 Schifichenireiber, 11 Zugslange, 12 Schoukeiwellenkurbel,

13 Lagerspitzichraube, 14 Extenlergabel, 15 Schaukelwalle, 16 Stichstellerkulism, 17 Handradbuchse, 18 Auslésering,

19 Kupplunguchraube, 20 Exzentergopel, 11 Handrad, 22 Mathstellschraube (van der Rockseite sinstelibas,

23 Garnrollemstifie, 24 Schoukelwellenbocke, 25 Armwellankripfung, 26 Armwellenlager, I7 Fadenhsbelralle,
28 Fadenhebelkurve, 29 Armweile, 30 Schifichenkorb, 31 Schifichentreiber-Laogerboiren

1 Tromporteurschiebewelie. 2 Transporieurirdger, 3 Schiffchenkort, 4 Schiffchenkorbfeder, 5 Schifichenbahn,
& Schifichenkorb-Befestigungsschraube, 7 Rolle. & Tronsporieurhebekurve, 9 Schifichentreiter. 10 Zugilangan-
logerbolzen, 11 Zugstangs, 11 Exzenlerbolren, 13 Schaukelwellenkurtel, 14 Logerspitzschraube mif Kantermulier,
15 Exzenigrgabel, 16 Tromsporteurschisbewsllenkurbel, 17 Klemmschraube, 18 Klemmichrause, 19 Eingeilring
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1 Regulberbuchse,d Slefidrickerleder, 3 Stoffdrickarsiangenkiosen, 4 Stofferockerstange,

5 Lufterhebel, & Nahfull, T Transparteurbefesligungsschraube, B MNadelsange, 9 Spannungs-

guddsehete), 10 Fodensponnung, 11 Spannungareguliermutier, 12 MNodelsdtongenhers,
13 FadenfihrungsGoe, 14 Handrod

Maontage

1. Armteile
Schaukelwelle spielfrei einbouen, Kontermutier der Spitzschraube fest anziehen.
Vor dem Einsetzen prifen, ob Olkanal Gber der Kurbel offen,
Armwelle mit Armwellenlager und Kurvenwalze oder auch Kurbelscheibe vorher
verstifien oder verschrauben, vom Kopf her einschieben und nach dem Durch-
schieben durch die Schaukelwelle Stichstellerexzenter aufschieben (mit Bund zur
Schaukelwelle hin). Olloch im Armwellenlager nach oben drehen und Armwelle
vorsichtig eintreiben, bis Lagerbund fest anliegt, Handradbuchse aufireiben und
Armwelle damit seitlich dichistellen. Stichloch wenn nétig nachreiben und neuen
stirkeren Siift eintreiben. Uberstand sauber fortfeilen. Stichstellerexzentergabel
einbringen,

2, Unterbau
Schiffchentreiber einbauen, danach Transporteurschiebewelle mit Transporieur-
trdger. Schiebewelle mit Stichstellerexzentergabel verbinden. Kurbelzugstange
aufstecken und Deckelschraube eindrehen. Stichplatte aufschrauben und Schiebe-
welle so einstellen, dall Transporteur sich allssitig bewegen kann.,

3. Kopfteile
Herz. Madelstange, Stoffdrickerstange mit Kloben (Nuld) und Feder und Faden-
hebel montieren,

Justierung

Die Einstellung der Maschine geschieht auf folgende Weise: Neue MNadel einsetzen,
Stellung fm Stichloch Gberorifen.
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+ Schlingenhub: Der Schlingenhub, also der Hub, den die MNadelstange von ihrer

fiefslen Slellung bis zu dem "Augenblick macht, in dem die Schifich

Mitte der Nadelrille stehen soll, betrdgt etwa 2.4 mm: er ist durr:hcd ;n%:;:ﬁ 3::
Herzkurve fesigelegt, d. h. die Schiffichenspitze mufi auf Mitte Nadel stehen. wenn
die Nadel bei ihrer ersten Aufwdrisbewegung zum Stillstand gekommen ist (die
darauf folgende nochmalige Abwirishewegung dient dazu, dem Schifichen den
Durchgang durch die Oberfadenschiinge zu erleichtern). Das Ohr der Nadel mufl
wlan%e unter der Schiffchenkante sichibar sein, bis das Schiffchen die Nadel passiert
hat, er.Zeupanl_ fir den richtigen Eintritt der Schiffchenspitze in die MNadel-
fadenschlinge wird in der Regel am Exzenterbolzen der Schaukelwelle eingestel|t
bei Maschinen mit Zahnradantrieb an der Kurbelscheibe. Gunstigste Stellung for
den Schiffchendurchgang durch die Schlinge durch Beobachtun ermitteln,

Zur Erleichterung der Einstellung haben die meisten Bogenschiffmaschinen etwao
4 bis 5 mm hinter dem MNadelkanal eine Rillmarkierung, bis zu der die Schifichen-
spitze zurlckfahren und mit der Umkehrbewegung beginnen soll,

. Nodelhdhe: In der Regel durch Sicherungsschraube im Nadelstangenherz

gegeben, Oberkante Nadeldhr soll nach Beendigung der zweiten Abwérisbe
nach dem Schlingenhub etwa 1,5 bis 2 mm unter de?unre ren Schiﬁ:henkantewsfghuenn?

. Schiffchenspiel im Schiffchenkorb: Das Schiffchen soll waagerecht im

Korb liegen und darf nicht von der Gleitbahn abkippen, Beim Vardrd

beiden l-?ﬁrnchen hin darf sich die Spitze weder hé}g:n noch serﬁ-c:r:}r E;:;eﬁinien”.
falls ist der Korb entsprechend zu richten. Das Schifichen muB in seinem Korb
soviel Spiel haben, daf} der stirkste Faden, der verndht werden sall, ungehindert
zwischen Schiffchen und Korb hindurchgleiten kann, ohne dabei gerduschvollen
Gang der Maschine zu verursachen, Der fjejse ruhige Gang der Bogenschifimaschine
wird erstens entscheidend beeinfluBt durch den zeitlich richtigen Eintritt der Schiff.
chenspitze in die Oberfadenschlinge, zweitens dureh die richtige Lage des Schifichens

;Trgngghiﬁchenknrb und drittens durch die richtige Hoheneinstellung der Nadel-

+ Nadelschutz: Der Madelschutz wird durch das Stichloch im FGBchen und in

der Stichplatie gebildet. Stichplatte so ricken, daB die MNadel i h
pl ; : : s s it
gﬁlg:?géuck: wird, von der Stichlochkante gehindert wird, mWS'iL" E‘cem;%er:ggh:
n.

- Transparteurbewegung: Der Transporteur soll mit seinem Vorschub be-

innen, wenn die Nadel bei ihrer Aufwérisbewegung das Stichlach verlaft
%u: richtige Einstellung erfolgt am Exzenter bej g?r& ter Stichldnge. '

- Transparteurhéhe: Der Transporteur soll in seiner héchsten Stellung etwa

um Zahnhahe aus der Stichplatte heraustreten. Die Einstellun erfolgt d s

: ' urch Lésen
der Trunqurteurbefegr:gungsa!:hruube. der Transporteur 1ﬁﬂFsrch ann der Hihe
nach verschieben, Nach der Einstellung Befestigungsschraube fest anziehen,

- FiBchenhub: Der Fifichenhub betrégt etwa 7 mm, Zu beachten isl, dall die

Nadelsiange bei angehobenem Nahful nicht auf denselben st&Bt und daf
a f der
Nahfull bei herabgelassener Stofidrickerstange auf der Sle' Eh latt - i s
Lofterhebel muB dann noch ein wenig Spiel hagb-en. HHRR Al o

. Die Fadenanzugsfeder soll zur Ruhe kommen, wenn die Madeispitze in den

Stoff einstich. (Mormale Stoffstdrke: etwa vierfaches Hemdentuch. )

Schluikontrolle

+ Ist der Gang der Maschine ruhig?
. Haben Armwelle, Schaukelwelle, Kurbelstange, Schifichentreiber und Nadelstange

Ollufi

. Haben MNadeistangenherz und Fadenhebel nicht zuviel Spiel?
. Hat die Transporteurschiebewelle kein Spiel?
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12
13-
14,

15.
16.

17.
18.
19,

20.
1.

22
23.
24,

Hat das Schiffchen im Schiffchenkorb nicht zuviel Spiel?

. Liegt das Schiffchen ruhig im Korb?
. Funktionier! die Handradausl&sung?
. Steht das Flfichen parallel zur Stichplatte und liegt es allseitig ouf den Zdhnen

des Transporteurs auf!

. Bewegt sich der Transporteur ohne Reibung im Stichplattenausschnitt?
. Hat der Transporteur nicht zuviel Spiel?
. Befindet sich unter der Spannungsfeder und im Schiffchengrund kein Schmutz?

Dreht sich die Spannungsfeder nicht zu leicht? Kann der Unterfaden sich nichi
selbst ausfddeln, weil die kleine Federzunge nicht tief genug gebogen ist? Ragen
die Federenden nicht in das Schiffchen hinein und behindern dadurch das leichte
Rollen der Spule?

Hat das Schiffchen keine scharfen Kanten?

Sind die Stichlécher im FOlichen und in der Stichplatte nicht zerstochen?

Ist verhéirteter Schmulz und Méhstaub zwischen den Transporfeurzahnreihen
entfernt?

Gﬂe_ht der Grundplattenschieber nicht zu leicht, so dafl er sich beim MNdhen selbst
affnet?

Wird die Spannung beim Anheben des Stoffdrickerstangenhebels sicher und
nicht zu frih ausgeldst?

Ist das Tretgestell in Ordnung und verursacht es beim Mahen kein Gerduschi
Sind alle Schrauben und Muttern an der Maschine fest angezegen?

Wird die Oberfadenschlinge sicher von der Schiffchenspitze erfalit und bleibt der
Faden nicht irgendwo hdngen, wenn das Schifichen die Oberfadenschlinge durch-
fihrt? (Schlingenhub, Gegenhub, Madelhthe, Korbabfederung kontrollieren.)
Bleibt der Stich bei dickem und dinnem MNéahgut gleichméiig schon?

Tritt der Zahnkopf des Transporteurs in seiner hichsten Stellung nicht mehr als
héichstens eine Zahnhéhe {iber die Stichplatte hinaus und sinki er bei seinem
Ricklauf so tief, dal die Zdhnchen den Stoff nicht mehr zurlGcknehmen kénnen?
Kommt die Fadenanzugsfeder zum richtigen Zeitpunkt zur Ruhe!?

Maht die Maschine vorwérts wie rickwérls einen gleichlangen Stich?

Wickelt der Spuler mit gleichbleibender Spannung und in regelmdBigen Lagen
Faden neben Faden auf?

Mach der Schiuflkontrolle Maschine einndhen und nochmals alle Schrauben fest

anziehen,

Universal-Niihmaschinen-Schraubstock
dos Arbeitsgerdt fir den fortschritlichen Nahmaschinen-
Mechaniker. Mach allen Seiten dreh- und schwenkbar.
Madell Il fir Haushalt- und Zickzack-Maschinen.
Maodell Nl Standard fir Gewerbe- und Industriemaschinen.

Hersteller: Hons Herold, 13a Kulmbach | Ofr.

Prospekimaterial kestenlos anfordern.
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Die Stichbildung bei der Bogenschifinihmaschine

1 Aegulisrbuchse e Mahfuldruck,
i Kopiplaen-Befestigunguchraute,
3 Kopfolalie, 4 Foden|eitfise,

5 Lifierhebatl, & Slefdrickeritange.
7 Nﬂl'-fvﬂ-B-de'Sl'g'anucl' Faube,
8 Mahfull, 9 Snchphaite,

10 Spannungsfeder,
chen, 11 Madelshange,
fUhrurg, 14 Fodenhebe|,
15 Fadenanrugsfeder,

14 FadenfGhrungshaken,

17 Aullage fur Fch—nunz,,g,rtdur.
18 Spannungifedar,

1% Span nungs=Regulimrmutier,
0 Spannungascheiben,

21 Fadenflhrung, 22 MNaodefhalior
git Nadel-Befestigungschravbe,
13 Nadel, 24 Stichioch
5 ﬁ-panr.-.'nl;s'

26 Schiffchens

I. PERIODE
1. Die Madel stich! in dan Stoff.

1. Die Fadenanzugsfeder i3} in diesem Avgenblick
zur Ruhe gekommen.

1. Das Schiffichen schwing! schnell rickwarts, bis
abtwa & bis § mm hinter den Madelkanal,

4. Dar Fadenhabsl bewegl sich rasch abwirts und
@ibt Faden frei.

5. Der Transporteur sinkt unier dis Stichplatie,
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Il. FPERIODE

1. Die Madel hal ikre tiefite Stallung srreicht und
beginnl mit dem Schlingenhub von 2.4 bis
17 mm (durch die Herzkurve lesigelegi).

1, Die Fodenanzugsfeder ruhl.

1. Das Schiffchan hot den Rickloul beendel und ist
in dar Bawsgungiumbkehr begriffen.

4, Der Fadenhebel beendeis sain Fadengeben.

5, Der Transporteur bewegt sich unter der Stich-
platte zur Aufstiegsstells hin.

¥

I, FPERIODE

1. DieMadel hat ihren Schlingen-
hub beendet.

1. Die Fadenanzugsfeder ruht.

3. Das Schiffichan hat sich nach
der ungsumhkehr so
weil vorbewsg!, dofl es mit
sainar Spilre in der Oberfa-
danschlinge auf Milte Madal
steht.

4. Der Fadenhebel ist zum Still-
stand gekommen,

5. Der Transporieur hai
Riicklauf unter der Stichplatte
fast beandet,

Hochsotz: Die nochsie Stichbildung beginni wisder bel Pariods I.

I¥. FPERIODE

1. Die Madel hat sich noch dem
Eintritt dar Schiffchanspitze
in die Fodenschlinge nochmals
biz aof ihre fisfsie Stallumg
geienkt, das Modeldhr steht
so tief, dof die Unterkanie
des Schiffichens efwa 10 bis
1,5 mm iber Oberkante Ma-
daldhr liagt.

1. Dis Fadenanzuguleder ruhbt,
1. Das Schiffchen durchfdhrt die
Hadslfadenschlings,

k. Der Fodenhebsl maoacht die
Madelabwdartsbewsgung mit
und wendst dann zur Auf-
wirtsbawegung.

5. Der Tromsporteur haot mif
seiner Aufwirtsbawsgung be-
gannen.

¥. FERIODE

1. Die Madel isl auvs dem Stoff
gefreten und bafindel sich in
rascham Avfilisg biz zum
Wendepunkt fir die Abwarts-
bawsgung.

1. Die Fodenonzugsfeder spannt
sich.

1. Das Schiffichen hal die Ober-
fodenschlings vollands durch-
fahren wnd fdhe! zum Um-
kehrpunkl aus, dabei Unber-
fadan von der Schiflchanspule
abzishend und die Stichver-
kniipfung anziehand,

b, Der Fadenhabeal isi rasch awl-
wirls gestiegen, zisht den
nicht zur Stichbildung ge-
brawchien Oberfaden fort und
dabal den enistandenen Stich
fest an.

5. Der Tronsporfeur beginni
baim Maodelowsirill aus der
Stichplatte mil dem Siaff-
vorschub.
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DIE BAHNSCHWINGGREIFERNAHMASCHINE
(Die Bahngreifernihmaschine)

Dissa Moschinenart wird auch Zentralspulengreiferndhmaschine, Zentralschiffchennahmaschine,
Cantral-Bobbin-Ndhm ina — abgekiirzt CH — 5

Dieses Maschinensystern wurde im Jahre 1887 von der Singer Co. auf den Mark!
gebracht und ist als eine Fortentwicklung der um 1878 konstruierten Ringschifichen-
ndhmaschine anzusehen,

Die Bahnschwinggreiferndhmaschine (abgekirzt Bahngreiferndhmaschine) erfreut
sich avch heute noch als Haushalt- und Handwerkerndhmaschine grofier Beliebtheit,
weil sie leicht und gerduscharm ndhi, einen klaren, gul eingezogenen Perlstich liefert
und in der Fadenspannungsregulierung ziemlich unempfindlich ist. Das Méhwerk ist
einfach und haltbar und erlaubt hihere MNéhgeschwindigkeifen als die dlferen Schiff-
chen- oder Greiferschiffchennghmaschinen.

Bahnschwinggredernahmaschine mit Kurvenfodenhebal
99

Als Fadenregler wird heute fast ousschlieflich der Gelenkiadenhebel angewendet,
Fsrgiht aber auch noch Werke, die HaushalinGhmaschinen mit Kurvenfadenhebel
Iefern.

Die Armwelle ist mit einer Kurbelkripfung versehen®) und durch eine Zugstange mit
der Kulissenschwingwelle verbunden. Bei der Drehbewegung der Armwelle erhdit die
Kulissenschwingwelle eine Schwingbewegung (etwa 2009), die sie ihrerseits Oher die
Kulissengabel und die Treiberwellenkurbel auf die Treiberwelle Ubertrdgl. Auf dem
anderen Ende der Treiberwelle ist der Treiber montiert, er Uberiragl die Schwing-
bewegung der Treiberwelle auf den Greifer. Zwischen einem Treiberfinger und der
Anlageflidche am Greifer mufl etwa 0,5 mm Zwischenraum sein, wenn der andere
Treiberfinger am Greifer anliegt, Infolge der Schwingbewegung liegt jedesmal nur
ein Treiberfinger am Greifer an, und die Oberfadenschlinge kann daher ungehindert
dber den Greifer gleiten und vom Fadenhebel abgezogen werden. Die Greiferbahn
ist entweder an einen angegossenen Bigel der Grundpiatte angeschraubt (z. B, Plaff,
singer) oder an einen anstellbaren Bahntriger mentiert (Adler, Anker, Gritzner,
Haid & MNeu, Naumann, Phoenix u. a.).

A amerkung: Meuerdings wird die Armwells van serschiedessn Werken nichl mebr mil Kurbelkraplung
ausgefihrl, sondern an Stclle des Kurbeigntriebes =in Exzenleranirieb eingebau) (Had & Meu, Meistar u, 4.1
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Basngrelerndhmaschong mil Gelenkfadanhebsl

Bahngreifermaschine mit Gelenkfadenhebel (moderne Oberteilform)

Die Vorschubbewegung des Transporteurs wird durch einen Exzenter auf der Arm-
welle bewirkt, Bei Haushaltndhmaschinen ist es in der Regel ein Dreieckexzenter
{Bogenexzenter). Diese Exzenterform ergibl ndhtechnisch die ginshigsten Momente
bei der Transporteurbewegung, weil — durch seine Form bedingt — der Viorschub
erst beginni, wenn der Transporteur um Zahnhéhe aus der Stichplatte herausragt,
Der plGtzliche Richtungswechsel in der Bewegung, die kleinen Auflageflichen der
Exzenlergabel und die damit verbundenen offenen Olstellen mindern jedoch die Ver-
schleilifestigkeit, so daf heute fir schnelloufende Bahngreiferndhmaschinen (Hand-
werkermaschinen) der Kreisexzenter mil dem ihn wvillig umschliefenden Gleitring
bevorzugt wird. Die Exzentergabel. die durch die Drehbewegung der Armwelle in eine

&1



schwingende Bewegung versetzl wird, ist mit der Transporieurschiehewelle verbun

und aullerdem mit einem Gleitstein oder einer Ralle inpger Stichstellerkulisse gemﬁrerrt
die seitlichen Bewegungsousschldge werden je nach der Stellung der Kulisse in mehr
oder weniger grofle auf- und abgehende Bewegungen vmgewandelt. Die Stellung
der Stichstellerkulisse kann durch den Stichstellerhebel verdndert werden. Dadurch
ist es moglich, die Vorschubldnge des Transparteurs zu regulieren. Das Heben und
Senken des Transporteurs wird bei der Mehrzahl der Haushaltndhmaschinen durch
einen Hebeexzenter erreicht, der mit der Kulissenschwingwelle aus einem Stick ge-
fertigh ist. Uber diesen Hebeexzenter greift die Gabel der Tronsporteurhebewelle
und Uberfrégt die Auf- und Abwirtsbewegung des Exzenters iber die Hebewellen.
kurbel auf den Transporteurtréger, Bei Handwerkerndhmaschinen erhdlt die Hebe.

welle ihre Auf- und Abwdrisbewegung Giber eine Varbindun i
Kreisexzenter auf der Armwelle, i ERUSHONIR NN S

Bahngredferndhmaschine mit Gelenkfodenhebel fir Hondwerk und Indusirie

. Um Stick- und Stopfarbeiten zu erleichtern, werden Haushalindhmaschinen zuséitz-
lich mit einer Transporteurversenkeinrichlung ausgestattet,
Handwerkermaschinen fiir Lederarbeiten (Schiftestep i) ki i [
g perei) kénnén mit Schiebrad-
transport und Rollfull (Seite 27) (an Stelle des Hupl'erfrunspoﬂ?) geliefer! werdlen und
e

zum Verarbeiten harten und glatten MNéhgut i i
e Ao g guts auch mit HOpfertransport und alter-

Mit der Bﬂhngcrﬁifernﬁhmus:hane erreicht man bei FuBbetrieb eine Nithgeschwindig-

tf“ ';'un etwa Stichen, bei elekirischem Antrieb etwa 1600 bis 1800 Stiche in der
inute,

Madelsystern: Fir Haushaltndhmaschinen vorwiegend 705. For o kerné
maschinen je nach Fabrikat: System 34, 287, 373, 5&]9. B80S, AR

6l

Die hauptsichlichsten Fehler und ihre Behebung
A, Schwerer Gang

1. Die Lu?erﬂeﬁen sind durch schlechtes, ungeeignetes Ol verharzt und werklebt:
In séimtliche Olstellen reichlich Petroleum trdufeln, Maschine ldngere Zeit durch-
drehen, alle Lagerstellen stubern und mit horz- und sdurefreiem Ol nachéien.
Greiferbahn demontieren. reinigen und &len. Wenn die Maoschine dann nicht
leichl lduft, milssen alle Teile demontiert und sorgfiltig entharzl werden.

2. Die Armwelle hat in der Lé&ngsrichlung zu wenig Spiel: Armwellenkurbel oder
Handradbuchze so einstellen, dgul'l die Armwelle in Langsrichtung ein kaum merk-
liches Spiel hat {sog. Olluft).

3. Die Treiberwelle, die Kulisenschwingwelle, die Transporieurschiebewelle oder
die Transporteurhebewelle haoben in der Langsrichtung zu wenig Spiel: Wellen
so montieren, daf sie in Léngsrichiung ein kaum merkliches Spiel haben.

4, Foden- oder Appreturreste sind in die Greiferbahn gelangt und hemmen den
Greifer; Greifer ausbaven und Greiferbahn grindlich reinigen.

5. Die Lagerstellen sind trocken (besonders das Madelstangenglied, die Lager des
Fadenhebels und die Madelstangenbichsen): Maschine grindlich @len, zwei bis
drei Tropfen in jedes Lager gentigen: Zum Olen Kopfplatte und Armdeckel ab-
schrauben, aber vor dem Olen Staubreste entfernen.

B. Lauter Gung

1. Faden- oder Appreturreste sind in die Greiferbahn gelangt und hemmen den
Greifer: Greifer ausbaven und Greiferbahn grindlich reinigen.

2. Der Antrieb fir die Treiberwelle ist cusgelaufen: Zugstange auf der Armwelle
und an der Kulissenschwingwelle dichistellen. Kulissenschwingwelle so montieren,
dal sie in Ldngsrichtung nur ein kaum merkliches Spiel hat (verbrauchte Teile
nach Moglichkeit erneuern).

3. Die Stichstellerexzentergabel ist ausgeschlagen: Exzenter und Exzentergabel
nacharbeiten (siehe , Allgemeine Reparaturarbeiten, Exzentergabeln®, Seite 207,

C. Fehlstiche

1. Das Madelsystern stimmt nicht: Das zu verwendende Nadelsysterm ist in der Regel
auf dem Grundplattenschieber eingeschlagen, andernfalls mull das richtige MNadel-
system aus dem Madelverzeichnis ermittelt werden.

1. Die MNadel ist falsch eingesetzt: Die lange Rille soll in der Regel nach links zeigen,
eine Ausnahme bildet die Singer 15-88. Bei diesem Systern mul} die lange Rille
nach rechts zeigen. (Der Greifer dreht sich hier links herum im Gegensatz zu
den Obrigen Bahnschwinggreiferndhmaschinen.) Die Madel mull beim Einsetzen
stets bis zumn Anschlag hochgeschoben und gut festgezogen werden,

3. Die Madel ist verbogen: Neue Nadel einsetzen.

4. Die Nadel streift am Fifichen: Filichen geradestellen oder Stichloch nacharbeiten.

5. Madel- und Fadenstfirke stehen nicht im richtigen Verhdltnis zueinander: Nadel-
und Garntabelle beachten,

6. Die Madelstange steht zu hoch oder zu tief: Nadelstangenhohe noch Losen der
Befestigungsschraube im Madelstangenkloben einstellen, (Wenn die Greiferspitze
mit der Mittellinie der Madel abschneidet, mull die Oberkante des MadelGhrs
ungefdhr 1.5 mm unter der Greiferspitze stehen.)

7. Die Greiferspitze ist beschddigt oder abgebrochen: Wenig beschidigte Greifer-
spilze kann nachgeschliffen und poliert werden, In jedem Falle ist es aber besser,
sinen neven Greifer einzusetzen,



8.

1.

12,

Der Greifer hat seitlich zuviel Abstand von der Madel: Der Nadelabstand sall
etwa 0,1 mm betragen,

Der Schlingenhub stimmt nicht: Der Schlingenhub betrdgt etwa 2 bis 2.°
entsprichl einem: Greiferabstand von 4 bis 4,5 mm, d. h, die Greiferspitze mi
im Umkehrpunkt der Greiferbewegung efwa 4 bis 4.5 mm van der Nadel ent-
fernt sein (Einstellmdglichkeit an der Treiberkurbel),

2.5 mm, da

. Der Greifer hat in der Greiferbohn zuviel Spiel: Meven Greifer einbauven.
. Das Greiferbahnabdeckblech ist auf der Seite der langen Rillza der Nadel z

weit ausgeschnitten: Neves Abdeckblech aufschrauben.

Fadenreillen

. Die Fadenspannungen sind zu stark: Oberfodenspannung und Unterfoden.

spannung richtig einregulieren,

. Das Stichplattenloch ist fUr einen starken Faden und eine starke Madel zu klein:

Stichloch vergroBern oder Stichplatte mit gréfierem Stichloch aufschrauben,

. Die Nadel ist gufgestaucht: Neuve Nadel einsetzen,

Faden- und Madelstdrke stehen nicht im richtigen Verhdlinis zueinander: MNadel-
und Garntabelle beachten. .

. Der Faden ist unregelmdfig und knotig: Markengarn verwenden.
. Das Fadenhebelauge, das Stichloch oder die Fadenleitdsen sind eingeschnitten

und scharfkantig: Alle Fadengleitwege sorgféltig fadenpolieren.

Die Fadenanzugsfeder ist verbogen oder abgebrochen: Meue Fadenanzugsfeder
einselzen.

. Dos Greiferbahnabdeckblech ist zerstochen: Abdeckblech nacharbeilen oder

erneuern.

. Die Abfallfléchen am Greifer sind schartig: Fldchen sorgfiltig fadenpolieren.
. Die Abfalifichen am Greifer sind zu flach: Neuen Greifer einsetzen (maglichs!

OCriginalgreifer).

Die_‘ipulerkupselkrapp& ragt zu weit aus dem Gehduse heraus: die Oberfaden-
schlinge bleibt hdngen: Vorstehende Kanten fortschleifen und sorgfélt g faden-
polieren.

Die Spulenhaltekralle der Kapselklappe steht naoch dem Einsetzen der Spulen-
kapsel etwas hervor, die Oberfadenschiinge bleibt daran hdngen: Kanten vor-
sichtig brechen und sauber fadenpolieren

Die Oberfadenschlinge gleitet nicht leicht genug Gber den Spulenkapseiricken
hinweg: Greifereinstellung Oberprifen, andere Spulenkapsel und anderen Greifer
einsefzen (notfolls den Spulenkapselricken nach der Abfallseite etwas nach-
arbeiten].

E. Nadelbrechen

1.

=

(=)

MNadel- und Fodenstdrke stehen nicht im richtigen Verhdlinis zueinander: Nadel-
und Garntabelle beachien,

Der Stoff wird vom MNéhenden geschoben oder gezogen: Der Stoff darf beim
MNdhen nur laicht gefihrt werden, den Transport mull der Transporteur bewirken.
Einstellung des Transporteurs Gberprifen und gegebenenfalls Nahfulldruck ver-
strken (stumpfen Transporteur ernevern oder nacharbeiten)

Der Zeitpunk! der Transporteurbewegung ist falsch eingestelli: Der Vorschub
mull spdiestens beendet sein, wenn die Madelspitze in den Stoff einsticht: er darf
andererseits erst begi n die Madelspitze den Stoff verlassen hal, Zur
Einstellung Verschube ter auf der Armwelle verdrehen (siehe auch Kapite
lusherung)

FERD. SCHMETZI GMEH
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4. Die Nadel sticht auf das FoBchen: Stoffdriickersiange drehen, bis die Madel in
die Mitte des Stichloches im Flilchen einsticht, notfalls Nahfull etwas nacharbeiten.

5. Der Nadelschutz ist unwirksam, weil die Nadel nicht am Treiberfinger anliegt.
Treiber so richten, daB3 die Madel am Treiberfinger anliegl, sie darf aber nichi
abgedriickt werden, wenn die Greiferspitze an der Nadel vorbeigeht,

Reparaturarbeiten

Die nachfolgende Anleitung gibt in groben Zigen eine zweckmdBige Reihen-
folge fir die Demantage und Montage einer Bahngreiferndhmaschine an,

Demontage

1. Spuler, Riemenschutz, Kopfplatte, Armdeckel, Nadel, Filichen, Stichplatte, Schisber,
Greifer,

1. Kopfieile: Stoffdrickerstange mit Feder, Kloben und Regulierbuchse, MNadelsiange,
Madelstangenglied, Fadenhebel.

3, Unterbau: Greiferbahn, Treiberwelle, Transporteurschiebewelle, Transporteur-
hebewelle, Kulissenschwingwelle,

4. Armieile: Zugstange fir den Greiferantrieb, Hebeexzenterzugstange (nur be
Handwerkerndhmaschinen), Stichstellerexzentergabel (bei einigen” Fabrikaten
lassen sich Stichstellerexzentergabel und Stichsteller erst nach der Demontage der
Armwelle herausnehmen; dabei ist zu beachten, dafl bei einigen Typen die vordere,
bei anderen dagegen die hintere Armwellenlagerbuchse zum Ausbau der Arm-
welle hcrnus«ge!riegen werden mul).

Die demontierten Teile werden sorgféltig auf ihre Beschaffenheit geprift. Ver-
harzle Teile missen in P 3 oder in einer dhnlichen Lauge oder auch in einer kréiftigen
SodalSsung ausgekocht werden. Anschliefiend sind die Teile gut zu spilen, zu trocknen
und |eichi einzublen, um einer Rostbildung vorzubeugen.

Ausgelaufene Exzentergabeln und Zugstangen sind nach Anleitung zu reparieren-
Bei Bahngreifermaschinen mit Kurvenfadenhebel mul geprift werden, ob die Faden.
hebelrolle noch spielfrei in der Kurvennut gefithrt wird, Ausgelaufene Kurven ver-
ursachen lauten Gang und unregelmabige Sfichbildung. Wenn die Kurve gleichmégig
abgenutzt ist, genigt es, eine stirkere Rolle einzusetzen, dazu mull die Kurvennut aber
neu eingerieben werden (trocken einreiben), Dies mull sehr vorsichtig geschehen, weil
der Gewindeansaiz fir die Lagerschraube des Fadenhebels leicht abreillen kann, Es ist
weiterhin darauf zu achten, daBl der Gleitstein auf der Treiberwellenkurbel in der
Gabel der Kulissenschwingwelle nicht zu viel Spiel hat. Damit im Greiferanirieb kein
toter Gang vorhanden ist, mull gegebenenfalls der Gleitstein ernevert ader die Gabel
vorsichtig gestaucht und nachgearbeitet werden. Auf keinen Fall darf sich aber der
Gleitstein in der Gabel klemmen. Gerduscharmer Lauf und Néhsicherheit der Maschine
setzen voraus, dall der Greifer in seiner Bahn nur wenig seitliches Spiel hat und der
Radius des Greifers mit dem Radius der Bahn genau Ubereinstimmt, Um den Greifer
seiflich dicht zu stellen, geniigt es vielfach, den Bahnring gerade abzuziehen, falls
dieser ausgelaufen sein sollfe. Ausgelaufene oder beschddigte Greifer (Spitze ab-
gebrochen) sind unbedingt zu erneuvern, Beim Einpassen des neuen Greifers ist zu
beachten, dal} der Radius des Greifers mit dem der Greiferbahn genau Gbereinstimmi,
Klemmt der Greifer nach dem Anschrauben des Bahnringes, lasse man ihn mit etwas
Olsteinpulver maglichst rotierend einlaufen. (Besondere Antriebsvorrichtung be-
nulzen.) Wenn der Greifer dagegen in der Greiferbahn seitiich zu viel Spiel hat,
zieht man die Greiferbahn etwas ab, so daf} die Tiefe der Fohrungsnut mit der Sidrke
des Greiferflansches Ubereinstimmt,
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Alle _E!.ghncﬁrelﬁer-(ZEn‘rmispuien_qrEiFen}Ndhmuschinen hapen die Eigenari, sich
beim Einspielen von Fadenresten in die Greiferbohn festzuselzen oder schwer zu
gehen. Diese Stdrung kann leicht vermieden werden, wenn man beim Mdhbeginn
unter Festhalten des Oberfadens mit einer Handradumdrehung den Unterfoden nach
oben holt, den Ober- und den Unlerfoden unter der Flfichensohle hinweg nach
hinten zieht und die beiden Faden mit dem Mittelfinger der linken Hand widhrend
der ersten Stiche leicht festhéll. Der Fadenhebel mufl beim Mdhbeginn immer in der
hischsten Stellung stehen, nicht nur die MNadel.

Greiferbahn
(Syslem Kbhier geschiomen)

Gruilerbohn {getfinel)
(Phasnix, Mavmann, Singar, Vesto u_o.)

Greiferbahn (gedfinel)

Greiferbohr [geafinet)
{Systern Howd & MNeu)

Eine weiters Greiferboh nausfitrung {System Gritznar) zesgt die Abb, v Band 1L Singer. Weba und Mecehi haben
&hnliche Bahnawsfihrungen, Intaresant sind auch d:e Kongtruklionen von Anker, Adler, Dirkopp. Mundlos, Knochv.g.

Wenn sich die eingeklemmien Fadenreste nicht mehr herausziehen lassen, mul
der Greifer ausgebaut werden, Dos Herausnehmen und Wiedereinsetzen des Grei-
fers und das Anseizen der Greiferbahn war friher eine ehwas umstandliche Arbeit,
besonders foir eine Hausfrau. Die MNahmaoschinenfabriken haben daher die Greifer-
bahn fir Haushalinéhmaschinen so eingerichtet, dafl der Greifer mit einigen ein-
fachen Hondgriffen herausgenommen und wieder eingesefzt werden kann.

In nachstefender Abbildung wird der Greifer beispielsweise auf folgende Weise
ausgebaut: Nach Lisen der Fidgelschraube a zieht man die FOhrungsplatte R so wel!
nach unten, bis der Greifer G in der Bahn freiliegl. Durch vorsichtiges Drehen am

&8
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Handrad wird der Greifer nun so weit beweg!, bis er ganz recnls steht. In dieser
Stellung ist er dann, mit Daumen und Zeigefinger der linken Hand am Stift c
gefalit, leicht herauszuheben, Anschlielend kénnen Greifer und Greiferbahn gereinigt
werden. Als Reinigungsmittel ist Petraleum zu empfehlen, Angeprefite Fadenreste
lassen sich ohne Schwierigkeit mit einem angespitzten Holzstdbchen entfernen, Es

Greiferbohn gedfnet (Sysem Pfaf)

ist darauf zu achten, dafi auch die linke obere Seite der Greiferlaufbahn gut gestiu-
bert wird, weil sich hier die kleinen Fadenreste vorzugsweise festsetzen, Machdem
Laufbahn und Greiferriicken mit gutem Nahmaschinendl leicht eingefetiet sind, wird
der Greifer in der gleichen Maschinenstellung wie zum Herausnehmen wieder in die
Greiferbahn eingesetzt, Nach dem Hochklappen der Flihrungsplaite R ziehe man die
Fligelschraube a gut an, um ein Aufgehen der Greiferbahn wiihrend des Ndhens
zu vermeiden.

Bei Maschinen, die mit Greiferbahnen nach Abb. Seite 70 ausgeristet sind, wird
der Greifer auf folgende Weise ausgebaut:

Nadelstange durch Drehen am Handrad in die héchsie Stellung bringen, die beiden
Befestigungsschrauben g herausdrehen und die Bahn vorsichtig obheben. Greifer-
bahn auf eine Unterlage legen, auf der Rickseite die Ansatzschraube e abschrauben
und die Feder d und den Ring b abnehmen, Der Greifer G ist nun leicht zu entfernen.

Seite 70 zeigt die Reihenfolge, in der die Teile der Greiferbohn zusammengeselzt
werden missen: Greifer in die linke Hand nehmen (Sfifte a nach oben) Greifer ein-
le?:n (Spulenkapselstift nach unten), Ring b mit den Léchern auf die Stifte a driicken
{blanke Seite des Ringes zur Bahn), Druckieder d auflegen und Schraube e fest hin-
eindrehen, Greifer so drehen, dafl die Spitze nach unten zeigt, und mit dem linken
Zeigefinger gegen den S1ift ¢ dricken, damit sich der Greifer nicht mehr verschieben
kann. Greiferbahn unter geringem Hin- und Herdrehen am Handrad bei hoch-
gestellier Nadelstange so ansetzen, daf die Treiberfinger 1 und 2 auf den Fldchen 1
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und 2 des Greifers zur Anlage kommen. Die Bahn mull mit ihrem Fihrungsring in die
Mut des Haltebogens passen und allseitig anliegen. Erst dann diirfen die Schravben o
fest angezogen werden.

o

A Sputenkamelklappe

Greiferbobn
Spulenkapselfinger
Ooerfadendurchgang
Greifar

Haliering

L Spulenkapigl
Traniporteur-Zahnkoof

Graiferbghn-
Befestigurgmchrauber

1 Shicholahen- Entfernen der Spulénkdpeel
Befaatigungsschrocuben und Abschrovben der Greilorbahn

4 Begreniungmslifie
b Bahnring
a Gabalfeder

e Befeshgung:s-
ichraube

o Befergungs-
schiguben fir dee
Greiferbahn

B Greifarbohn

G Greifer
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Ansetzen der Greifersaho Drie Demontage der Greilferbahn

Montage

1. Armteile: Armwelle mit Armwellenkurbel und Handrad, Stichste! i
A steller, Stichsteller-
exzentergabel, Hebezugstange, Zugstange fir den Greiferantrieb. (Bei einigen

Maschinentypen mull der Stichsteller mil der Exzenter | i
RTINS R gabel vor dem Einbau der

70

3.

. Unterbau: Transporteurhebewelle, Transporteurschiebewelle, Kulissenschwing-

welle, Treiberwelle, Greiferbahn.

. Kopfteile: Fadenhebel, Madelstangenglied, Madelstange, Stofidrickerstange.
. Ubrige Teile wihrend bzw, nach der Justierung.

Justierung

. Schlingenhub (Greiferabstand): Der Schlingenhub betriigh etwa 2 bis 2,5 mm.

Er 146t sich durch Verdrehen der Treiberwellenkurbel oder des Treibers auf der
Treiberwelle einstellen, sofern nicht beide Teile verstiftet sind. In diesem Falle ist
der Stift aus der Treiberwellenkurbel herauszuschlagen, das Loch in der Treiber-
welle zu vernielen und die Kurbel neu zu verbohren, Zu beachten ist, dafl die
Treiberwelle dabei in der Léngsrichiung kein Spiel bekommt. (Bei geringen Diffe-
renzen wird die alte Bohrung nachgerieben und ein stdrkerer Stift eingeirieben.}
Wichtig ist, daB der Umkehrpunkt in der Nadelstangenbewegung mit dem Um-
kehrpinkt in der Greiferbewegung zusammenfalit, d. h. wenn die Naodelstange
anfdngt, aus ihrer tiefsten Stellung aufwdrtszugehen, mul der Greifer ebenfalls
mit der Vorwiéirisbewegung beginnen. In den meisten Fdllen wird diese Einstellung
stimmen, weil die Kurbelﬂra;%‘ung in der Armwelle gegeben ist und die Arm-
wellenkurbel aufl der Armwelle durch eine Stiftschraube gehalten wird.

. Die Nadelstangenhd he betrigt normal etwa 1,5 mm. Man achte darauf, dafl

die Madel in der tiefsten STeHunE mit der Unterkante des NadelBhrs nicht tiefer
als die Unierkante der schréigen Flidche am Treiberfinger steht,

Naodelabstand: Um eine sichere S:hlin?enerfassung zu gewdhrleisten, soll die
Greiferspitze moglichst dicht an der Madel vorbeigehen (etwa /,, mm Abstand),
Wenn der Greiferbohnirdger verschiebbar angeordnet ist, 186t sich der Abstand
nach Lésen der Befestigungsschraube) fir den Greiferbahntriger leicht einstellen.
stehen Greiferbahntrdger und Grundplatte aus einem Stlck, so missen die
Befestigungsschrauben fUr den Arm gelést werden; der Arm laBt sich nach Ent-
fernen der Priconstifte dann so verschieben, dal die Madel in der richtigen Ent-
fernung von der Greiferspitze einsticht, Es ist zu empfehlen, die Bohrungen fUr die
Prisanstifie nachzureiben und dos Oberteil wieder zu verstiften, Geringe Abwei-
chung beseitigh man durch Heriberrichten der Nadelaniage,
MNadelschutz: Die Nadelspitze soll nach beendetem Schlingenhub am Treiber-
finger anliegen, damit sie niemals von der vorbeigehenden Greiferspitze erfalt
werden kann. Bei kleineren Differenzen kann der Treiberfinger entsprechend ge-
richtet werden, bei grofieren Abweichungen missen die Anlauffidchen am Lqrfer
nachgeartbeitet werden (Anlauffldchen om Loger oder am Treiber abfrdsen oder
wenn der Abstand zu grof isl, Distanzringe zwischenlegen). Zu beachten ist, dafl
die Nadel nicht vom Treiberfinger abgedrick! wird,

. Das Spiel zwischen Treiber und Greifer muB so grol} sein, daf der

stirkste Faden, der verndht werden soll, noch ungehemmt zwischen Greifer und
Treiber hindurchschlipfen kann. (Im Durchschnitt etwa 0,4 bis 0,5 mm, bei dicken
Fiiden unter Umstdnden auch 0,6 bis 0,7 mm.) Wichtig ist, dali dieses Spiel in allen
Stellungen des Greifers gleich oder wenigstens anndhernd gleich ist. Die Grifie
des Spiels kann durch entsprechendes Biegen des Treibers (bei kleineren Diffe-
renzen) erreicht werden. Wenn das Spiel nicht bei allen Greiferstellungen gleich
ist, kann das nur durch Macharbeiten der Fohrungsnut im Greiferbahntrdger
beseitigh werden (Stemmen).

. Transporteurbewegung: Der Vorschubexzenter auf der Armwelle ist so zu

verdrehen, dofi der Transporteur noch um Y bis 1 Zahnldnge weiterschiebt, wenn
der Fadenhebel seine hachste Stellung erreicht hat und eben im Begriff ist, wieder
abwirtszugehen. Die Vorschubbewegung mull spdtestens beendet sein, wenn die
Medelspitze in den Stofl einsticht. Diese Einstellung ist beim IGngsten Vorwdris-
stich vorzunehmen.
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7.

B.

9.

Transporteurhéhe: Der Transporieur soll in seiner hdchsten Stellung etwa
um Zahnhbhe aus der Stichplatte herausragen (Einstellmbglichkeit an der Kurbel
auf der Hebewelle). Auflerdem darf der Transporteur cuch beim Idngsten Vor-
wiirtsstich bzw. Rckwdrisstich nicht an die Stichplatte anschlagen (Einstellmaglich-
keit an der Kurbel auf der Schiebewelle), B
Der Filchenhub betrdgl efwa 7 mm (bei Handwerkerndhmaschinen vielfach
B mm). Zur Einstellung ist die Befestigungsschraube im Stoffdriickerstangenkloben
zu lBsen, die Stoffdrickersiange kann dann entsprechend héher oder tiefer gestellt
werden, Dabei ist zu beachten, dafi die Nadelstange bei angehobenem Néhfull
nicht ouf denselben aufstoft und daB der Lifterhebel bei heruntergelassenem
Mahfull ein wenig Spiel hat.

Die Fadenanzugsfeder soll zur Ruhe kommen, wenn die Nadelspitze in den
Stoff einsticht. (Normale Stoffsidrke: etwa vierfaches Hemdentuch.)

SchluBkontrolle

1. Ndht die Maschine ruhig?
2. Haben die Wellen {Armwelte, Treiberwelle, Schiebewelle, Hebewelle) und die

Madelstange nicht zuviel Spiel?

3. Steht das FiBchen parallel zur Stichplatte und liegt es allseitig auf den Zahnen

des Transporteurs auf?

4. Bewegl sich der Transporteur ohne Reibung im Stichplattenausschnit?

5. Sind die Stichlécher im Néhfull und in der Stichplatte nicht zerstochen?

6. st verhdrteter Schmutz zwischen den Zahnreihen des Transporteurs entfernt?

7. Wird die Oberfadenspannung beim Anheben des Fulichens sicher, aber nichi zu

frih ausgeldst (vorousgesetzi, dafl die Maschine mit einer automatischen Span-
nungsliftung avsgeristet is)? y

B. Funktioniert die Handradauslésung?
2. Lakt sich der Grundplattenschieber ohne Mohe &finen?
10. Sind alle Schrauben und Muttern fest angezogen!?

11,

Wird die Oberfadenschlinge sicher von der Greiferspitze erfafit und bleibt der
Faden bei der Umflihrung nicht an der Spulenkapsel héngen?

12. Bleibt der Stich bei dickem und dinnem Nahgut gleichméBig schén?
13. Tritt der Transporteur in seiner hichsten Stellung um Zahnhéhe aus der Stiche

platte heraus und sinkt er beim Riicklauf so weit unter die Stichplatie, dafl die
Ziéihnchen den Stoff nicht mehr zurGicknehmen k&nnen? 2 ' I

den Faden au

T4. Wickelt der S]J:vuler mit ?Jeichbre-bender Spannung und in regelmdfigen Lagen

die Unterfadenspule?

15. Ist das Tretgestell in Ordnung und verursacht es beim MNahen kein Gerdusch?

7l

Wernig beachete Stellen an Greder und Spulentapel, die haul g
die Ursoche won Fadenreilen oder schiechier Siichs idung oihd,

Die Stichbildung bei der Bahnschwinggreifer-(Bahngreifer-)Ntihmaschine

17

IL FERIDDE
1. Dia MHodel sticht in den Stoff.
1. Die Fad: feder ist in di A

blick zur Ruhe gekommen; sie liegl auf, i

3. Der Greifer befindel gich noch im Ricklowl
(linksherum).

4. Der Fodenhebal hat mil der Abwértsbewe-
gung begonnen.

5. Der Tramsporisur hat den Yorschub beendel
und sinki uniter die Stichplatte.

| Regullerbuchss
Fur Mahfulidseck =
2 Kopiglatter- ‘\\

Bafesiigungs- -
ichraube { iﬂ

3 Koolplatie | |

4 Stoffdrickers |
stangenkioben |

5 Koolplaren.
Bafestigurgs-
schroube

& Lisfierhesel f i

7 Stoffdriicker-
stange

B Mahiful-Befesti=
gungsschraube

T Nahfull

10 Stichplatie

11 Transpartewr r
(Stoffechieber) |

11 Greferbahn
13 Greiferbahnring I/H
\

14 Spulenkopsel

*5 Treiberfinger

16 Befestigungs-
schrauben fur gen
Greiferbahnring

\

‘B Vorspasaung | |

19 Fodenleidsen

20 Fademanzugs-
fader

21 Fadermspannungss
régullermutiar
mit Einglellglocke

11 Fadenfihrungs-
blgal

1 Spannungs
schasban

24 Fadenieitfse

5 Madalinatior

6 Fadenbeitase

27 Madul

28 Grederbahn-
abdeckblesh

19 Spulenkapselharn

30 Grailer

11 Spial pwischen
Trelberlingsr und
Greder

i1 Treiberfinger

13 Spulenkagsel-
kloppe

34 Trerber

Il. PERIDDE

., Dis Modal hat ihre liefsie Stellung erreichi.

Die Padenanzugsieder ruht.

. Der Greifer st im Begriff, mit seiner Rechts-
drek zu begi tteht durch die
Bewegungsumbkehr des Treibers die nolwan-
dige Fadenluft — fUr den Durchschlupl des
Umschlingungsfadens — zwischan dam Trai-
barfinger und dem Greifer.

4, Der Fodenhebel befindet sich im ersten

Drittel seines Abstiages und gibt losen Faden.

5. Der Transportevr ho! seine Abwirtshewe-

gung beendet.

B =
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Die Stichbildung bei der Bahnschwinggreifer-(Bahngreifer-)Ndhmaschine

I. FERIODE

1.

74

Die Madel hat ihre Aul’wﬁrhh*egunp be-
und dan § hub von 2—2,2 mm
vollandet,

Die Fadenanzugsfeder ruht.

Der Greider stahi mit der Spitze in der Mitte
der Model, etwa 1,5 mm Gber der Obarkante
des Madeldhra.

Der Fodenhabal bewegl sich weiter abwaris.

Der Transporteur befindal sich unterhalb der
Stichplatte aul selnem Ricklauf,

I¥. PERIODE

i.
2.
8

Din Madel steigt rasch aulwdrts.
Die Fadenanzugsieder ruht.

Dar Graifer hat die Oberfadenschlinge arfall,
waite! sis und fihrt sis Uber das Spulenge-
hiuss; dobei glaital die Schlinge des Ober-
fadens durch die Bfnung Twischen Traiber-
finger und Graeiferanlagafdche hindurch, die
durch die Bawegungsumkehr des Treibers bai
Periode |l entstanden isi.

Dar Fodenhsbal bewegl sich obwirts.

Der Tronsporteur hot den Rickiaul beendet
und steigl senkrecht in die Hihe bin Ober
die Stichplatte,

Die Stichbildung bei der Bahnschwinggreifer-(Bahngreifer-)Nihmaschine

PERIODE

Die Madal st im Begrifl, den Aufstieg zu
baandan,

Die Fadenanzvgsfeder ruht.

. Dar Graifer steht vor dam Ende seiner Rechis-

bewegung.

Der Fadenhebsl baweg! sich rasch aufwarts,
wrm dan von der Fodenabfalildche des Greifers
abrutichendan Fodan hochruzishen.

. Der Transporieur hal seinen Aufstieg bis

Uber die Stichplattenoberfidche beandel.

¥i. FERIODE

Die Madel hat ihren Auvfstieg beendel und
steht im Umkehrpunki scheinbar einen
Avgenblick sfill.

Dis Fodenonzugsfeder sl in Tdligkeil ge-
traten und ha! dadurch den Foden gespannt.

Der Greifer beginnt mit dem Ricklouf.

Der Fadenhebel ist im letzten Drittel seiner
Avufwiarisbewegung. Die Oberfodenschiinge
aleitet iber das Spulenkapselhorn hinweg und
passiert dem Twischen THII:l.rﬁrlgll' wad
Greiferonlogeflache ent Durchlafl

Der Tromsporteur beginnt mit dem Yorschub
des Mdhguies.

Machsalz: Dis ndchste Stichbildung beginnt wisder bei Pariode |.
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Bahnschwinggreifernihmaschine

{Zentralspulengreiferniihmaschine, Bohngreiferniihmaschine)

Reguligrpuchse

Slaldruckersionge

Goarnrollenstifin

-~ Fadensarapannung

1 2
2

Habestdok -
1) 21

Handrad .
-

! 1 P
Lifterhebel ___' _-__-‘. = ——— Fadenhebelkurbel
ot

I
/!

4 5
Bafertigungschraube ~— Faderfihrung
§— Madelsiangenkoben ——
i: Modelgangs — - Spannuhgsscheibs
b ; ‘.
7 Fadenfuhrungsbdgel — *Fadenanzugsieder

“Spannungsoutldehebel

Trampofigurversenkknopf

G FIARTUT
3

) 11 Feadelhdlier

Tramporieurtriger =~ = Trarspariesr

L.L-.;}.;Sﬁ-h:'m‘n- DRROORIR SR \\\‘:]., b 15

{'- 5 | - 7 4 ‘5
> 1

" Greiferbahnfsder

Gredferbahngackring =

2 3

1 Regulierbuches, I Nadeldangenbucher, 3 Fadenhebellenker, 4 Fadenhebel, 5 Armwellenkurbel, & Madeldangen-

glur-'d 7 Maodeigtangenkioben, 8 Madelsiange. 9 Madelhaller, 10 Trampartevrhebewelle, 11 Greiferbahnirfiger,

1} Transporteorversen kschallestock, 13 Tl‘dnsp-:lrl‘el.rvers:nkﬂqngg. 14 Kulimenschwingwelle, 15 Treibarwellen-

kurbel, 16 Transsporieurversankeinrichtung, 17 Trempoerteurversenkknoal, 18 Stichslellarkulisse, 19 Einstelimutier,

20 Handrad, 21 Kupplungsschraube, 22 Scherungsschraube, 23 Handradbuchse, 24 Kurbelrugdange, 25 Vorichub-
wxrarndar, 16 Garnroflenstifte, 37 Armwelle, 38 Armwellenloger, 19 Exzeniorgabsl

’__,.-ﬂ"" Zugilangenlagerdeckes

L 20 19
Eurbelzugsiangs b Armwelie
2 e 18
\IJR H-k-\' 1“' 1 ? Trichsiellerkulme g Varschubeszeniar
3-_._ B ! N 3
= - Crichstellarmutiar — 0] T Exzentargabel
AH_"" d\ - i 1 16 pichsteliarmud 2
5 =0 - 8 ———Logerschraube
- e b 1 1
& |-0— R =il 15
== (i
[ oo 3 14
8 - 13 Kulissenschwingwelle Treiberwelis
= . - — N
9 F.I\‘- \ FPAL t2 Tronaporicurhebawe e -E_ Tremerwsllankurbal

10— \\ 11

I Transporteurversenkschaltestek, 2 Hebawellenkurbel, 3 Raolle, £ Greiferbahntréger, b Greiferbaknring, & Grund:

platterschieser, 7 Trelberwelle, 8 Klemmbaolzen, 9 Transporiousteiger, 40 Tramporteurschiebewelle, 11 Hinters

schietewellenkurbel, 12 Exzenfergabel, 13 Treiberwellenkurbel, 14 Logerstift, 15 Kulssengloitstick, 16 Kulasen-

schwingwelie, 17 Kurbefrugstange, 18 Tramporteurversenkschaltung, 19 Tramsporievrversenksionge, 20 Trare-
porteurhebawells

Kol imsenieurbal=—"

Glaitstein "-/
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DIE RINGSCHIFFMAHMASCHINE

_ Die Konstruktion der Ringschifichenndhmaschine enispricht im wesentlichen
jenigen der EC_Ihrjs:hwlnggrmﬁ:r-{Zen‘rrclspuIengrEifer-jE'iasthiﬂE. Umersccheﬂiduﬁzl;-
merkmal ist lediglich der Schlingenfdnger, der bekanntiich zur Gatlung der Greifer-
schifichen c?:el'u::nr-t. Der Vorteil dieses Schlingenféngersysterns liegt darin, daf der
ll-iqupﬂenl des Umschlingungsfodens erst bendiigh wird, wenn die verhdltnismdllig
ange Schlingeniéingerspilze die Oberfadenschlinge durchfahren hat. Bis zu diesem
Zeitpunkt st aber die Nadel bereils aus dem Méhgut getreten, und fir den Faden-
Guch"zug des Oberfadens steht dann das von der MNadel verlassene Einstichloch zur
erfigung — die Beanspruchung des Oberfadens wird dadurch erheblich vermindert.

Die Ringschiffchenndhmaschine ‘eignel sich d :
il il ignet sich doher besonders zum Verndhen von hartem

Die Stichbildung bei der Ringschiffndhmaschine

Steffdricker- Madelsienge
slanga s
Befestigungs- — Fadenladfaee
schrowpe
Mahfuil fadelhalier
Slichplate —— Madel
Schifichonspitze Trelber
Fedar Austrittsaffnung
Treiberfinger— Ept.l;imﬂrc e
Kloppe Regulierschraube 1, d.

Unterfadenspannung

Schifichenkérper -Fodempannungifader

Die Demontage, Montage und Justierung ist mit wenigen Ausnahmen auf die gleiche

Weice wie bei der Bahnschwinggreifer-{Zentralspulengreifer-)N@hmaschine vorzu-

nehmen. Dabei ist folgendes besonders zu beachten:

1, Zwischen Greiferschiffichen und Treiber soll etwa 0.5 bis 0.6 mm Spiel sein, damit
das Greiferschifichen ungehemmt durch die Oberfadenschlinge gleiten kann.

2. Das Ringschiffchen muB in seiner Bahn allseitig gut anliegen; es darf also weder
der Hohe noch der Seite nach Spiel haben,

3. Der Reibungswiderstand der Bahn muB an jeder Stelle gleich sein, d. h, das Ring-
schifichen mul sich eich! und ohne Schwerpunkt hin- und herbewegen lassen,

4. Es ist darauf zu achien, dal die Klappenfeder des Ringschiffchens genlgend
Spannung hat, damit die Klappe fest schlielt und unverriickbar am Schifichen-
kérper anliegt.

5. Die dinne Bremsfeder im Schiffchenkérper soll verhindern, dal} die Spule beim
Néhen im Schifichenk&rper hin- und hergeworfen wird (lautes Méhgerdusch,
ungleichmaiger Stich). Sie mull so gebogen sein, daB sie leichf gegen die Spule
druckfir. r.Iils! der Federdruck zu stark, wird die Unterfadenspannung unglnstig
beeinfluli.

& Ein newes Schiffichen soll miglichst rofierend eingeschliffen werden (Spezial-
antriebseinrichtung benulzen). Beim oszillierenden Einschleifen {entsprechend dem
Treiberausschlag) entstehen leicht Ansdtze in der Bahn, die lauten Gang, un-
regelmdfigen Stich und Fadenreiflen verursachen kénnen,

7. Fur Singer-Ringschifindhmaschinen ist das Ringschiffchensystem (Band 1) zu ver-
wenden, fur alle Obrigen Ringschiffndéhmaschinen das deufsche System mit aulien-
liegender Spannfeder.

B. Die Spannungsfeder fir den Unterfaden mull so gebogen sein, dall der Faden
mit einer moglichst langen Fldche gebremst wird, Die Feder ist falsch gebogen,
wenn der Faden nur mit der Federkanie geklemmt wird, Je gréBer die Auflage-
fliiche der Feder ist, um so gleichmiBiger wird der Unterfaden gebraucht.

9. Die Austrittsifinung for den Unterfaden mufl so liegen, daB der Unterfaden im
Augenblick des Oberfadenabzugs lose ist.

10. Sehr wichtig is! es, daf die Spulen genau passen, also keine Spule zu klein, zu
grofi oder verbogen ist. Dies ist besonders beim Einbau eines neuen Ringschiffchens
zu beachten. Um spitere Reklamationen zu vermeiden, sollten alle Spulen, die
der Kunde benutzt, Gberprift werden,

11. Der Nadelabstand zur Greiferspitze soll etwa Yf,, mm betragen, ebenso ist der
Madelschutz (im Treiberfinger) auf seine Wirksamkeit zu Uberprifen. Die Treiber-
welle darf in der L&ngsrichiung kein Spiel haben, Im allgemeinen kann der
Madelabstand durch Verschieben des Bohngehduses eingestellt werden. Wenn
der Bahnirdger oder die Bahn an die Grundplatie angegessen isi, mul} der Arm
auf der Grundplate enisprechend verseizt werden [bei geringen Differenzen
Nadelanlage richten). Die Treiberfinger sind vielfach abgefedert, um das Ndh-
gerdusch etwas zu ddmplen, Diese Federn missen sorgféltig fadenpoliert werden.

12. Der Schlingenhub betréigt etwa 2.2 bis 2,6 mm,
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Die Ringgreifernihmaschine
System W.u.W.D 12 %)
(Adler 14, Afrana, Dirkopp 12, Jones Rotary 12, Phoenix G, Plaff 52)

Der Greifer dieser Maschine rotiert, angetrieben durch einen Treiber, mit ungleich-
formiger Geschwindigkeit in einer exzentrisch zur Treiberwelle gelagerten Bohn, Der
dem Ringgreifer eigene lange Hals der Greiferspitze hat den Vorteil, dall die Nadel
bereits den Stoff verlassen hat, wenn der Greifer Faden nachzieht, Der Fadennachzug
wird durch die freigewordene MNaodeleinstichdffnung im MNdhgut sehr erleichtert,
Trotz der sehr guten Miheigenschaften werden Maschinen mil diesem Greifer heute
kaum noch gebaut. Beverzugte Verwendung hat der Ringgreifer gefunden in Festan-,
Zickzack- und Lochstickmaschinen. Die Hbchstgeschwindigkeit legt bei 1400 Stichen
in der Minute.

Ringgresferndhmasching

Armwelle und Grundplattenwelle haben zwei Kurbelkrépfungen, die durch zwei
Kurbelzugstangen verbunden sind. Die Kurbeln sind um 90° gegeneinander versetzt,
Die eigentliche Treiberwelle fir den Greifer ist exzenirisch zur Grundplattenwelle
gelageﬂ und mit ihr durch ein Kurbelglied {auch Wechsel genannt) verbunden, Durch

iese Einrichtung erhélt der Greifer seine ungleichfdrmige Umlaufbewegung. Damit
der Oberfaden ungehindert die Anlagestellen des Treibers passieren kann, hat der
Erfinder die Greiferbahn um etwa 0,5 bis 0,7 mm exzenirisch zur Treiberachse ver-
legt. Dadurch rotieren auch Treiber und Greifer exzentrisch zueinander, und es bleibt
einmal die eine, das andere Mal die andere Anlagestelle des Treibers hinler dem
Greifer zuriick, so dal3 bei richtiger Justierung im erforderlichen Augenblick die
netwendige DurchlaB&finung fir den Oberfaden vorhanden ist.

Der Yorschub fir den Transperteur erfolgt auf folgende Weise: Neben den Kurbel-
krépfungen der Grundplattenwelie ist der Transporteur-Hebeexzenter angeordnet,
der von der Exzentergabel eines Kurvensegments (Kulissensegment) umfali wird, In
der Kurve (Kulisse) ist ein Winkelhebel mit Gleitstiick, entweder durch eine auf- und
abschwenkbare oder auch, wie die Abbildung zeigt, durch eine drehbare Stich-
stellerwelle in seiner Lage verstellbar, so daf} die Ausschléige der Kulissengabe| je
nNuctI\ derdS:eIIung des Gleitstickes in der Kurve (Kulisse) gréfier, kieiner oder gleich

ull werden,

o Grelfer sishe Band

80

DIE GREIFERNAHMASCHINE
mit einmal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit Brille
{Greiferbewegung ungleichférmig)

Die erste Ndhmaschine dieser Art erfand 1852 der Amerikaner A. B. Wilson, Diese
Maschine arbeitete noch mit einer gebogenen Nadel. Die sehr schmale Unterfaden-
spule wurde ohne Spulenkapsel in den Greiferkessel ?es'.ell'r und durch eine Haltfe-
vorrichtung, Brille genannt, in ihrer Stellung gehalien, 1872 verbesserte der Techniker
W, House diese wertvolle Wilsonsche Mdhmaschinenerfindung, und zwar

1. durch eine glinstigere Greiferform:

2. durch eine herausnehmbare Spulenkapsel;
3. durch einen Kurvenfadenhebel und

4. durch eine Nadelstange mil gerader Nadel.

Dem bis dahin mit gleichférmiger Geschwindigkeil umlaufenden Greifer gab er
unter Beibehallung der einmaligen Greiferumdrehung fur jede Stichbildung eine
wechselnde Umlaufgeschwindigkeit. Er erreichte dies durch einen Schleppkurbeltrieb
{Wechsel). Die an und fir sich aus mechanischen Grinden unerwiinschie Verzige-
rung und Beschleunigung in der Greiferbewegung wurde notwendig, urmn dem Faden-
hebel Zeit fir den Ab- und Anzug der Oberfadenschlinge zu geben.

Greiferntihmasching mil_sinmal je Stichbildung umigufendem Greifer mit Brille
[Greiferbswagung ungleichfGrmig)

Im Jahre 1888 konstruierte der deulsche Techniker Schleicher dieses Maschinen-
system nochmals um (Phoenix D), Aus den Patentschrifien geht hervor, dali der Ameri-
koner W, House unabhdngig von Schleicher zur gleichen Zeit seine urspriingliche
Maschine auf die gleiche Weise verbessert hat (Wheeler & Wilson 9). Die Haupt-
merkmale der Phoenix D und der Wheeler & Wilson 9 waren: . _
1. die Verlegung der Hauptwelle von der Unterseite der Grundplatie in den Arm der

Maschine;
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2. die Verlegung des Fadenhebels in den Kopf der Maschine;

3. der Antrieb der Greiferwelle von der gekropfien Armwelle aus durch eine ge-
schiitzte Kurbelzugstange mit Zwischenglied (Wechsel oder Kurbel).

In dieser Ausfhrung wird die Maschine auch heule noch, notirlich verbessert,
von einigen deutschen l‘i‘\!l‘.!hn'u:m:h':n»:zrn"c:i:ur'1'lmeﬂ gebaut. Die eintourige Umlaufgreifer-
néhmaschine ist unempfindlich und leichtlaufend. Sie néht zwar etwas gerduschvoller

als eine brillenlose Umlaufgreiferndhmaschine, dafir hat sie aber den Vorteil, dah

ein Festsetzen der Maschine durch Fadeneinklemmen in den Greifer unmaaglich st

Ein '.:ei!erer Vorteil der Brillengreiferndhmaschine ist, dafl die Naht nicht &lig wer-
en kann,

Die Regulierung der Oberfadenspannung ist bei diesem Maschinentyp allerdings
etwas schwieriger als bei anderen Ndhmaschinensysternen.

Der Vollsttndigkeit halber sei erwdhnt, dal dieses Maschinensystem bei sonst
gleicher Konstruklion auch mit brillenlosem Greifer geliefert worden ist (W, & W. 11
und ihr dhnliche deutsche Marken).

Die von den Bielefelder Ndhmaschinenfabriken gemeinsam entwickelie tragbare
Armndhmaschine ,, Apha" ist das neueste Madell dieses Maschinensystems, ein Zeichen
Fﬂmr"stdoﬁ die eintourige Umlaufgreifernghmaschine mit Brille auch heute noch ge-
ragt ist.

Hichstzuldssige Stichzahl: 1000 bis 1200 Stiche in der Minute, Nadel: System 287,

Die hauptsiéchlichsten Fehler und ihre Behebung

Bauart W. & W. 9, Phoenix 8 und Adler 86 sowie dhnliche Typen der Obrigen
deutschen und qustdndischen Nahmaschinenindustrie.

A. Schwerer Gang

1. Die Lagersiellen sind durch schlechtes, ungeeignetes Q| verharzt und verklebt: |n
samtliche Olstellen reichlich Petroleum traufeln, Maschine ldngere Zeit durch-
dlen, Wenn die Maschine dann nicht leicht [duft, missen alle Teile demontiert und
sorgfdltig entharzl werden.

4. Die Armwelle hat in der Langsrichtung zu wenig Spiel: Armwellenkurbel oder
Handradbuchse so einstellen, dall die Armwelle in der Léngsrichtung ein kaum
merkliches Spiel hat (Ollufi),

Das Gleitstick der geschlifzien Kurbelzugstange reibt sich in der Fohrung: Lager-

bolzen fir Gleitstick etwas zurickireiben, bis die Zugstange spielfrei auf- und
abgleiten kann,

b

B. Lauter Gang

1. Die Kurbellagerung der geschlitzten Kurbelzugstange ist ausgearbeitet: Lager-
deckel nacharbeiten,

2. Die Gleitstickfihrung in der Kurbelzugstange hat zuviel Spiel; Fihrungsteil der
Zu%mnae durch Anziehen der Klemmschrauben enger stellen, wenn erfarderlich,
vorher Gleitstick und Zugstange nacharbeiten.

3. Kurbelzugstange hat in ihrer FOhrung seifliches Spiel: Den Lagerbolzen der
Gleitstuckfohrung weiter eintreiben, bis nur nach Eeicﬁl&s Spiel (Olluft) vorhanden
ist. Ist der Logerbolzen des Gleifstickes abgenutzt, mull er ernevert werden.
Beachte, dafd einige Fabrikate den Lagerbolzen exzentrisch ausfihren. In solchen
dllen die alte Stellung durch Kérner zeichnen. Das Verdrehen des exzenirischen
Lagerbolzens éndert die Bewegungsmomente des Greifers.)

4. Die Kulissenkurbel an der Greiferwelle ist qusgearbeitet: Kulisse nacharbeiten
und neues Gleilstlck einpassen. Wenn noch beschafibar, ist es richtiger, neue
Teile einzusetzen. Vielfach wird anstatt einer Kulissenkurbel ein Gelenk [Wechsel)
verwendet. Wenn dieses Gelenk ousgeloufen ist, neues Gelenk einsetzen oder
neve Lagerzapfen anfertigen.
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. Die Exzenlergabel ist ausgeschlagen: Exzenter und Exzentergabel nacharbeiten

(siehe , Aligemeine Reparaturarbeiten, Exzentergabeln, Seite 20).

. Der Gletstein hat in der Stichstellerkulisse zuviel Spiel: Gleitstick ernsvern.

Wenn der Slichsteller aus Balzen und Gelenk bestehl, Bolzen ernevern und Gelenk
nachreiben oder einschleifen.

. Die Armwelle hat in der Ldngsrichtung zuviel Spiel: Hondradbuchse an das Arm-

wellenlager heranrGcken, Wenn die Hondradausldsebuchse verstifiet ist, mull
der 51ift herausgeschlagen und die Buchse an das Lager herangetrieben werden,
Stiffloch nachreiben und einen stirkeren Stift eintreiben.

. Die Vorschubwelle hat in der Lagerung zuviel Spiel: Die K&rnerstifte neu ein-

stellen. Dabei beachten, dall der Transporteur nicht im Stichplattenausschnitt
kKlemmt, Wenn nétig, mull der Transporteuririiger gleichfalls in seinen Loger-
stellen dichtgestellt werden.

Ausgelaufene Lager: Meue Loger einbauven. Ebenso missen abgenutzie Wellen
ernevert werden.

. Madelstange und Aniriebsgelenk haben zuwviel Spiel: Ausgelaufene Teile durch

neue Teile ersetzen,

. Die Fadenhebelkurve ist ausgeschlagen: Siehe Kapitel ,,Reparaturarieiten, 5. 38,

. Fehlstiche
. Das Madelsystem stimmt nicht: Das vorgeschriebene Nadelsystem ist in der Regel

auf dem Grundplattenschieber eingeschlogen, andernfalls mull das richtige Nadel-
system ous dem Madelverzeichnis ermittell werden (siehe 5. 163—192).
Beim Einsetzen stets bis zum Anschiog hechschieben und gut festziehen.

Die Madel ist verbogen: Neue MNadel einsetzen.

. Die Madel streift am FiBchen: Fofichen geradestellen oder Stichloch im Fifichen

nacharbeiten,
MNadel- und Fadensitirke stehen nicht im richligen Verhdlinis zueinander: Madel-
und Garntabelle beachten (siehe Band I).

Die Madelstange steht 2u hoch oder zu tief: Nadelstangenhéhe noch Lésen der
Befestigungsschraube im Madelstangenkloben einstellen. (Wenn die Greifer-
spifze mit der Mittellinie der MNadel abschneidet, mull die Oberkante des Nadel-
ohrs ungefdhr 1.5 mm unter der Greiferspitze stehen.) Wenn auf dem Greifer-
blech Rillmarken angebrachi sind, richte man sich danach: In der tiefsten Stellung
dehr N:jldefsfunge mul} die Oberkante des MNadelthrs mit dem inneren Ring ab-
schneiden,

Die Greiferspitze ist beschddigt oder abgebrochen: Wenig beschddigte Greifer-
spitzen kénnen nachgeschliffen und poliert werden, In jedem Falle ist es besser
einen neven Greifer einzusetzen, sofern ein solcher beschafft werden kann.

Der Schlingenhub stimmt nicht: Der Schlingenhub beirégt etwa 2,2 bis 2.4 mm
(Einstellungsméglichkeil an der Kurbel der Greiferwelie). Sofern auf dem Greifer-
blech Riimarken angebracht sind, mufl die Oberkante des Madelshrs mit dem
dufieren Kreisring abschneiden, wenn die Greiferspitze ouf Mitte MNadel steht.
Voroussetzung ist, dafl die Nadelstangenhéhe stimmit,

Wurde die Kulissenkurbel entfernt, ist zu priifen, ob die Kurbel gezagen wird
{Handrad rlckwirts — rechisherum — drehen!). Wird sie geschoben, muBl eine
Umstellung vorgenommen werden, weil sonst die zeitlichen Bewegungsmomente
des Greifers nicht stimmen,

Fadenreifien

. Die Faodenspannungen sind zu stark: Oberfodenspannung und Unterfaden-

spannung richlig einregulieren,
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2. Das Stichplaitenloch ist fUr einen starken Faden und eine starke Nadel zu kigin:
Stichloch vergréiern oder Stichplatte mit gréflerem Stichloch aufschrauben,

3. Die Madel ist aufgestaucht: Neue Nadel einsetzen,

4. Faden- und MNadelstirke stehen nicht im richligen Verhdltnis zueinander: Nadel-
und Garntabelle beachten.

5. Der Faden ist unregelmiiflig und knotig: Markengarn verwenden,

6. Das Fadenhebelauge, das Stichloch oder die Fadenleitiisen sind eingeschnitten
und scharfkantig: Alle Fadengleitwege sorgfiltig fadenpalieren.

7. Die Fadenonzugsfeder ist verbogen oder angebrochen: Neue Fadenanzugsfeder
einselzen.

8. Der Greifer hat schartige Stellen: Greifer sorgféltig fadenpalieren.

9. Die Brille steht zu dicht am Greifer: Brille so weit abstellen, dali der stirkste zur
Verwendung kommende Ndhfaden ungehemmt zwischen Kapsel und Brille
hindurchgleiten kann.

E. Madelbrechen

1. Die Madel ist zu schwach fiUr Stoff und MNéhfaden: Siehe Madel- und Garntabelle.

2, Der Stoff wird vom MNéhenden _?eschuben oder gezogen: Der Stoff darf beim
Méhen nur gefihrt werden, den Transport des Ndhgutes soll allein der Transpor-
teur bewirken. Einstellung des Transporteurs Uberprifen und gegebenenfalls
N%r;f‘;mcr}-uendruck verstdrken. (Stumpfe Transporteure erpeuvern oder nach-
arbeiten.

3. Der Zeitpunkt der Transporteurbewegung ist falsch eingestellt: Der Vorschub
mul} spétestens beendel sein, wenn die Madelspitze in den Stoff einsticht; er =oll
andererseits erst beginnen, wenn die Madelspitze den Stoff verlassen hat, Zur
Einsteflung Vorschubexzenter auf der Armwelle verdrehen.

Der Greifer steht zu dicht an der Nadel: Greifer so einstellen, dafl die Greifer-
spitze die Madel nicht streifen kann.

E

F. Unsaubere Naht

Viele Grinde, die Fehlstiche und Fadenreillen zur Folge haben, kénnen auch die
Ursache fir eine unschéine Naht sein. Aullerdem:

1. Die Verschlingung der Féaden liegt auf der oberen Sicfiseite: Die Oberfaden-
sgnﬂnun ist zu sfark, oder die Unterfadenspannung ist zu schwach eingestellt.
(Bei brillenlosen Maschinen darf die Unterfodenspannung nicht zu schwach sein,
weil die Unterfadenspannung den Fadenabzug des Oberfodens am Kapsel-

anhaltestiick unterstitzen soll.)

2. Die Verschlingung der Féden !ieif auf der unteren Stoffseite: Die Unterfaden-
spannung ist zu stark oder es ist keine oder nur eine ungenligende Oberfaden-
spannung varhanden. (Oft wird félschlich der Oberfaden nur einfach zwischen
die Spannungsscheiben gerogen. Der Oberfaden mufl bei diesen Maschinen-
systemen einmal ganz um den Spannungsstift gezogen werden,)

UngleichmdBiger Stichanzug: Die Spule ist ungleichmdBig aufgespult, mil falscher
Drehrichtung in die Kapsel gelegt oder der. Unterfaden ist nicht richtig einge-
fadelt, SSpuIe soll sich entgegen der Drehrichtung des Greifers drehen.) Beachte
Einfddelungsvorschrift. Qualitdt und Farbe des Garnes haben enfscheidenden
EinfluB auf die Schéinheit der Maht; rotes und schwarzes Garn werden von diesen
Maschinensystemen nicht immer gleich gut verndht.
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4. Der Stoff zieht sich beim MNdhen zusammen: Ober- und Unterfadenspannung sind
zu stark, oder das Garn, das verndht wird, ist zu dick fUr den Stoff, der verarbeitet
werden soll.

a) Spannung leichter einstellen.

bg Siehe Madel- und Garntabelle.

5. Der Druck der Stoffdriickerstange ist zu stark, besonders bei diinnen Stoffen;
Regulierbuchse herausdrehen.

&, Der Stoffl wird nicht gerade transportiert: Der Mdhfull ist an seiner Sohle be-
schiidigt oder liegt nicht gleichmdBig auf dem Transporteur auf. Ndhfull aus-
richten oder an der Auflageflache nacharbeiten und polieren.

7. Die Maschine néht nicht dber Mdhte und Falten, der Druck des Mdhfulles ist zu
schwach: Stoffdruckregulierbuchse hineindrehen. Der Transporteur soll bis zu
einer Zahnhdhe Uber die Stichplatte hinausragen. (Machstellen an der Schraube
zwischen den beiden Befestigungsschrauben des Transporteurs. Es gibt auch
Fabrikate, die Distanzbleche fir die Einstellung der Zahnkopfhthe benutzen. In
solchen Féllen sifirkeres Distanzblech unterlegen.) Als Regel gilt: dinne Stoffe
sind mit wenig Druck, starke mit stdrkerem FllBchendruck zu ndhen, Mit Vorteil
verwendet man einen beweglichen Nahful.

Reparaturarbeiten

Die nachfolgende Anleitung gibt in groben Ziigen eine zweckmdflige Reihenfolge
fir die Demontage und die Montage einer einfourigen Umlaufgreifernahmaschine
mit Brille an.

Demontage

1. Madel, Mahfuld, Spulenkapsel, Kopfplatte, Armdeckel, Schieber, Stichplatte, Spuler.

. Kopfteile: Stoffdrickerstange mit Feder, Kloben und Regulierbuchse, Madelstange,

Madelstangenglied, Fadenhebel,

Unierbaw: Brille, Greifer mit Greiferwelle, Transporteurschiebewelle,

. Armieile: Zugstange fir den Greiferantrieb (zu beachten ist, dafl die Stellung des
Lagerbolzens vor gem Ausbau gezeichnet werden mul}, weil dieser Lagerbolzen
vielfach exzentrisch ist, Dadurch kann beim Einbau sofort die richtige Stellung
wiedergefunden werden), Stichstellerexzentergabel, Stichsteller, Armwelle.

Die dementierten Teile werden sorgféltig auf ihre Beschaffenheit geprifl. Ver-
harzie Teile missen in P 3 eder in einer dhnlichen Lauge eder auch in einer kriftigen
Sodaldsung ausgekocht werden. Anschliefend sind die ’c[!eﬂe gut zu spllen, zu trocknen
und leicht einzudlen, ym Rostbildung zu verhindern, .

Ausgelaufene Exzentergabeln und Zugstangen sind zu reparieren. Der Gleitschlitz
in der Zugstange ist in der Regel nachstellbar, Der Gleitstein muf3 so eingepalit werden,
dafl er Uber die ganze Gleilfldche zigig, aber ohne zu klemmen, verschoben werden
kann. Es ist weiterhin zu prifen, ob die Fadenhebelrolle noch spielfrei in der Kurven-
nut gefihrt wird. Ausgelaufene Kurven verursachen lauten Gang und unregelmdlige

Stichbildung. Wenn die Kurve gleichmélig abgenutzt ist, genigl es, eine stdrkere

Rolle einzusetzen, die in die Kurvennut neu einzureiben ist. Dies mul} sehr vorsichiig

geschehen, weil der Gewindeansaiz fOr die Lagerschraube des Fadenhebels leicht

abreifien kann,

Der Grefer und die Dampfungsfedern an der Brille (falls vorhanden) sind sorg-
féltig zu polieren, damit sich der F?nden nicht daran aufrauhen kann.

W

Montage

1. Armiteile: Armwelle mit Armwellenkurbel und Handrad, Stichsteller, Stichsteller-
exzentergabel, Zt.:?srnnge fir den Greiferantrieb. (Beim Einbau des Lagerbolzens
ist zu beachten, dafi er in die gezeichnete Stellung kommit, falls er exzentrisch
wein solle.)
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. Unterbau: Transporieurschiebewelle, Greifer mit Greiferwelle. Falls die Zug-

stange mit der Greiferwelle durch ein Gelenk verbunden ist, mufl beim Zusammen-
bau darauf geachlel werden, dall die Zugstange das Gelenk hinter sich herziehi,
Wenn die Zugstange das Gelenk vor sich herschiebt, werden die Momente fiir die
Verzigerung und die Beschleunigung der Greiferbewegung verdndert, Brille.
Kopfleile: Fadenhebel, Nadelstangenglied, MNadelstange, Stoffdrickerstange mit
Kloben, Feder und Regulierbuchse.

. Ubrige Teile wihrend bzw. nach der Justierung.

Justierung
MNeue Madel einsetzen. Zu beachten ist, dal sich das Handrad entgegen der Gblichen

Drehrichtung rickwérts, also rechisherum dreht.

1.

86

Der Schlingenhub betrdgt etwa 2,2 bis 2.5 mm. Er 160t sich durch Verdrehen
der Kurbel auf der Greiferwelle einstellen. Wenn auf dem Greiferblech Rifimarken
angebracht sind, richte man sich danach: die Madelstange ist durch Drehen am
Handrad in die tiefste Stellung zu bringen und nach Lésen der Befestigungsschraube
im Madelstangenkloben der Hohe nach so einzustellen, dal die Oberkante des
Madeldhrs mit dem inneren Ring abschneidet. Wenn das Handrad dann weiter-
gedrehit wird, bis die Oberkante des Madelhrs mit dem dulleren Kreisring ab-
schneidet, mull die Greiferspitze aul Nadelmitte stehen. Falls die Einstellung nicht
stimmt, sind die Befestigungsschrauben in der Kurbel zu lésen. Der Greifer kann
dann mil der Welle enisprechend verdreht werden. (Befestigungsschrauben nach
der Einstellung fest anziehen.) Der Zeitpunk! der Beschieunigung und der Ver-
zigerung in der Greiferbewegung kann nur verdndert werden, wenn der Loger-
ho'cljzen der Zugstange fir den Greiferanirieb exzentrisch ist.

. Die Nadelstangenh&he betrdgt etwa 1,5 bis 2 mm. Falls auf dem Greifer-

blech Rilmarken angebracht sind, richte man sich danach: in der fiefsten Stellung
der Nadelstange scll die Oberkante des Madeléhrs mit dem inneren Kreisring ab-
schneiden. Zur Einstellung Befestigungsschraube im Maodelstangenkloben 18sen
und MNadelstange héher oder tiefer stellen.

. Madelabstand; Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewdhrleisten, soll die

Greiferspifze méglichst dicht an der Madel vorbeigehen (eiwa 1/, mm Abstand).
Der MNadelabstand kann durch Verschieben der Greiferwelle eingestellt werden
(Stellring und Kulissenkurbel l&sen. Falls kein Stellring vorhanden ist, mull das
vordere Greiferwellenlager entsprechend verschoben werden.).

. Brillenabstand: Der Abstand zwischen Brille und Greifer mull so grofl sein, dafl

J0er Mdhfaden ungehindert zwischen Spulenkapsel und Brille hindurchschliipfen
kann. Zu geringer Abstand verursacht FadenreiBen und Schlaufen auf der Unter-
seite des Stoffes. Steht die Brille zu weit ab, wird dos MNdhgerdusch zu grofl, Zur
Einstellung ist die Brille auf bzw. in der Lagerung zu verschieben. Vielfach ist eine
Anschlagschraube angebracht, die die richtige Loge der Brille sichert, so dafl die
Brille beim Anschrauben nur so weil an den érmﬁ;r herangeschoben werden kann,
bis die Anschlagschraube anstoBt. Diese Schraube ist verstellbar und muB eni-
sprechend eingestellt werden.

. Der Vorschubexzenter auf der Armwelle ist so zu verdrehen, dafl der Trans-

parteur noch um 5 bis 1 Zahnldnge weiterschiebt, wenn der Fadenhebel seine
hichste Stellung erreicht hat und eben im Begriff ist, wieder abwirts zu gehen. Die
Vorschubbewegung mull aber spdtestens beendet sein, wenn die Madelspitze in
den Stoff einsticht. Diese Einstellung ist beim langsten Vorwdrisstich vorzunehmen,

. Transporteurhéhe: Der Transportfeur soll in seiner hichsten Stellung etwa

um Zohnhthe aus der Stichplaite herausragen, %Einﬂellmﬁglichken‘r an der Stell-
schraube zwischen den beiden Transporteurbefestigungsschrauben; falls keine
Stellschraube wvorhanden isf, milsen zwischen Transporteur und Transporteur-
tréger Distanzbleche gelegt werden.)
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7. Der Stichsteller ist so zu justieren, dafl die Stichldnge beim Vorwdrts- und beim
Riickwdrtsstich bei einer mitileren Stichléinge (etwa 3 mm) gleich grof ist, wenn
der Stichstellerhebel bis zum Anschlag wverstelll wird (Anschiogschraube ent-
sprechend einstellen), Diese Einstellung lafit sich am besten Gberprifen, wenn man
ein Stick Pappe unter das Fiiichen legt und dann einige Stiche vorwdrls und
riickwdrls macht. Bei richtiger Einstellung mull die Madel beim Vorwéris- und beim
Rickwdrtstranspart in die gleichen Einstichldcher stechen. Zur Korrektur Stich-
stellerhebel auf der Stichstellerwelle verdrehen. Diese Einstellung kann natiirlich
nur vorgenommen werden, wenn der Stichstellerhebel nicht starr mit dem Stich-
steller verbunden isf.

8. Der Fiflchenhub betrdgt etwa 7 mm. Zu beachten ist, dall die Madelstange bei
angehobener Stoffdriickerstange nicht ouf den M&hfull std6t und doBl derselbe
bei herabgelassener Stoffdriickerstange auf der Stichplatte aufliegt: der Lofter-
hebel mull dann noch ein wenig Spiel haben.

9. Die Fadenanzugsfeder soll zur Ruhe kommen, wenn die Nadelspitze in den Stoff
einsficht,

SchiuBkontrolle

1. Lauft die Maschine leicht und ruhig (bei langem und kurzem Stich, bei hoher und
niedriger Tourenzahl}?

2. Kann sich der Transporteur frei im Stichplattenausschnitt bewegen?

3. Hat der Transporteur kein Spiel?

4, Haben die Wellen in den Lagern und der Léinge nach nicht zuviel Spiel (i‘):r-._-r.-r-

5. Sticht die Madel richtig in das Stichlech im Néhful und in der Stichplatfe?

6. Hat das Stichloch keine scharfen Kanten?

7. Wird die Oberfadenschlinge gut um die Spulenkapsel geflibrt (d. h. bleibt sie
nirgendwo hdngen) und rutscht sie leicht vom Greiferricken ab?

B. Bleibl der Stich beim schnellen und longsamen Mdhen, beim MNdhen ouf ver-

schiedenen Stoffen und mit verschiedenen Garnen gleichméfiig schan!

9. Wird die Oberfadenspannung bei Anheben des Lifterhebels ausgelGst und wird
die Auslésung beim Herablassen des LUfterhebels wieder aufgehoben (falls die
Maschine mil automatischer Spannungsauslésung ausgeristet ist)?

10. Ist der Schmutz zwischen den Z8ihnen des Transporteurs und zwischen Spannungs-
feder und der Spulenkapsel entfernt!

11. La0t sich der Grundplaftenschieber leicht Sffnen?

12. Funklioniert die Handradausl&sung?

13. Sind alle Schrauben und Muttern fest angezogen?

14. Wickelt der Spuler den Unterfaden gleichmalig auf die Spule auf; schaltel er
sich rechizeitig ab (nicht zu frih, nicht zu spaf)?
15. Ist der Nthmaschinenstand (Tretgestell, Versenkmébel, Moiortisch) in Ordnung!

Die Stichbildung bei der eintourigen Greifernihmaschine mit Kurvenfaden-
hebel {(mit Brille und ohne Brille nach W, & W. 9 bzw. 11)

1. Periode

1. Die Madel ist aus ihrer tiefsten Stellung vm 2,2 bis 2,5 mm gestiegen. Es hat sich
dadurch die fiir die Stichbildung erforderliche Oberfadenschiinge gebildet.

1. Die Fadenanzugsfeder ruht,

3, Die Greiferspitze tritt in die Oberfadenschlinge ein und steht auf Mitte Nadel

etwa 1,5 mm ilber Oberkante Nadel&hr.

4. Der Fadenhebel unterbricht fir einen Augenblick seine Abwirisbewegung, sefzt
sie dann aber gleich daraufl wieder fort.

¥ 5. Der Transporteur beginnt unter der Stichplatte mit seinem Ricklauf.
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(Greiferausflihrung System Phoenix)

1, Periode

4, Periode

. Periode

. Die Nadel verltBt den Stoff und steigt rasch aufwarts,
. Die Fadenanzugsfeder ruht.
. Die Greiferspitze hat die Oberfadenschlinge erfalit und fihrt sie beschleunigt Gber

das stillstehende Spulengehduse hinweg,

. Der Fadenhebel bewegt sich weiter abwiirts und gibt den nobwendigen Umschlin-

gungsfaden frei.

PE:"?r Trapsporie:_-r sefzf seinen Rikcklouf fort und steht dann kurz vor dem Ende des
Gcklaufs,
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. Periode
. Die Nadel hat ihre Héchststellung erreicht und ist im Begriff, wieder mit der Ab-

wilrfsbewegung zu beginnen,

Die Fadenanzugsfeder ruht

Die Greiferspitze hat die Oberfadenschlinge um die Spulenkapsel gefihrt. Lhe
wiihrend der Umfilhrung um 180° gedrehte Oberfadenschlinge rutscht vom Greifer-
ricken ab und dreht sich beim Abzug durch den Fadenhebel wieder zuriick.

. Der Fadenhebel bewegt sich rasch aufwiérts und beginnt mit dem Fadenanzug.
. Der Transporteur beendet seinen Aufstieg und ist im Begriff, mit dem WVorschub zu
beginnen.

, Pericde

Die Nadel beginnt mit der Abwdrisbewegung.
Die Fodenanzugsfeder hat sich beim Fadenanzug durch den Fadenhebel gespanni.
Der Greifer verlangsamt merklich seine Umdrehungsgeschwindigkeit, um dem
Fadenhebel Zeit fir den Stichanzug zu geben.

. Der Fadenhebel hat seine Hichsttellung erreicht, den Stichanzug vollendet und

satzi zur Abwdrtsbewegung an. _ .
ar Transporfeur beendef seinen Sioffvorschub und schiebt bel Beginn der Faden-
hebelobwirtsbewegung noch eine halbe bzw. ganze Zohnldénge nach.

. Periode
. Die Made! sticht in das Ndhgut ein.

Die Fadenanzugsfeder ist zur Ruhe gekommen,
Die Greiferspitze bewegt sich langsam auf die Nadel zu.

. Der Fadenhebel bewegt sich rasch abwiirts und gibt losen Faden.
. Der Transporteur sinkt unter die Stichplatte, um mit dem Rocklauf zu beginnen.

Die Innenverarbeitung

bestimmt die Formfestigkeit

Deshalb

STROBEL
Blindstich-Maschinen

Minchen W 12
Heimaransirale 6870

Tel,-Adr.: Strobelmaschine
Telefon: 7 5045 k& (4T
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Greiferndhmaschine mit eintourigem Umlaufgreifer
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DIE GREIFERNAHMASCHINE

mit zweimal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit oder ohne Brille
(Greiferbewegung gleichférmig)

Den Anstoll zur Entwicklung der heute vorzugsweise gebauten zweilourigen Umlauf-
greiferndhmaschine mit oder ochne Brille gab 1887 der Deutsche Max Gritzner, Die
ihm damals erfeilten Patente enthielten schon die markantesten Merkmale der heutigen
Hachleistungsschnellindher. Allerdings hat es langjGhriger und kostspieliger Pionier-
arbeit der gesamfen Néhmaschinenindusirie der Weltl (vornehmlich der ‘Wheeler &
Wilson Co. und der Singer Co.) bedurft, bis dieses Maschinensystem, insbesondere
dasjenige mit brillenlosem Greifer, so vollkommen wurde, wie wir es heute kennen,
Die gegeniber anderen Mdhmaschinensystemen sehr viel hihere Néhgeschwindigkeit
der Umlaufgreiferndhmaschine wurde dadurch erreicht, dall man der rotierenden
Bewegung, soweil wie irgend angdngig, den Vorzug gab.

Grederndhmaschine mil sweimal je Stichbildung umlaufendem Greifer
{(Anirieb des Greifers durch Schaurkalte)

Die Arbeitsweise ist im einzeinen folgende: Die Armwelle Oberirdgt die Dreh-
bewegung Uber Kegelrdder und eine stehende Welle auf die Greiferwelle, Fur leichtere
MaschinenaustGhrungen wird an Stelle der Kegelrdder und der Standerwelle viel-
fach auch ein Gurt oder eine Schnurkette in Verbindung mit zwel Schnurkeften-
rddern bzw, Gurischeiben ols Ubertragungsmittel benwtzt. Die Transporteurbewegung
(Heben und Senken) wird in der Regel ebenfalls von der Armwelle aus bewirkt,
Die Bewegungsausschidge der Kreisexzenter werden durch die Stichstellerexzenter-
gabel und Hebezugstange auf die Transporteurschiebewelie bzw. ouf die Trans-
porteurhebewelle Obertragen, Die Stichstellerexzentergabel ist nahe der Gabelung
mit einer Rolle oder einem Gleitstein in einer verstellbaren Kulisse (Stichsteller-
kulisse) gelagert. Mil der Stichstellerschraube oder dem Stichstellerhebel |60t sich die
K.ulisse so verstellen, dall die Stichl@nge von 0 bis ebwa 5 oder gar & mm einzuregu-
lieren isi. FUr Schnellndhmaschinen (Industriemaschinen) eignet sich der Gelenk-
stichsteller besser, weil er verschleif}fester ist,
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Greiferndhmaschine mil rweimal & Stchislldung vmiaulfendem Greifer chne Brilie
{Antrich des Greifers durch Kegeirader)

Schallel man den Stichsiellerhebel Ober den 0-Punkt hinweg, so verwandelt sich
die Vorwidrisbewegung des Transporteurs in eine Rickwdrisbewegung.

Umilaufgreiferndhmaschinen sind in der Regel mit Gelenkfodenhebel ausgestattet
(bei Industriendhmaschinen auch Gleitfadenhebel oder umlaufender Fadenregler).
Zwischen Umlaufgreifermaschinen mit und chne Brille besteht auBer dem Schlingen-
finger konstruktiv kein wesentlicher Unterschied,

Die htchstzuldissige Stichzahl bei Maschinen mit Greifer nach W, & W. &4 (Greifer
siche Band 1) liegt bei etwa 2B00 Stichen je Minute, bei Maschinen mit Brillengreifer
(Standard bzw. Phoenix oder brillenlosem Greifer nach Singer 95) etwa bei 3300
Stichen je Minute, Die neussten Schnellndher (5-95-Greifer oder Pfaff-134-Greifer)
mit Oldruckschmierung fir die Lagerstellen und einer besonderen Glung.ff_‘lr den
Greifer (besondere Konstruklion) erreichen eine Stichzahl bis zu 5000 Stichen je
Minute.

MNadelsystern: Systerm 133, 134, 1695, 1650, 1910, 1738,

Einsatzgebiet: Leichte, mittelschwere und schwere Ndharbeiten (Haushalt, Heim-
arbeit, Textil- und Lederindustrie).

F4

Die Stichbildung bei der Greiferndhmaschine
mit zweimal je Stichbildung umlaufendem (rotierendem) Greifer chne Brille

Regulierbuchse
fur Manfuldroek
1 HKesfolatien-
Befestigungmchravbe Tl )
1 Kepfslane
4 Stofidrickentongen- | I k|
kloban |} i . |
Bahrloch ‘, | |1
|
|
|

5
fir Sdopfhgken

& Kopiplalien-
Befesligungsschravbe
Lufierhebel

Ikerstange

7

a

9 Mahful-Belesligungs-

schraube 11

G Mahfud Il

1  Ssichplaiie | |l

i Transporteer E 1
{S1ofschieber) | i fi

13 Stichloch |

14 Greifer I

153 Spulenkapieikloppe

16 Spannungsledar | |

7 Grelferblech | @ E

B Greiferspiizg {

9 Fadenhebel

1 X Worpannung
Il T 29 21 Fodenlsilisen
1 e ddéenaniuvgifeder
B | 1 Fod gifed
Rt |} 13 Einsteliglocke

4 Spannungs-

9_&_\_ = Reguliermutier

T 45 Sponnungsscheiben

00— 26 Foden-Fihrungabdgel
] -

12— x
|3'u ’ 3 F
15 (s ( T
17- v . -

T
&

27 Madelsiange, I8 Fodenfihrung, % Madelhaliar mit Madel-Bafestigwnpschraube, 30 Madal, 31 Unterkapsel-Mul,

i1 Spule, 33 Spulenkassel, 34 Lagerstilt (Or Spulenkamsel, 353 Unterkapsel, fiTa = 37 Fohrungsflansch,

38 Gr:lfcrh&g :I-Gﬂeni:-l_’n. 1% Haltefinger fir Unierkapsel, 40 Pufferfeger, 41 Befesligungschraube, 42 Anhaliesiock,
43 Befestigungmchraube fir Haliefinger

I. FERIODE

1. Die Hadel sticht in dan Stoff.

1. Dis Fodenanzugsfeder ist in diesem Auvgenblick
zur Auhe gekommen; sie liegt auf.

3. Die Grelferspitze befindet sich in Tiefstallung,
etwa 15° vor der Senkrechien.

4. Dar Fodenhabal hat kurz vorher mit seiner Ab-
wirtibawagung begonnen.

5. Der Transporteur schiebt kel Beginn der Faden-
hebalabwirtsbewegung noch eine halbe bis eine
ganze Zahnlénge noch und sinkt dann unter dis
Stichplatte.

Il. PERIODE

1. Dis Hadel hat ihra tiefste Stallung arraichi.

1. Die Fodenonzugsfeder ruht.

). Die Graiferspilze ndhert sich bls auf etwa 452
der Madal.

4. Dar Fodenhabel durchléuft dos erste Dritiel
seines Abstieges vnd gibt losen Faden.

5. Der Tromsporteur hat seine Abwiirtsbewegung
beendet und beginnt mit dem Ruckloul unter
der Stichplatie.

= Zur besseren Sienl 4 aws der Unterkapsel ein Stilck gusgebrochen gezoichngt.
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. PERIODE

1. DieMadel baginnl mit ihrer Aufwarlibewegung
und beendet dabei den Schlingenhub von 1,8
bis 2 mm (L2 mm).

1. Die Fodenonzugsfeder ruht.

1. Dar Graifar staht mit der Spitze ouf der Mitte
der Hadel, etwa 1,5 mm dbar dar Obarkante des
Hadaldhrs.

4, Der Fodenhebel beweg?! sich waeiter obwéris
und gibt Faden.

5. Der Transporteur bafindet sich unterhalb der
Stichplatte aul seinem Ricklauf.

I¥. PERIODE

&,

Die MHadal steigl resch aulwérts.

Die Fodenanzugsfeder ruht.

Der Greifer ha! die Oberfodenschiinge erfaii,
waitet sie und fihrt sie iiber dos Spulengehduse
hinweg. Die Greilerspifze hal dabel in Tief-
stellung die Senkrechie um etwao 15° dber-
schritten.

Der Fadenhebal hal mit dem Aufslisg begonnen.
Der Tronsporieur hat den Ricklaul bsondat
und staigl in dia Hiha.

u Zur besaren Sleh) sl aus der Unlerkapie! ein Stick owgebrochen gezeichnet

96

¥. PERIODE

1. Dis Madel hat den Aufitieg beandet.

1. Dia Fadenanzugsieder ruhbt.

3, Die Groiferspitze stehi atwa 30° rechis iber der
Waagerschien.

4, Der Fodenhebal bewasgt sich rasch aufwarts,
um den vom Greifer abgeworfenan Faden Tort.
zutiehen, (Der um 180° gedrehie Faden hat sich
zurickgedreht.})

5. Der Troansportaur ist bai seiner Aufwirisbewe-
gung bis ibar dia Stichplotienkante gestiegen.

Wi. PERIODE
1. Dis Model hat mit der Abwirtsbewegung be-

gonnen.

2. Die Fadenanzugsfeder ist in Titigkeit getralan
und hat den Foden gespannt.

1. Die Greiferspilza befindat sich 10° vor der
Waagerechten,

4. Der Fodenhebel erreichl seine Héchstatellung.

5, Dur Transporieur hal mit dem Vorschub des
Hihgules angafangen.

Machsatz: Die ndchste Stichbildung beginnt wisder bei Periode I.

w Fur beseres Sichl s ow der Unterkapsel oin Sikck ausgebrochen gezaschnet

7  Renters, Maheeaichiner-Faonmann
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Greiferndhmaschine mit zweitourigem Umlaufgreifer (5 95)
) 51 30

19
18

10

ﬁm ADD0DR0R
N—7 7
/ 16

12 13

| Aegulierbuchse, I Fadenhebel, 3 Armwellenkurbel, 4 Madelstangenbuchse, & Nadehlangenglied, & MNadeolstangen-
klaben, 7 Madeksiange, B Madeltangenbuchse, 9 Madelhalier, 10 Tramsportewr, 11 Greifer, 12 Vorderss Greifer-
wellenlager, 13 Greiferwelle, 14 Hinleres Greiferwellenloger, 15 Tramspordeur-Schiebewelle, 18 Greiferwellen-
kegelrad, 17 Unleres Sidnderwellen-Kegelrad, 18 Exzentergabel, 1% Cbere Sianderwellonbuchse, 20 Stchsleliers
kulisse, 31 Kulusenglsitstein, 12 Handrad, 13 Kupplungschraube, 34 Austdsering, 25 Handradbuchse, 26 Hinferes
Armwellenlager, 17T Heberugsiange, 28 Vorschubewxzenter, 29 Oberes Sianderwellenkegeirad, 30 Armwellen-
kegeirod, 31 Gararollerstift, 32 Umlegbarer Garnroflanhalter, 33 Yorderes Armwellenloger, 34 Armwetle,

35 Standerwells, 36 Uniere Sidndersellenbuchse

16 15

66— | - Lre) T—
o 9
7 R\“-\"\ 8
1 Steliring, 2 Hebewellenkurbel, 3 Unterkapelanhaltestick, 4 Greder, 5 Greiferweile, & Trarparteurirger,
7 Tramsporieurschiebewelle, B Schisbeweiisnkurbel, 9 Gelenkbalzen, 10 Exzentergabel, 11 Greiferwellenkegelrad,

11 Sidnderwellenkegelrod, 13 Heoezugstange, 14 Geienkbolien, 15 Hobewellenkurbel 16 Tromporteurhebawelis
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/ - Fadenhebal

Regulicrbuchae
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Fadenhebelkurbel
————HNadeltiangeng lied

Slalfdrickerdangankioben _ T radetsangenkloben
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Slafdrickerstange — | LY * Cpanmingsschaiben
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Nahfull P, Spannungsausidsehobel
1

Transporteurirdger ——1 ol T Unterkapselanhallesiock

= <

Spulenkapsel =" ~falle

“Untere Madellangenbuchie

ﬁﬁlla Kupplungsmotor

FAVORIT 55
zum Antrieb
von
Hochleistungs-Schnellndhern

+

Mahleuchten

FRANKL & KIRCHNER

Fabrik fiir Elekiromatloren u. slektrische Apparate

Schwetzingen /Baden
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Industrieschnelindher Phoenix 336
mit zweitourigem Umlaufgreifer nach § 95
45 44 43 42 4 40 39 38 37

. | | ) TR R P i ]
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14 15 B 7 8 19 20 21 22
1 Stoffdruck-Regulierbuchss, 2 Madeldangenbuchse, 3 Gelenkiodenhebel, 4 Kopldeckel, 5 Maodellager, & Madsi-
stangen-Gliedkurbel, 7 Maodehktange, B MNodelsanganglied, 9 Modellangenkloben, 10 Madelsangenbuchse,
11 Madelkiemme, 11 Tramporteur, 13 Spilnstift, 14 Greifer, 15 Greiferwellenbuchse, 16 Tramsporieur-Schiebewells,
17 Groiferwelle, 18 Begrtnzungsring (Sizllring), 19 Schietewsllenkurbel, 20 Tramparteur-Sehisbeexzeniersiange,
1 Befestigungsechraube, 21 Kegelrad, 23 Zahnrodgehduse, 24 Kegelrad, 15 Sianderwellenbuchss, 26 Rlckhalfeder,
17 Standerwelle, 28 Slichdellergelenk, 29 Tramparieur-Hebeexzentersienge, 30 Sinderwellenbuches, 31 Handred,
il Kegelrad, 33 Distonaschreube, 34 Armwellenbuchse, 35 renzungsring (Stellring), 38 Zahnredgehduse,
EH Armwelfenkegeirad, 38 Oler, 39 uad 40 Trarspariesrhebe- und chichecxzenier, 41 FadenfUhrung, 42 Armwelle,
41 Vorderes Armwellenloger, 44 Armwellenkurbal, 45 Fadenhebellenker

23 22 1 20 19 18

ll/_ F - -
A& S 17 *
[ o ¢
a7 ||
9] I F
&4—
—= g i
6 | r ;
) —
N - -
"
| '
7 8 9 0N 2
1 Rolle der Hebakurbel, 3 Grundplattanschisber, 3 Greifer, 4 Spulenkapsai, 5 Stichplalte, & Trarsgorieuririiger,
T Greiferwellenbuchse, B Greiferwelle, 3 TramportesrSchisbewelle, 10 Steliring, 11 Haolter fGr RGckholfeder

12 Sehlebewellenkurbel, 13 Tramsporieur-Schisbeaxzentersiange, 14 Rickholfedar, 15 Kegelradgsh&seoherteil,
16 Kegelradgehduseuntertall, 17 Habeexremerslange, 18 Tronsporieurhebekurbel, 19 Greiferwellenbuchss,
X Grundplatte, 31 Transporfeurhmbewells, 22 Unteskopsol-Ankallestick, 23 Hebewsllenkurbel
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Industrieschnelindher Adler
mit zweitourigem Umlaufgreifer (Spezialkonstruktion) und Olkammer-
Vorratschmierung
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Reparaturarbeiten

Greifermaschinen gleich welchen Systems haben durchweg eine sehr lange Lebens-
dauer. An Maschinen, die im Haushalt Verwendung finden, werden in der Regel nur
kleinere StBrungen zu beseitigen sein, sofern nicht durch Verharzung des Mdhwerkes
eine vollstdndige Demontage der Maschine erforderlich wird.

Bei U mlaufgreifermaschinen, die gewerblich oder industriell eingesetzi werden,
unterliegen besonderem Verschleill die Stichplatte, der Transporteur, der Greifer mit
der Unferkapsel und die Schnurkefte, sofern die Maschine mit Schnurkettenanirieb
ausgestattet ist. Diese Teile sind daher bei der Reparatur besonders zu Uberpriifen
und gegebenenfalls nachzuarbeiten oder zu ernevern.

Eine vollstdndige Demontage kann in der nachstehend beschriebenen Reihenfolge
vorgenommen werden,

Handelt es sich bei der Reparatur um einen Indusirieschnellndher mit Olbevorratung
oder gar Oldruckschmierung, dann erfordert die Reparatur dieser Maschine ein
besonders hohes Mall von K&nnen und Gewissenhaftigkeit. Als Neuling demontiere,
montiere und justiere mon eine solche Maschine nie chne die Spezial-Reparatur-
anweisung des Lieferwerkes. Es ist in jedemn Falle zu empfehlen, sofern eine Demontage
der ganzen Maschine erforderlich ist, dieselbe an das Lieferwerk einzusenden. Das
ist kein Zeichen des Nichikénnens, sondern fachliche Klugheit.
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Demontage einer normalen Umlaufgreifernihmaschine

. Madel, Nahfull, Stichplatte, Schieber, Spulenkapsel, Frentplatte, Armdeckel, Spuler,
2. Kopfieile: Swoffdrickerstange mit Regulierbuchse, Feder und Kloben; Madel-
stange, Madelstangenglied, Fadenhebel. (Die obere Lagerbuchse fir die MNadel-
stange ist in der Regel verldngert und mull zum Ausbau des Fadenhebels heraus-
efrieben werden. Um die richlige 51ellun2 beim Zusammenbau leicht wieder-
inden zu kénnen, ist es zweckmdBig, die Stellung der Madelstangenbuchse var
dem Ausbau zu zeichnen.)

3. Unterbau: Unterkapselanhaltestick bzw. Brille, Greifer und Greiferwelle, Trans-
porfeurschiebewelle, Transporteurhebewelle.

4. Armteile: Hebezugstange, Stichstellerexzentergabel, Stichsteller (bei einigen
Maschinentypen lassen sich die Sfichstelierexzentergabe!l und der Stichsteller ersi
nach dem Ausbau der Armwelle herausnehmen!), Armwelle, Stdnderwelle (bei
zweitourigen Umlaufgreifermaschinen mit Kegelradibertragung) eder den Gurt,
Die democnfierten Teile werden sorgfdltig auf ihre Beschaffenheit geprift. Ver-

harzte Teile mussen in P 3-Lésung oder in einer dhnlichen Lauge oder in einer kréf-

tigen SodalGsung ausgekocht werden,

. AnschlieBend sind die Teile gut zu spilen, zu trocknen und leicht einzudlen, um
einer Rostbildung vorzubeugen,

—h

Montage

1. Armieile: Stinderwelle mil oberem und unterem Kegelrad, Armwelle mit Hand-
rad, Exzenter, Zahnrad bzw. Schnurkettenrad und Schnurkette und Armwellen-
kurbel, Stichsteller und Stichstellerexzentergabel (bei einigen Maschinentypen ist
es notwendig, den Stichsteller und die Stichstellerexzentergabel verher zu mon-
tieren), Hebezugstange.

2. Unterbau: Transporteurhebewelle, Transporieurschiebewelle, Greiferwelle,

Industrieschnellniher Diirkopp Supra
mit Oldruckschmierung
und zweitourigem Umlaufgreifer (Sonderkonstruktion)

3531333?31315 il

10 1n w2 13

JUS"CWHQ 1 Madelstangs, 2 Ngdul;rg?mkhhqn.ri B‘rﬁmﬂu; rrngli;:‘.:: Fﬂe&:e::fglﬂmlﬁq%i 5 Kruu‘.‘_;cn II'.: ?Ib:hm;zg
1 ' . . in der Modelstange, 7 un ah rungen fur ull, ang B, rahrdise, wonne, ablalschravbe,
1. Der Schlingenhub betrégt etwa 1,8 bis 22 mm (je nach Nédhmaterial und 131,.;b5nd..srﬂgwl 14 ;«.,.;...,.;hmbmos Olsizh, rsaugmuug_-g;.ungl-l,1;10?;”;%“.».?3; nﬁ. Iwuuhurr!ulg;;llzdﬁ
i i i i 1 I 19 O |gib 2, 30 Oldrucklgitun zur Armwaile, 21, 22, un rungen fir u
Mcs«:hmen’:rp ; er 8Bt sich durch Verdrehen des Greifers auf der Greiferwelle h?nE-PusTf:ugms. %W:EHL:ITE“B"I idrackisiiong 3 sur Areveels, 24, 22, 33 umd . Bobirangen . OHflud
einstellen, ’ 30 Hohler Kurasizopfen, 31, 32, 13, 34 und 3;3,,}.,..9"9“ e Ciifluil, 36 Clansougleiiung 2, 37 Armweilenkurbel,

1, Die Nadelstangenhdhe betrtigt im Durchschnitt etwa 1,0 bis 1.5 mm, d. h. 38 Bohrung im Armwelleniager.

die Greiferspitze soll nach vollendetern Schlingenhub z. B. etwa 1,5 mm Ober der
Oberkante des MNadelShrs stehen.

3. Madelobstand: Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewdhrieisten, soll die
Greiferspitze moglichst dicht an der Nadel vorbeigehen. Der Greifer ist daher
in Ldngsrichtung auf der Greiferwelle so zu verschieben, dall die Greiferspitze
méglichst dicht an der Madel vorbeigeht (etwa Yf,, mm), chne sie aber zu streifen.

4, Madelschutz: Damit die Nadel nicht von der Greiferspitze erfaBt werden
kann, wird sie durch den Nadelschutz gesichert, wenn die Greiferspitze an der
Madel vorbeigeht. Dieser Madelschutz liegt bei brillenlosen Greifern in der |dng-
lichen Aussparung in der Unterkapsel, bei Brillengreifern und brillenlosen Um-
laufgreifern nach dem W. & W.-System is! meist im Greiferboden ein Hicker vor-
handen, d. h. die Madelspitze soll leicht an der Unierkapsel bzw. an dem Hicker
im Greiferboden anliegen, wenn die Greiferspitze an der Madel vorbeigeht, (Die
Madel darf vom Nadelschutz aber keinesfalls abgedriickt werden,)

5. Brille bzw. Unterkapselanhaltestick: Der Abstand zwischen Unter-
kapselanhaltestick und Unterkapsel (beim brilleniosen Greifer) bzw. der Abstand
zwischen Brille und Spulenkapsel (beim Briliengreifer) muli so grofi sein, dafl der
strkste zur Verwendung kommende Néihfaden (normalerweise 30er Mahfadén)
ungehindert zwischen Unterkapselanhaltestick und Unterkapsel bzw. zwischen
Brille und Spulenkapsel hindurchschlipfen kann.
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m.l.

6. Der Vorschubexzenter auf der Armwelle ist so zu verdrehen, daB der Trans-

perteur noch um Y% bis 1 Zahnldnge weiterschiebt, wenn der Fadenhebel seine
héichste Stellung erreicht hat und eben im Begriff ist, wieder abwiirts zu gehen.
Die Vorschubbewegung mufl aber spdtestens beendet sein, wenn die Nodel-
spitze in den Stoff einsticht, Diese Einstellung ist beim |dngsten Vorwirisstich vor-
zunehmen, Aullerdem darf der Transporteur auch beim ldngsten Stich nicht an
der Stichplatte anschiagen. {Varschubwelle ausrichten und Klemmkurbel ouf der
Transporteurhebewelle entsprechend einstellen.)

., Der Transporteur soll in seiner hiichsten Stellung etwa um eine Zahnhdhe auf

der Stichplatte herausragen (Einstellmoglichkeit an der Hubkurbel auf der Trans-
porteurhebewelle).

Der Stichsteller ist so zu justieren, daff die Stichldnge beim Vorwidrfs- und
beim Rickwirtstich bei einer mittleren Stichidnge ﬁelwu 3 mm) ungefdihr gleich
grol} ist, wenn der Stichstellerhebel bis zum Anschlag verstellt wird (Anschlag-
schraube ouf 3 mm Stichldnge einstellen), Die Einstellung des Stichslellars 1404
sich am besten Gberprifen, wenn man ein Stick Pappe unter dos Fiilichen legt
und dann einige Stiche vorwdrfs und rickwérfs macht. Bei richtiger Einstellung
mull die Nadel beim Vorwdris- und Rickwdrtstransport in dieselben Einstich-
|6cher stechen. Zur Einstellung ist der Stichsiellerhebel ouf der Stichstellerwelle
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10.
1.

zu verdrehen. Diese Einstellung kann natirlich nur vorgenommen werden, wen
der Stichstellerhebel nicht mirgdem Stichsteller starr vgrbundcn ist, wie dos Ebel-:
neuveren Maschinen fast ausschlieBlich der Fall st

Der FiBchenhub betrdgt bei Haushaltndhmaschinen etwa 7 mm, bei Hand-
werkerndhmaschinen etwa 8 mm. (Zu beachlen ist, daB die Nadelstange bei
angehobenem Nahfufl nicht auf den Nahfull aufstofien darf,)

Die Fadenanzugsfeder soll normalerweise enfspannt sein, wenn die Nadel-
spitze in vierfach zusammengelegten Hemdenstoff sticht.

Ist die Maschine mil Kapsellifier ausgestattet (Abb. unfen), dann ist dieser so ein-
zustellen, dall die Unterkapse| im Augenblick des Fadenabzugs ein wenig zur
Seite gerlckt wird, damit die Oberfadenschlinge ungehemmt zwischen der Halte-
nut und dem Finger des UnterkapselanhaliestGeks hindurchgleiten kann, (Darauf
achten, dafl die Unterkapsel nicht geklemmt wird.)

Die Schlufikontrolle erfolgt nach dem gleichen Schema, wie es im Kapitel Gher die

Umilaufgreifermaschine mit einmal umlaufendem Greifer angegeben ist {siche dort),

Di
Al

Kapsallifier
T Logerbuckss

7
N, Kiemmschroube

L,
e hauptsiichlichsten Fehler der Umlaufgreifermaschine und ihre Behebung
Schwerer Gang

1. Die Maschine ist nicht an allen Lagerstellen ausreichend gedlt: Maschine nach

2

m =] o n

Anweisung &len,

Die Lagerstellen sind verharzt: erkennbar an dunklen, klebrigen Olrickstnden:
In alle gekennzeichneten Qlstellen reichlich Petroleum traufeln, Maschine grind-
lich durchtreten, sdubern und mit harz- und sdurefreiem O nachdlen. Wenn dann
die Maschine nicht leicht 1Gufi, Oberteil dementieren und Teile auskochen.

- Die Greiferringnut ist frocken oder durch Fadeneinschlag oder Stoff-Flusen ver-

unreinigt (bei Umlaufgreifern ohne Brille): Ringnut dlen oder Greifer demon-
tieren und reinigen,

- Bei Maschinen mit Kegelradiobertragung kann der Zahngrund verharzi oder ver-

schmutzt sein, Es kinnen auch die Zihne zu stark kdmmen oder die Kegelrdder
schlagen: Sind die Kegelréider verharz! oder verschmutzd, genigl es, den zusam-
n‘gtngepreﬁfen Schmuiz zu entfernen. Kdmmen die Zahnflanken zu stark, milsen
die Zahnrdder etwas auseinandergeriickt werden,

- Durch Unachtsamkeit hat sich Nihgarn zwischen Handrad oder Handradbuchse

und Armwellenloger gewickelt: Fadenreste entfernen,

- Zwischen Stichplattensteg und Transporfeurzahngrund hat sich Néhstaub fest-

gepre(it: Stichplatie entfernen, Zahngrund mit schmalem Schraubenzieher reinigen.

- Transporteur klemmi seitlich im Stichplattenausschnitt: Transporieurschiebewelle

zwischen den Lagerstiften (Spitzschrauben) richtig einsiellen.

- Die Lagerstellen des Tretgestelles sind frocken: Alle Lagerstellen mit dickerem

Ol Glen (in Wohnrdumen dozu Gestell auf eine Papierunterlage stellen).
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B. Lauter Gang

10.

11.
12
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. Das MNadelstangenglied, die Nadelstange oder die Fadenhebelkurbel ist aus-

gelaufen: Die schadhaften Teile erneuern, wenn erforderlich, auch die Nadel-
stangenbuchsen. Es ist nichi zu empfehlen, verbrauchte Teile wiederherzurichien,

. Die Fadenhebelteile haben in ihren Lagerstellen zuviel Spiel: Ausgelaufene Teile

durch neue ersefzen.

. Die ngerung der Slichstellerexzentergabel in der Stichstellerkulisse ist ausgeschla-

en: Neues Gleitstiick oder eine neue Rolle einsetzen, Ungleichmdfig abgenutzie
ulissen zuvor nacharbeiten,
Die Armwelle hat in ihren Lagersiellen zuviel Spiel: Lagerbuchsen erneuern, wenn
erforderlich, auch die Welle ersetzen,

. Die Greiferunterkapse! ist an ihrem Laufring zu stark abgenutzt: Neue Unter-

kapsel einpassen, besser jedoch neuen kompletten Greifer einbauen.

. Das Hérnchen des Anhaltestickes oder -blgels hat zuviel Spiel in der Anhalte-

nut der Unterkapsel: Meues Anhaltestick einsetzen oder alfes Teil durch Stauchen
wieder brauchbar machen,

. Die Federung des Anhaltestickes ist lose aoder gebrochen: Federung befestigen

oder, wenn gebrochen, ernevern,

. Bei Greifern mit Brille ist der Abstand zwischen Spulenkapsel und Brille zu grofi:

Brillenabstand richtig einstellen. Der Foden mufl ungehemmien Durchschlupf
haben, Ist der Abstand zu gering, ist es notwendig, den Abstand etwas zu ver-
grofiern (Einstellschraube benutzen oder Brillenlagerung etwas verschieben).

. Die Armwelle hat in der Léngsrichtung Spiel: Handradbuchse an das Lager heran-

driicken und verschrauben, Wenn die Handradbuchse verstifiel ist, Stift eni-
fernen, dann Buchse herantreiben, Stiffloch nachreiben und neuen stdrkeren Stift

einfreiben.

Die Transporieurschiebewelle oder der Transporfeurirtiger hat zuviel Spiel: Spitz-
schrauben nochstellen,

Die Lagerbuchsen sind ausgelaufen: Neue Logerbuchsen einsetzen.

Bei Maschinen mit Kegelradantrieb sind Zdhne aus den Kegelrddern ausgebrochen:
Meves Zahnradpaar einsetzen.

. Fehlstiche

Das Madelsystern stimmi nicht: Das vorgeschriebene Madelsystern ist meistens
auf dem Grundplatenschieber &ingeschlagen, sonst im MNadelverzeichnis nach-
sehen.

. Die Madel ist falsch eingesetzi: Die lange Rille mul nach links, die kurze nach

rechis zeigen. Die Nadel soll bis zum Anschlag hochgeschoben werden.

. Die Nadel ist verbogen: Neue Nadel einsetzen. .
. Madel und Fadenstirke stehen nicht im richtigen Verhélinis zueinander: MNadel-

und Garntabelie beachten.

. Die MNadel streift am FGBchen: Fifichen ausrichlen oder Stichloch im FiBchen

nachfeilen und polieren,

. Die Madelstangenh&he ist verstelll: Klemmschraube |8sen und Madelstange ein-

stellen. Wenn die Greiferspitze auf Mitte Nadel sieht, mul die Oberkante des
Madeléhrs etwa 1,5 mm unter der Greiferspitze stehen.

. Die Greiferspitze ist beschédigt oder stumpf: Spitze nachschleifen und polieren,

besser neven Greifer einpassen,

. Das Stichlach ist zu grofi: Stichplatte mit kieinerem Stichloch aufschrauben oder

Stichplatte ausbauen.

. Der Zeitpunkt for den Eintritt der Greiferspitze in die Oberfadenschlinge stimmi

nicht mehr: Einstellung der Greifer nach 5 95 und Standard am Greifer, Greifer
nach System W, & W. am Greiferwellenkegelrad, bei Schnurkettenantrieb am
unteren Schnurkettenrad.
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D. FadenreiBen

1. Die F?denscannungen sind zu stark: Spannung des Ober- und Unterfadens richtia
einsiellen. -

2. Das Stichplatienloch ist im Verhdlinis zum Faden und zur Nadel zu klein: Stich-
platte auswechseln oder Stichloch nacharbeiten.

Das Auseinandernehmen des brillenlosen Umlaufgreifers
(System Pfaff 134 und Singer 95)

Auch bei diesen Greifersystemen kommt es qclegen!lrch vor, dal sich die Maschine
festsetzt, wenn Fodenreste oder Stoff-Flusen in die schmale Greiferringnut hinein-
gelangen.

Meist geniigt ein vorsichtiges Rickwdrisdrehen des Handrades bei gleichzeitigem
Erfassen und Herausziehen des Fadenrestes, um die Maschine wieder flotzumachen.
Einige Tropfen Petroleum — in die Ringnut getrdufelt — wirken oft Wunder. Ist die
Stérung so nicht zu beheben, versucht man zundchst, die Schrauben 1, 2 und 3 des
Greiferbigels ein wenig zu lésen und den Fadenrest dann herauszuziehen. (Niemals
die drei Schrauben des Greiferbleches herausdrehen! Sollte das durch irgendwelche
Umstinde doch geschehen sein, so achte man beim Zusaommenschrauben sehr daor-
auf, daBl das Greiferblech mit den kiirzeren Schrauben befestigt wird: die ldngeren
Schrauben des Greiferbigels wirden mil dem Ende in die Sre,fm-.-inqnm hinein-
ragen und die Unterkapsel festklemmen — Pfaff-134-Greifer.) )

Doz Herawkippen der Unterkogssl
bei der nmormalen Schaellndhmasching

A Befeshigungsmchraubs, © Spulenbapsel-Haltessifl, F Halafinger G Greifer. K Spulenkapsel-Anhalesick,
M Greiferblech. N Nut fir Haltafinger, R Untercapselflanseh, 5 Greiferspitta, U Unterkapsel

Mul der Greifer vollstindig auseinandergenommen werden, so geschieht das am
einfachsten auf folgende Weise:

1. Madel und Stichplatte entfernen,

2. Spulenkapsel abziehen,

3. Die drei Schrédubchen 1, 2 und 3 des Greiferbigels ganz herausschrauben und den
Greiferbige! abnehmen.

4, Durch vorsichtiges Drehen am Handrad den Greifer so stellen, dal} der erste Aus-
frisungsschnitt (bei Greifern nach Singer 95 der zweite Ausfrésungsschnitt) in dem
Unlerkopselflansch mit der Gegenspitze der Greiferspitze 5 in einer Richiung
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liegt. Dann ergreift man mit dem Zeigefinger und dem Daumen den Unterkapsel-
stift ¢ und kippt die Unterkapsel mit ganz leichtem nach links gerichtetem Zug aus
der Greiferringnut. Keinen Schraubenzieher dabei zu Hilfe nehmen, keine Gewalt
anwenden!

Die Einzelteile des zweilourigen Umlauwfgreifers ohne Brille

¥ Spulenkapiel R Unterkapsalflansch

U Unlerkopsel M Mut flir den Haliefinger
8 Greiferblgel M Greiferblech

G Greiler C  SpulenkapselHalvestif

5

Greiferspitze

Sehr leicht ist auch die richtige Stellung des Greifers fUr das Herouskippen der
Unterkapsel einzustellen, wenn man die Stichplatte und den Transporieur ab-
schraubt und die Schraube 1 des Greiferblechs mit dem Haltefinger der Unter-
kapsel in eine Richtung bringt
(Praff-134-Grelfer). Bei Greifern
nach Singer 95 (fast ausschlieflich
von der Gbrigen Ndhmaschinenin-
dustrie angewendet) liegt die giin-
stigste Stellung wor, wenn der
Haltefinger zwischen der zweiten
und dritten Schraube des Greifer-
bleches steht.

Sollte sich die Maschine so fesige-
setzt haben, dal sie sich nicht mehr
so weil drehen |dBf, um die
Schrauben des Greferblgels zu
lésen, so schraube man das Unter-
kapselanhaltestick ab,

Oas Zusammenselzen des Umlauf-
greifers geschieht in umgekehrter
Reihenfolge wie dos Auseinander-
nehmen. Man dreht also mit dem
Handrad der Maschine den Greifer
wieder in die gleiche Stellung, in
der man die Unterkapsel aus der
Greiferringnut kippte. Wurde der
ganzeGreifer ausgebaut, so beachte
man die im Abschnitt , Justierung”
gegebenen Richilinien,

1

T oo et
Ko skt
Lardhmibomercbivg!

Schnaisfle® Srii sl Aaapruite
fur resosaies Zusdinmden Lo i
dai Ergehis sl dbai 380
0 Erlahreng in der HamieSurg
ma loachresemassne, darim

@ ﬂll‘ﬁdnr”tl‘rn

107



Industrie-Armnéhmaschine Pfaff 335
mit zweitourigem Umlaufgreifer nach Pfaff 134

1 Fadenhebel, 2 Fodenhebeligleitzapfen, 3 Gelenkbaleen, 4 Modebfongemchwings, 5 Modeiglangenzapfen
& Madeltange, 7 Fuhrengswinkel, B Madelhaclter, % Transporieur, 10 Stichplatte, 11 Spulenkapssionhaliestick,
11 Spulenkapselunierfal, 13 AbschluBkappe zum Uslerarm, 14 Greiler, 15 Greiferwellenbuchsa (wordare)
16 Stellring, 17 Tr-Schicbewellankurba! {worderg), 18 Tr-Schichewalic, 19 Groiforwelle, 20 Tr -Schiebeweligns
kurbel (hinlere), 21 Steliring, 22 Greiferwellonbuchse (hinters), 23 Kegelradgehduse (unberes), 24 Kegalrad.
35 Kegelrad, 26 Kegelradwellanbuchse (unlere, senkrechie), 27 Kegolredwelle (senkrecht), 24 Kegelradwellon-
Buchin (ebere, senkrechie), 2% Abtehlelschraube zur Armwells, 30 Handradauwifsungiring, 31 MHonsdrodieder-
scheibe, 31 Armbuchae (hinlzre), 33 Kegelrad, 34 Kegelrad, 35 Steliring, 36 Garnrollenbigel, 37 Tr.-Schisbesxzenter,
38 Armbuchse (miftlere), 39 Armwelle, 40 FoadenfUhrungsstift, 41 Anliriebsexzenter fiir Obertramport, 42 Exzenter-
hebel, 43 Armbuchse (vardere), 44 Armwellenkurbel, 45 Madelstangenglied, 46 Modehiangen-Vorschubwellenkurbel,
4T Gleitstiick, 48 Kurbelzapfen, 43 Tr.Hallerhebel, 50 Apparctepiotte (mitgehend), 5% Tr-Schiebesiange,
51 Maodelvarschubverbindungilange, 53 Kurbel. 54 Modelsiangenvarschubwelle, 55  Armbuchsemcheibe
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9 4 5 6 7 8 7 10

1 Kopfplaihe, 2 File, 3 Fadenfihrungshoken (cberer), 4 Fadenanrugsfeder, 5 Fadenfuhrungscheibe, & Vorspannungs-

scheibe, 7 Spannungscheiben, § Armdeckel (vorderer), ¥ Stichslellerknopf, 10 Stichstelierieger, 11 Abschlvlschroube

zur Aremwaile. 11 Handredkupolungimatier, 13 Schnurlaul, 14 Hondrod, 15 Kegelradgehdose, 14 Sticksteller,

17 Scharmier, 18 Aniriebsexzenter fur Obertransport, 19 Exzenlerhebel, 30 KEniehebel, 21 Sioifdrickerstangen-
Hebestiick, 22 Stoffdrickersiangenhebel

1 Anirigbshebel {vordere), 1 Winkelhebel, 3 Zugstangs, 4 Sioffdrickersfangenhebel, 5 Fihrungswinkal, & Shof-

drickerdange, T Doerlransooriecrsiongs, 8 Siefidrickerfull, 9 Trormsporteur, 10 Spulankapielanhaliestick,

11 Sichplattenuntersalz; 11 Stichpleite, 13 Oberirarmparteurfull, 14 Maodelstange, 15 Fadenfihrungshoken (unterer),

16 Stichsielierhnopl, 17 FodenfUhrungmcheibe, 18 Spannungsscheiben, 19 Fadenfibrungihaken (oborer), 20 Yor-
spannungscheibe, 11 Naodekiongenschwings
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1 Swaffidrickerstangenfeder  (innere), 21 Sioldrickscrdangenfeder (Buflere), 3 Anirietshebel (verstellbor)

4 Auflogering, 5 Stofidriickersiangennull, & Stoffidrickersiongonhebel, 7 Winkalhebel, 8 Stefdrockerful, 9 Ober.

transporieurfel, 10 Modethaller, 11 Obertrarsporievrsiange, 12 Gatenkkloben, 13 Galenkhebel, 14 Madelsiorgen-

zaplen, 15 Madelwanganchwinge, 16 Madelpange, 17 Sioffdrickerdange, 18 Flhrungsbuchse, 19 Abschivischraube,
30 Sellschrovbe, 21 Siofidrickerdangen-Federbolzen (innerer)

1 Fasenhebeigleitzapfen, 2 Armwellonkurbel, 3 Befestigungsschraube, & Gleitstick, 5 Modelslangen-Vorschubwallen-
kurbel, & Belestigunguchrovbe, 7 MNadeltangenglied, 8 Gelenkbolzen, 9 Fadenhebel, 10 Fadeshebelgelenkbalzen
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1 Stichsielierachse, I Armdeckel (hinterer), 3 Stichseller. 4 Kurbel, 5 Tr.-Schiebestange. & Arm. 7 Unierarm,

8 Scharpier, % Sockel, 10 Verriegelungshaken, 11 Fligelschravbe, 12 Tr..Schiebewellenkurbel (hindere), 13 Ein-

hangeblech, 14 Stichstellerzugfeder, 15 Madehtangenvorschub-Verbindungsiange, 16 Stichsielierknopl, 17 Stich-

stellerskalablach, 18 Shchuslleriager, 19 Tr.-Schicbestangengelenkuntertell, 20 Tr-Schiebestcngengelenkdecked,
M Tr.-Schiebeexzanter, 22 Armdecksl {oberer)

Die Einsteliung der Transporteinrichtung

Maschinen mit Hipfertransport:

Zeitpunkt der Transporteurbewegung: Der Vorschub des Méhgutes
mufd in die Zeispanne fallen, in der sich die Nadel aullerhalb des Nihgutes befindet.
Es ist vorteilhaft, den Vorschubexzenier so einzustellen, dall der Transporteur noch
ein wenig weijterschiebt, wenn der Fadenregler seine h&chste Stellung erreicht hat
und eben im Begriff ist, wieder abwdirts zu gehen. Wenn Vorschub- und Hubexzenter
nicht aus einem Stdck gearbeite! sind, mul der Hebeexzenter so eingestellt werden,
dall der Transporteur féllt, wenn die Vorschubbewegung beendet ist, und dafl er den
Aufstieg beendet haf, wenn der Vorschub beginnt, Diese Viereckbewegung ergibt
sich allerdings nur, wenn der Vorschubexzenter ein scgenannter Dreieckexzenter ist.
Beim Kreisexzenter gehen die Bewegungen ineinander Uber, und der Transporteur
macht dann die in Band | wiedergegebene Bewegung.

Hdéhe des Transporteurs: Um einen sicheren Worschub des Méhgutes zu
erreichen, mull der Transporteur weit genug Ober die Stichplatte hinaustreten, onderer-
seils aber auch so weit unter die Stichplatie sinken, dall er den Stoff beim Ricklauf
nicht wieder mit zurdcknimmi. Als Grundregel gili, dafll der Transporteur in seiner
hochsten Stellung ungefdhr um Zahnhthe aus der Stichplatte herausragen soll, Wenn
ausschlieflich dinne Stoffe verndht werden, kann der Transporteur etwas fiefer stehen.

Stellungdes Transporteursinder Stichplatte: Zu beachten ist, dof sich
der Transparteur im Stichpletenausschnitt frei bewegen kann, sowohl der Seite nach
als guch in der Léngsrichtung. Er dorf weder beim [dngsten Vorwdrisstich noch beim
lingsten Rlckwdrtsstich im Stichplattenausschnitt anschlagen.
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Fuflichenhub: Der Fillchenhub betriigl normalerweise etwa 7 bis 8 mm, Zy
beachien ist, dofl die Madelstange bei angehobenem Néhful nich! auf denseiben
aufsttft und dall der Nahfull bei herabgelassener Stofidriickersiange auf der Siich-
platte aufliegt. (Der Lifterhebel mufl dann noch ein wenig Spiel haben,)

Maschinen mit Hopfertransport und Nadeltransport:
Zeilpunkider Vorschubbewegung: Im Gegensatz zum einfachen Hipfer-
fransport mul3 der Vorschub des Méhgutes beim Hipier- und Madeltransport in die
Zeispanne fallen, in der sich die Nadel innerhalb des MNéhgutes befindet. Der Varschub
des Transporteurs soll beginnen, wenn die obwirisgehende Nodel etwa bis zum
Madelshr im Transparteur steht. Einstellen des Hebeexzenters, der Transporfeurhéhe
und der Transporteurstellung in der Stichplatte siehe Abschnitt | Hipfertransport®,

Maschinen mit HOpfertransport, Madeltransport und alternieren-
den Ndhfollen:

Zeitpunktder Transporteurvorschubbewegung wie vor,

Es gibl Maschinentypen, bei denen das Heben und Senken des Transporteurs fort-
fallt; die Transporteurhéhe ist dann so einzustellen, dafl der Transporfeur nur elwa
1/ \q bis 2f;, mm Gber die Stichplatte hinausragt.

FiBchenhub:In der Regel ist die Stofidrickerstange der Héhe nach so zu justieren,
dafl der starre Méhfull bei angehobenem Lifterhebel etwa 7 mm von der Stichplafie
entfernt ist. (Bei Maschinen, die fir schweres Néhgut bestimmt sind, mull der Filichen-
hub entsprechend grofer eingestellt werden.)

Hubbewegung des mitgehenden Ndhfulles: Wenn der slarre Nahfuld
heruntergelassen und die Maschine am Handrad durchgedrehl wird, missen sich
beide MNahfiBe ungefahr gleich weil von der Stichplatte bzw, vom M&hgut abheben.

Der Zeitpunktder Vorschubbewegung des beweglichen Ndhfulies
ist 50 einzusiellen, dafl der mitgehende NMahfull r?'uheslens auf das MNahgut aufsetzt,
wenn der Transporteur in seine Ausgangsstellung zurlckgekehrt ist, Er mul} aber
spitestens aufgesetzt haben, wenn der Transporfeur mit dem Vorschub beginnt.
{Einsle“ung durch Verdrehen des Antriebsexzenters auf der Armwelle.)

Kniehebel: Alle Uberiragungsteile fur den Kniehebel sollen méglichst spiel-
frei in&inundergr&if&n. damit der Weg fir den Betdtigungshebel unter der Tischplatte
klein bleibt.

Méhfulhub Richtige MNahfuleinstellung
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Justierung

Greifer und Madelstange: Vor der Greifereinstellung mull die Stellung der
Madelstangenschwinge mit der Stellung des Transporteurs in Einklang gebrach
werden, d. h. die Madel mu genau in das Stichloch im Transporteur einstechen, In
den meisten Fdllen wird vom Herstellerwerk der Abstand zwischen Stoffdrickerstange
und Madelstange — bei Nullstellung des Stichstellerhebels — angegeben, so dall man
nach diesem Mafl die Nadelstange in die richlif%e Stellung bringen kann. Falls dieses
Mal nicht bekannt ist, geht man am besten wie folgt vor: Transporteur und Stichplatte
aufschrauben; Stichsteller ouf ldngsten Stich einstellen und prifen, ob der Trans-

orteur weder vorn noch hinten im Stichplattenausschnitt anschldgt. (Einstellmaglich-

eit an der Schiebewellenkurbel.} Dann MNadelstangenschwinge so einstellen, dal} die
Madel in die Mitte des Stichloches im Transporteur einsticht. (Einstelimiiglichkeit an
der Kurbel auf der Schwingenwelle,)

1. Der Schlingenhub betrdgt etwa 1,6 bis 1,8 mm bei feinem bis mittelschwerem
Ndhgut und 2,0 bis 2,2 mm bei schwerem MNéhgut. Zur Einstellung Schrauben im
Zahnrad auf der Greiferwelle l&sen und Greifer mit Greiferwelle enfsprechend
verdrehen. (Greifer fir Industriendhmaschinen sind mit verschiedenen Spitzen-
ldngen erhdltlich, um der Eigenart des Ndhgutes soweit wie méglich Rechnung
zu tragen.)

2. MNadelstangenhdhe: Durchschnittlich etwa 1,5 mm, d. h. die Greiferspitze
soll nach beendetemn Schlingenhub etwa 1,5 mm dber der Oberkante des Madelshrs
stehen, Zur Einstellung Befestigungsschraube im Madelstangenkioben lésen und
Madelstange entsprechend hiher oder tiefer stellen.

3. Madelabstand: Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewdhrleisten, soll die
Greiferspitze moglichst dicht an der Madel vorbeigehen. Der Logerbock fiir den
Greifer mull daher seitlich so verschoben werden, dall die Greiferspitze etwa mit
/1o mm Abstand an der Nadel vorbeigeht,

4, Nadelschutz: Damit die Madel nicht von der Greiferspiize erfafit werden konn,
wenn sie einmal im Nﬁhgul abgelenkt werden sollte, mull das Naodelschutzblech
so gerichtet werden, dal die Madelspitze daran onliegt, wenn die Greiferspitze die
MNadel erreicht hat. Nach der Einstellung des Greifers pritfen, ob die Zahnrader
fir den Greiferantrieb nicht zuviel oder zuwenig Spiel haben. Feftkapseln mit
sturefreiem Spezialfeft fillen und anschrauben.

5. Der Kapselldfter hat die Aufgabe, einen méglichst reibungslosen Abzug des
Oberfadens Ober das Unterkapselhorn und durch die Haltenut in der Stichplatie
zu gewdhrleisten. Die Unferkapsel wird dozu im entsprechenden Augenblick etwas
verschoben, so dafi dos Kapselhorn, das sonst infolge der Drehrichlung des Greifers
an einer Seite in der Mute der Stichplatte anliegt, beim Fadendurchschlupf in der
Mitte dieser MNute steht. Die zeitliche Einstellung ist in der Regel nicht verstellbar,
weil der Exzenter fir den Antrieb des Kapsellifters mit der Greiferwelle qus einem
Stick gearbeitet ist. Dagegen ist der Weq, den der Kapselliffer machi, einstellbar,
Als Einstellregel kann gelten, dafl zwischen Kapsellifterfinger und Unterkapsel
noch etwa ¥, bis %, mm Spiel sein soll, wenn der Kapsellifier im Tolpunkt seiner
Bewegung angelangt ist,

Evilelien g6 Tramporteur

im Stizhplettenausschnitt Modelpendebung und richtiger Madelsirstich
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Modelhihe: Greiferspirze mul 0,51 mm Gker
Oberkanle MNodeldhr siehen

Eimstellen des Schlingenhubes sfwa 1.8—2 mm

Greilerspilzenabstand van der Madel 005 mm

Einstellregeln fiir Sondereinrichtungen
Senkrechie Schneideinrichtung!
Zeitpunkt der Schneidbewe ung: Die Schneidbewegung soll beginnen,
wenn die Nadel in den Stoff einsticht, d. h. das Material soll nichf geschnitten werden,

wenn der Transporteur den Vorschub macht, (Transporteur wird behindert, schlechter
sticheinzug.) Die Einstellung erfolgt durch Verdrehen des Antriehsexzenters,

Einstellung des Messers:

der Hohe nach: Die Schnittkanten sollen sich in der tiefsten Siellung des Messers
etwa 0,5 mm Oberschneiden. Zur Einstellung Messerbefestigungsschrauben lasen und
Messer entsprechend verschieben,

der Seite nach: Der Messerfrdger ist seiflich so zu verschieben, daB das Messer
leicht gegen das Gegenmesser in der Stichplatte drickt.

Hub der Messerstange: Bei den meisten Maschinen ist der Hub der Meser-
stange einstellbar (Verbindungszugstange im Kulissenhebel verschisben). Der Hub
soll méglichst kiein gewdhit werden, aber doch so grof sein, daB das Messer mit der
Schneide in der hichsten Stellung der Messerstange ganz aus dem Material herausiritt,

Waagerechte Schneideinrichtung:

Zeitpunkt der Schneidbewegung: Die Schneidbewegung soll beginnen,
wenn die Nadel in das Nahgut einstichl. Sofern das Messer nur eine Schneidbewegung
e Stichbildung macht, erfolgt der Schnitf, wenn sich die Madel im Material befinded,
ei zwei oder mehr Schneiélbcwegun en je Stichbildung mull man in Kauf nehmen,
dafl der Schnitt auch widhrend des Nahguttransportes staltfindet.

Einstellung des Messers:

der Hohe nach: Das Messer mul} der Héhe nach so eingestellf werden, dal} das
abzuschneidende Material ungehindert unter dem Messer hindurchgezogen werden
kann. {Sidrkste Stelle des abzuschneidenden Materials ist mafigebend, gewthnlich
Nahtrippe der Futterhinternaht.)

derSeitenach: Das Messer soll die Fhrungskente in der Stichplatie |eicht beriihren,
(Auf keinen Fall dorf der Schneidabstand — Abstand zwischen Maht und Schaittkante —
durch Verschieben des Messers eingestelll werden.)

Schwingbereich des Messers:

Fiir den Fall, dafl der Schwingbereich des Messers zum Stichloch einstellbar ist, gilt
als Regel, dall das Stichloch in der Mitte der Schneidsirecke fiegen sall,
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DIE GREIFERNAHMASCHINE
mit dreimal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit Brille
(Greiferbewegung gleichférmig)

Eine Sonderstellung unler den Mdahmaschinenkanstrukfionen nimmt der Willcox
& Gibbs-(kurz W. & G.-)Schnellndher ein, der auch heute noch von einer Reihe deut-
scher Werke gebaut und z. B. unter der Bezeichnung Adler 16, Anker , GK", Dir-
kopp 21, Phoenix 16 und 17 geliefert wird.,

Der Willcox & Gibbs-S5chnellngher, mit einer Mahleistung von 4000 bis 4500 Stichen
in der Minute, wurde im Jahre 1887 herausgebracht, und es ist erstaunlich, dall er
in den nun zurtckliegenden sechs lahrzehnten nicht nennenswert verbesert und auch
in seiner Stichleistung nicht weiter gesteigert werden konnte,

WUmigulgreiferndhmasching mil dreimal e Sichbildung umbaufenderm Grelfer mal Brille

Die besonderen Unterschiedsmerkmale des W, & G.-Schnellndhers gegeniiber den
sonst bekannten Umlaufgreifersystermen sind der dreimal je Stichbildung umlaufende
Greifer mit Brille, der mit gleichférmiger Geschwindigkeit umlaufende Fadenregler,
der Antrieb durch einen gelochlen Riemen (Gurt), die Blaltfedergelenke, die beweg-
liche Fadenflihrung und die Gerduschlosigkeit auch bei hischster Beanspruchung, Sehr
interessant ist, wie z. B. von W. & G. das Problem der Stichlingeneinstellung kon-
strukfiv geldst ist. Die Transporteurbewegung wird durch zwei Kreisexzenter bewirki,
von denen der eine, ndmlich der Transporieurschiebeexzenter, sich radial zur Arm-
welle verschieben 1&M. Dadurch kann seine Exzentrizitdt vergrifert oder auch ver-
mindert werden. Die Funktion ist folgende:

Auf der Armwelle ist eine feste Scheibe verschraubt, deren Umfang mif Sirichen
und Zahlen versehen ist. Durch esine kleine Offnung im oberen Teil des Armstidnders,
die in ihrer Grile genau dem Abstand zweier Striche und der dazwischenliegenden
Zahl entsprichl, kann man die eingestelite Stichlinge bei eingerastetérn Knopf ob-
lesen.

Auf der Stirnseite dieser festen Scheibe ist, ouf Bolzen geflihrt und radial verschieb-
bar, eine zweite Scheibe mit gréflerer Bohrung, die eigenlllche Transporteurschiebe-
exzenterscheibe, befestigt. Drehbar auf der Mase der Scheibe gelagert ist dann noch
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Eirsleliung der Stichidnge Einfadeln des Oberfodens
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die Stichstellerkurvenscheibe, die eine spiralférmig ansteigende Mut aufweist, durch
die die FOhrungsrolle der Exzenterscheibe gestevert wird., Durch Verdrehen der
Stichstellerkurvenscheibe kann die Exzentrizitdt der Exzenterscheibe vergrofert oder
nahezu aufgehoben werden. -

Innerhalb des Sidnders ist eine Blatfeder mit einem durch den Arm hindurch-
ragenden Schaltknopf angeschraubt. Drickt man nun mit dem Daumen der linken
Hand den Knopf nieder, so rastet er mit seinem Ansalz {seinem Zahn) in eine der
beiden Muten der Stichstellerkurvenscheibe ein. Durch Drehen am Handrad wird die
Fuhrungsrolle und mit ihr die Exzenterscheibe gezwungen, der spiralen Mut der sich
drehenden Stichstellerkurvenscheibe zu folgen. Dadurch entstelt dann eine grdlere
oder kleinere Exzentrizitdf der Exzenterscheibe.

Die beim Drehen des Handrades in der Stdndertifinung erscheinenden Zahlen
geben die Anzahl der Stiche auf 1 Zoll (25,4 mm) an, So entspricht z. B; die Zahl 34
der kleinsten Stichldnge — ehwa 0.7 mm, die Zahl 7 der grofiten Shichidnge — etwa
3,6 mm, Hat mon die gewilinschie Stichléinge eingestellt, 183t man den Kropf zurick-
federn.

Rickwdrisndhen kann man mit dem W, & G.-Schnellndher nicht. Das ist ein Nachteil.

Ebenso interessant wie der Transporteurantrieb und die Stichldngenverstellung ist
auch der umlaufende Fadenregler. Auf die Stirnseite der Armwellenkurbel ist eine
dreispeichige Blechscheibe geschraubt und durch Verstiffen gegen Verdrehen ge
sichert. Mit dieser Scheibe ist eine gleichartige zweite Blechscheibe fest verniefef.
Zwischen einem Speichenpaar der beiden Scheiben sitzt eine exzenirische Faden-
leitralle mit sauber palierter Rille, die durch den mit ihr fest verbundenen Bolzen in
ihrer Lage zur Scheibenmitie verdndert werden kann. Das ist notwendig, damit mar
die Fadenhergabe dem Fadenbedarf verschieden starken MNdhgules anpassen kann
DOie néichste Speiche, jedoch nur die der vorderen Scheibe, trdgt einen 5Stift mit einerm
kegelférmigen Kopf. Die ihr gegeniberliegende Speiche hat einen Ausschnilt mit
einer eingeléleien dinnen Blatifeder, die federnd am kegelférmigen Kopf des Stiftes
der vorderen Scheibe anliegt, Dieser Feder fdllt die Aufgabe zu, den Faden erst dann
freizugeben, wenn die Madel in den Stoff sticht; sie erfollt damit die Aufgobe der
sonst bel anderen Maschinensystemen Ublichen Fodenanzugsfeder. In dem Male
wie sich die Fodenleit- bzw. Fodenstitzpunkie wdhrend der Scheibenumdrehung in
ihrer Stellung und Entfernung zum Greifer dndern, vergréiern oder verkleinern sich
damit auch die Fadenschenkel. Es entsteht, wie bei Fadenreglern anderer Konsirux
tionen, das fir die Stichbildung nofwendige Fadengeben und Fadenaufnehmen (-auf-
ziehen),
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Um den Oberfaden vor einem Anstechen durch die MNadel zu schifzen, ist die
Maschine noch mit einem durch einen Exzenter gesteuerten Fadenflhrer ausgerdstel,
dessen Finger dicht hinter der MNodel schwingt, Bei Hochstand der Model liegt die
kleine Mase des Fingers in der Ebene des MNadeléhrs und erleichtert dadurch das
Einféideln. _ . _

Die Ubertragung der Umdrehungsgeschwindigkeit von der Armwelle aufdie Greifer-
welle (im Verhélinis 1:3) geschieht fost ausschlieflich durch einen gelochien Riemen
oder Gurt. (Die Firma Baer & Rempel benuizt bei ihrer Klasse 17 fOr die Bewegungs-
{ibertragung auch Kegelrdder.)

Beachilich ist die Anwendung von Blatifedern fiir die Verbindungsstellen der Exzenter-
hebe- und -schiebewelle und dem Transporteurirdger an Sielle von Gelenkbolzen,
Die Verwendung dinner Blatifedern erqgibt eine starre Verbindung und schliefit jedes
Spiel und Gerdusch aus.

Ebenso sind auch die sonst Oblichen Spitzschrauten als Lagermittel vermieden.

Méhgeschwindigkeit : 4000 bis 4500 Stiche in der Minute, Kraftbedarf; etwa 120 Watt,
MNadelsysiem: je nach Fabrikat 75, 75 A, 582,

Die Maschine signet sich zum Méhen von Wische und leichter Berufskleidung; fir
schweres MNéahgut ist sie ungeeignet,

Justierung und Reparatur

1. Greifereinsteliung

Spulenkapsel (€) und Stichplatte (a) entfernen (sall der Greifer (b) herausgenommen
werden, dann auch die Brille (g) abnehmen). Prisonstift beachien! Neue Nadel ein-
setzen. Daraufl Handrad drehen, bis im Sténderfenster (Sticheinstellung) zwel wooge-
rechte Striche sichtbar werden, In dieser Sfellung mull die Greiferspitze auf Milte
Madel stehen und der Abstand der oberen Kanie des Madeléhrs von der Greiferspitze
1 mm betragen. Stimmt die Einstellung nicht, werden die Befestigungsschrauben des
Greifers gelést und der Greifer auf seiner Welle so gedreht, dal} die Einstellung der
Vorschrift entspricht (seiflichen Greiferabstand von der Nadel beachten! 0,1 mm).

Bedarf die MNaodelstangenhthe der Berichtigung, werden die beiden Befestigungs-
schrauben gelésl, die wihrend einer Handradumdrehung in dem kleinen Bohriech
der Kopfplatie sichibar werden, Die Nadelstange kann dorauf in die richtige HShe
gebracht werden. AnschlieBend nicht versGumen, die beiden Schrauben wieder gut
anzuziehen.

§
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Greifer, Soulenkapss| und B-ille Creifer wnd Hubgelenkblech einsbelien
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L Daos Auswechseln des Staffschiebers

MNadel, Nahfull und Stichplatie entfernen, Schraubenzieher durch die Bohrung (a)
fuhren und die Befestigungsschraube des Transparteurs lésen (b}, dabei Transporieyr-
halter festhalten, damit das Hubgelenkblech (d) nicht aus seiner Fiihrung (e} heraus-
gehoben wird. Der Transporteur kann sodann mit seiner Befestigungsschraube und
den moglicherweise unier ihm liegenden Distanzblechen herausgenommen und daraul
dann der neue Transporteur eingesetzl werden.

Stichplafte aufsetzen und anschliefiend vorsichlig prifen, ob sich der Transporteur
frei im Stichplattenausschnitt bewegt; notfalls Steliung berichtigen.

Die Hohe des Transporteurs wird reguliert durch Entfernen oder Unterlegen van
Distanzblechen. Befestigungsschraube fest anziehen,

3. Entfernen und Einsetzen des Hubgelenkbleches

Brille entfernen, Schraube (f} lasen und Stift (g), der das Hubgelenk sichert, heraus-
ziehen. Das Hubgelenkblech 10t sich dann leicht eus den kurzen Fhrungen heraus-
nehmen. Darauf das Ersatzblech in die Fihrungen einlegen. Dabei den Transporieur-
trdger etwas anheben, damit der kleine Sicherungsstift sich leichter bis zum Anschlog
einschieben ldBt. Stift mit Schraube () wieder sichern,

Beim Aufselzen der Brille darauf achigeben, dafl der Prisonstift in die vorgesehene
Bohrung kommt. &

4. Einsetzen eines neven Riemens oder Gurfes

Madel, Nahfull, Stichplatte enifernen, Idngsten Stich einstellen, Fadenreglerscheibe
gemdl Abbildung drehen und Brille entfernen. Befestigungsschraube der kleinen
Riemen- oder Gurischeibe herausdrehen und Greiferwelle nach links aus der Scheibe
herausziehen, Sollte der Greifer am Transporteur anstofien, (hn etwas anheben
(Bedingung ist, dal} der Fadenregler in der Stellung gemdéi Abb. S. 116 steht), Ab-
gezogene Gurischeibe aus dem Gurt herausnehmen. Mun Handrad und Armwelien-
lager entfernen, dann Gurt oder Riemen etwas anheben und vorsichtia durch die
grofie Offnung im Arm herausziehen. Meuen Gurt sinngemdB in den Arm einfGhren
und Uber die Gurischeibe hidngen (Offnung der Klammern nach auBen). danach
kleine Gurt-(Riemen-)Scheibe (Schrauben rechts) in den Gurt legen und Greiferwelle
einschieben, bis die Welle am Stellring anliegt. Obacht geben, dafl der Transporteur
nicht am Greifer schieift. Armwellenlager und Handrad montieren. (Darauf achien,
dafl die Armwelle kein seitliches Spiel hat, Hondrad solange drehen, bis das Schrauber-
lach der kleinen Riemenscheibe in ginstiger Stellung erscheint.)

Greiferwelle so drehen, dafi die Versenkung in der Greiferwelle und die Schrau-
benéffnung Obereinstimmen. Spielfrei einstellen. Stichplaite und Néhfull anbringen
und Nadel einsetzen, Greifer einstellen. Maschine einndhen.

Die hauptséchlichsten Fehler und ihre Beseitigung

Die in friheren Abschnitten beschriebenen Fehler trefen z. T, auch beim W. & G.-
Schnellndher auf, so dafi die dort gegebenen Hinweise zur Beseitigung von Stérungen
sinngemdfl auch fir den W. & G.-Schnelindher Geltung haben,

Einige spezifische Stérungen sind folgende:

Wechselnde Spannung entsteht:

1. Durch abgendtzte oder hart gewordene Filzscheiben der Oberfadensponnung:
Filzscheiben erneuern.

2. Wenn die Vorspannung zu lose eingestellt ist oder aber die Scheiben eingeschnitten
oder durch Ol oder dirch Schmutz verklebt sind:
a) Vorspannung verstirken
b} Scheiben ernevern oder,
c) wenn noch einwandfrei, reiniger,
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3. Wenn in der Spulenkapsel sich Schmuiz festgesetzt hat: Spulenkapsel reinigen,

4, Wenn sich in die Spannscheiben der Oberfadenspannung oder in die Spannungs-
feder der Spulenkopsel Fadenrillen eingeschnitten haben: Spannungsscheiben
oder Spannungsfeder erneuern, :

5. Wenn die Spule unrund oder verbogen ist: Unrunde oder verbogene Spulen
ausscheiden.

Flatternde Fadenreglerscheiben kdnnen

1, unruhigen Gang,

2, unregelmdfiigen Stich und

3. Fadenreilen zur Folge haben.

Das Flattern entsteht durch ausgelaufene Loger: Armwellenlager und, wenn erforder-
lich, auch Armwelle erneuvern.

Das Auswechseln der Spulenhaltehdlse in der Spulenkapsel ge-
schieht auf folgende Weise: Die alte Hilse wird herausgeschraubt und die neue ein-
gesetzt, Es ist darauf zu achten, dafl sie fest anliegt und dafl beim Eindrehen der Halte-
schraube weder die Spulenkapsel zerkratzt wird noch am Schraubenschlitz sich ein
Grat bildet oder gar der Schraubenkopf aus der Kapselwand herausragt. Solche
Miinge! filhren sehr oft zum Fadenreifien.

b o
b

.ji:

Spulenkapsel

Ausdricken der Spule Unierfodensponnung priifen

Beim Mahfertigmachen ist darauf zu achten, daf} sich die Spule beim Ein-
driicken in die Spulenkapsel und beim Abziehen von Foden links herum, olso ent-
gegengesetzt der Greiferdrehung dreht, Weiter darf nicht versBumf werden. den
Faden durch dos kleine Fadenfiihrungsloch oberhalb der Spennungsfeder zu fédeln.

Wenn die Oberfadenspannung keine geteilten Spannungsscheiben besitzt, sondern
eine Radspannung, mull der Faden einmal ganz um die Spannungsrolle herum-
gezogen werden,

Die Spulenkopsel kann nur bei hochstehender MNadel herausgenommen werden,
Die Fadenreglerscheibe mufl so stehen, wie es in der Abbildung dargestellt ist. Der
kleine Pfeil der Scheibe zeigt dann auf den Schlitz im Fadenfohrungsbigel. Die Brille
wird gedfinet durch Druck auf die kleine Klinke am hinteren Teil der Brille. Zum
Einlegen wird die Spulenkapsel se auf die Brille gelegt, n::luﬁ der kleine Vorsprung
an der Brille in den Ausschnitt der Kopsel greift, darauf wird die Brille ohne Gewall-
anwendung angeklappt. Zum Ausdricken der Spule die Spulenausdrickvorrichtung
benutzen.
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) Die Greifernidhmaschine
mit dreimal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit Brille
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DIE GREIFERNAHMASCHINE
mit waagerecht umlaufendem Greifer

(zweimalige gleichformige Greiferumdrehung)

Urn 1930 haben einige Werke, wie Mundlos (224 F), Pfoff (150) und Singer (201}
auch fir den Haushalt und die Heimindustrie Umlaufgreiferndhmaschinen mil waaoge
recht umlaufendem Greifer gebout.

Die Spule ist durch diese Anordnung des Greifers bequem von oben auszuwechseln,
Dennoch hat sich die Umlaufgreiferndhmaschine mit waagerecht liegendem Greifer
als Haushaltndhmaschine nicht durchzusetzen vermocht. Als Industriemaschine ist sie
daogegen schon lange bekanni, Der waagerecht liegende Greifer gestattet es quller-
dem, zwei Greifer nebeneinander anzucrdnen {Zweinadelmaschinen),

Konstruktiv unterscheidet sich die Umloufgreiferndhmaschine mit waagerecht lie-
gendem Greifer von der normalen Umlaufgreiferndhmaschine dadurch, dall die
Drehbewegung von der Greiferantriebswelle (die bei der normalen Umlaufgreifer-
maschine der Greiferwelle entspricht) auf die senkrechte Greiferwelle durch ein
Zahnradpaar bertragen wird.

Greferndhmmching mil woogarechl umbaufendom Geailer

Bei der lustierung ist auf folgendes zu achten:

1. Der Greifer ist mit der Greiferwelle fest verschraubt oder verstifiet. Der Schiingen-
hub wird durch Verdrehen des Kegelrades auf der Greiferwelle eingestellt.

4. Der MNadelabstand (/s mm) wird durch Verschieben des Greiferwellenlagers ein-
gestellt.

3. Der Naodelschutz wird durch das angewinkelte Badenblech des Greifers gebildet,
Dieses Blech muf} so 5;cbn§en werden, dafl die Nadelspitze daran lfeicht anliegt,
wenn die Greiferspitze an der Nadel varbeigehi,

4. Falls der Hubexzenter und der Vorschubexzenter fir die Transporteurbewegung
nicht aus emnem Stick gearbeitet sind, mul jeder Exzenter fir sich eingestellt wer-
den. Fir die Einstellung beachte die allgemeinen Einstellregeln.

Schwerer Industrieschnellndher Adler &7
mit zweitourigem, in horizontaler Ebene vmlavfendem Greifer nach W.EW.
{vertical hook, VH)

Fuhrende Firma Deutschlands in der Herstellung von

Niihmaschinentischen fir indusirie und Gewerbe
Niihmaschinenmabeln for Haushalt
E Modernsten Schiebetischanlagen

und senstigem Zubehor

PL. LEUTE Spezialbetrieb fir Nahmaschinentische
Ebingen/Wirtt., HartmannstraBe 14 - Telefon 2681




Schwerer Industrie-Zweinadelsiuvlenschnellnéher Adler 68
mit zweitourigen, in horizontaler Ebene umlaufenden Greifern nach W. & w
(vertical hook, YH)
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Schwerer Zweinadel-Industrieflachschnellnéher Pfaff 142
mit 2 zweitourigen, in horizontaler Ebene umlaufenden Greifern nach W.& W.
{vertical hook, YH)
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1 Fadenhebalgleitzaplen, 7 Stoffdrickersiangenhebestick, 3 Siefidrickersiangennull, 4 Stofidrickersiangenbebel,
?IHnlthtmitugiluﬂqs. 6 Stoffidrickorsionge, 7 Steopfufl, B Kegelradgehause, 9 Greiferlagerbock, 10 Madelhaliar,
Modehtange, 12 Stichstelierknopl, 13 Faderanzugsfeder, 14 Oberfaderipannung, 15 Armaellenkyrbel,

16 Madeltangenschwinge, 17 Siofidruckregulierbuchse

Transporiey rhebeeazenter, 1 Armwaslls, 3 Stchaeller. 4 Armdeck el, 3 Modelcorschubyverbind inoutonge,

& 5?“""”“"“""‘" iebetiange, 7 Schiebewsllerzugslange, B Transporicurschichoweile, % Schiebewsilenkurbel,

Ii ;IrEnl.Pnd'IEurhr:b!wEI_le 11 Tramporieurhsbows llenkurbel, 12 Transporieurhebeas rstange. 13 Ridck halfeder,

Stichitellerskala, 15 Stichutellerackio, 16 Stichstelierkropl, 17 Stichetelier, 18 Stichsisiieringer, *9 Trarporieu re
schiebedtongengelerk, 10 Armdeckel
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Industrie-Umlavfgreiferndhmaschinen mit waagerecht umlavfendem Greifer

Unter den Indusirienghmaschinen mit waagerecht umlaufendem Greifer findet
man in der Haupisache drei Grundtypen, die sich im wesenilichen nur durch den
Transporimechanismus unterscheiden, und zwar:

1. durch den Untertransport, z. B. Hipfertransport oder Schiebradtransport;
2. durch den kombinierten Transport, z. B, HoOpfertransport und MNadeltransport;
3. durch den kombinierten Madel-, Ober- und Untertransport, also Hipferiransport,

Madeltransport und alternierende Nahfile,

Diese drei Grundtypen kénnen als Einnadel-, aber auch als Zweinadelmaschinen
geliefert werden. *)

Von wenigen Ausnahmen abgesehen, sind dies aber keine sogenannten Mehrzweck-
maschinen, sondern ausgesprochene Spezialndhmaschinen, die man bei der indu-
striellen Fertigung von Bekleidung, Schuhwerk und vielen Gebrauchsgegensttinden
fiir eine bestimmie MNdharbeit einsetzt, Um die Néharbeit méglichst zu erleichtern,
werden diese Maschinen je nach Motwendigkeit als Flachndhmaschinen,
S@ulenndhmaschinen oder als links- oder rechtsstdndige Armndh-
maschinen gebaut (siehe Band 1),

Maschinen mit Untertransport (Hipfertransport bzw. Schiebradtransport),
besonders als Einnadel-Flachndhmaschinen, kinnen wohl noch als Mehrzweckmaschine
angesprochen werden. Sie werden in der Bekleidungs- und in der Lederwarenindustrie
fir normale Maharbeiten eingesefzt, Die Schuhindusirie bevorzugt an Stelle des nor-
malen Hopferiranspories besonders fur feine Steppereien vielfach einen Schiebrad-
transpor! (siehe Band |). Als Zweinadelmaschine findet die Umlaufgreifermaschine
mit waagerecht umlaufenden Greifern z. B. Verwendung in der Schuhindustrie zum
Mihen enger Doppelndhte, zum Hinterriemenaufndhen und zum MNahtaussteppen.

Maschinen mit kombiniertem Transport (Nadeltransport und Hipfer-
transport). Als Einnadelmaschine (meist als Flachnéhmaschine) findet dieser Typ in
der Bekleidungsindusirie vielfach als Mehrzweckmaschine Verwendung, besonders in
soichen Fdllen, bei denen es auf gleichmdfiige Transportierung des Ndhgutes ankommt
(Seitenndhte an Hosen, Rickenndhte an Jacken und Mdnteln, Verndihen von Plastik-
Materialien).

Zweinadelmaschinen daogegen sind meist uusglﬁzwchene Spezialmaschinen, Sie
werden vorzugsweise fir %Dppeikuppnﬁhle. zur Herstellung von Troggurten und
Giirteln sowie fir verschiedene Spezialn@harbeiten in der Miederwarenindustrie
eingeselzi, **)

Maschinen mit kombiniertem Madel-, Ober- und Untertransport
{Hopfertransport, MNadeltransport und alternierende MNahfGBe), Diese Maschinen
werden im allgemeinen dort eingesetzt, wo besondere Anforderungen an einen
gleichmdBigen Transport gestellt werden, insbesondere dann, wenn durch die Eigenart
der Nahoperation der Transport des Néhgutes erschwert wird (z. B. Einfall- und Leder-
arbeilen).

Im Grundaufbau sind alle drei Typen gleich. Die Unterschiede liegen im Transport-
Ewechcinismus wie aufgezeigt im Abschnitt .Einrichtungen zum Transport des Ndhgutes”,

and .

Bei Einnadelmaschinen ist der Greifer in der Regel rechfs von der Nodel angeordnedt.
Es gibt aber auch Maschinentypen, z. B. mit Schneideinrichtung oder fir besonders
geariete Mdhoperationen, wo cﬁ:r Greifer links der Madel seinen Platz hat,

Zweinadelmaschinen haben eine gréfiere Grundplatte und eine enisprechend ver-
léngerte Greiferantriebswelle, so du[g man die Greifer links und rechts von der Madel-
stange anordnen kann. Die Madelstange ist mit einem MNadelhalter ousgeristet, in
dem zwei MNadeln in einer bestimmien Entfernung festgespannt werden kénnen. Zur

*\ Maschinen mit woogerecht umigulenden Grefern sind ouch als Dres- und Viernadelmaschinen gebaut werden.

=) Eir graflese Madelomtdode (B2 m= urd mehr) emofichlt sich, die Maschinen rusiziich noch mil inemn Walzen-
tra~spart gussuthatten.
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Verdnderung des Nadelabstandes mssen indes Madelstange, Stichplatte, Transporteur
und MNihfull auvsgewechselt und die beiden Greifer entsprechend dem MNadelabstand
neu eingesiellt werden,

Um beim Mdhen auch gleichzeitig eine Schneidoperation durchfhren zu kénnen,
staftet man diesen Maschinentyp hdofig mit einer Schneideinrichtung aus. Man unter-
scheidet dabei drei verschiedene AusfOhrungsarten, und zwar:

senkrecht schneidende,
waagerecht schneidende und
schrdg schneidende Schneideinrichtungen

mit ein, zwei, drei, vier und finf Schneidbewegungen je Stich. Siehe auch Band |,

Die Schneideinrichtungen werden in der Regel durch einen Exzenter oder eine
Kurvenscheibe von der Armwelle oder auch von der Greiferwelle aus angetrieben,
Es gibt aber auch Schneideinrichfungen, die durch einen Elekiromotor angefrieben
werden. Auf die verschiedenen Anwendungsméglichkeiten kann hier nicht niher
eingegangen werden. Die wichtigsten Einstellregeln sind im Abschnitt . Justierung”
angegeben.

Es sind auch Zweinadelmaschinen entwickelt worden, mit denen es méglich ist,
wahlweise eine der beiden Nadeln auszuschalten, wenn z. B. Ecken gendht werden
sollen. Eine zwar einfache, gewill aber nicht sehr gliickliche Lésung sind die MNadel-
halter, die mit den Nadeln hochgeklappt werden kdnnen.

Reparaturarbeiten

.Die einzelnen Fobrikate weichen in der Konstruktion etwas voneinander ab, Es
gibt von diesem MNéhmaschinentyp so viele Ausfihrungsarten, dal hier keing all-
gemeinglitige Demantage- und Montageanleitung gegeben werden kann. Die folgende
Aufsteliung kann jedoch als Richtlinie fir eine Einnadelflachnéihmaschine mit Madel-
transport und Hipfertransport dienen und gilt sinngemdB auch fir alle anderen Aus-
fohrungsarfen.

Der Abschnitt ,.Justierung” ist so erweitert worden, daf} er Einsieliregeln gibt, di
fur alle Typen Giltigkeit hoben. gein gibt, die

Demontage

1. Nadel, FiBchen, Sticnplatte, Unferkapsel (Spulenkapseltrager), T rt
Armdeckel, Kopfplatte, geﬁgehﬁuse. z Ge : e, Tregeperiens;

2 Ii-f?: plr teile: Nadelstangenschwinge mit Nadelstange, Stoffdrickersiange, Faden-
ebel,

3. Grundplattenteile: Greiferbefestigungsschraube (im Greiferboden) lésen und
Greifer nach oben herausziehen. Greiferantriebswelle, Greiferlagerbock, Trans-
porteurschiebewelle, Transporieurhebewelle.

4 Armteile: Transporteurhebezugstange, Transporteurschiebestange bzw. Stich-
sfelilfrgubel. Stichsteller, Armwelie, Sténderwelle bzw, Schnurkeite, Schwingen-
welle,

Montage

1. Armteile: Schwingenwelle, Stdnderwelle, Armwelle mit Handrad, Exzenter,
Kegelrad (bzw. Schnurkettenrad mit Schnurkefie) und Armwellenkurbel, Stich-
steller, Transporteurschiebestange (bzw. Stichstellergabel), Transporieurhebestange,

2, Grundplattenteile: Transporteurhebewells, Transporteurschiebewelle, Grei-
ferlagerbock, Greiferantriebswelle.

Z: I;(opftmle: Fodenhebel, Madelstangenschwinge mit Nadelstange, Stoffdricker-
stange.

Ubrige Teile wihrend bzw, nach der Justierung,

#
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Justierung

Greifer und Nadelstange: Vor der Greifereinsiellung mufl die Stellung der
MNadelstangenschwinge mit der Stellung des Transporieurs in Einklang gebracht
werden, d. h. die Madel muid genau in dos Stichloch im Transporteur einstechen. |n
den meisten Fdllen wird vom Herstellerwerk der Abstand zwischen Stoffdrickerstange
und MNadelstange — bei Mullsiellung des Stichstellerhebels — angegeben, so dafi man
nach diesem Mafl die Madelstange in die richlilge Stellung bringen kann. Falls dieses
Mall nicht bekannt ist, geht man am besten wie folgt var: ‘?ransporteur und Stichplatte
aufschrauben; Slichsteller auf lingsten Stich einstellen und prifen, ob der Trans-
porteur weder vorn noch hinten im Stichplattenausschnitt anschlagt. (Einstellmglich-
keit an der Schiebewellenkurbel.}) Dann Nadelsiangenschwinge so einstellen, dall die
Madel in die Mitte des Stichloches im Transporteur einsticht. (Einsteliméglichkeit an
der Kurbel auf der Schwingenwelle.)

1. Der Schlingenhub betrdgt etwa 1,6 bis 1,8 mm bei feinem bis mittelschwerem
Mahgut und 2,0 bis 2.2 mm bei schwerem Mdhgut, Zur Einstellung Schrauben im
Zohnrad auf der Greiferwelle lsen und Greifer mit Greiferwal?e entsprechend
verdrehen, (Greifer fir Industriendhmaschinen sind mit verschiedenen Spitzen-
lingen erhdltlich, um der Eigenart des Nthgutes soweil wie méglich Rechnung
zu fragen.)

2. Nadelstangenhdhe: Durchschnittlich etwa 1,5 mm, d. h, die Greiferspitze
soll nach beendetem Schilingenhub etwa 1,5 mm Ober der Oberkante des Nadelthrs
stehen, Zur Einstellung Befestigungsschraube im Madelstangenkloben |&sen und
MNadelstange entsprechend hiher oder tiefer stellen,

3, Madelabstand: Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewdhrleisten, soll die
Greiferspitze mbglichst dicht an der Madel vorbeigehen. Der Lagerbock for den
Greifer mull daher seitlich so verschoben werden, dal} die Greiferspitze efwa mit
1/;0 mm Abstand an der Nadel vorbeigeht,

4, Madelsehutz: Damit die Madel nicht von der Greiferspilze erfalit werden kann,
wenn sie einmal im Mihgut abgelenkt werden sollle, muli das Madelschutzblech
so gerichtet werden, dafi die Nadelspitze daran anliegt, wenn die Greiferspitze die
Madel erreicht hat. Nach der Einstellung des Greifers priifen, ob die Zahnrdder
for den Greiferantrieb nicht zuviel oder zuwenig Spiel haben. Feftkapseln mit
sdurefreiem Spezialfett fillen und anschrauben,

5. Der Kapsellifter hat die Aufgabe, einen miglichst reibungslosen Abzug des
Oberfadens tber das Unterkapselhorn und durch die Haltenut in der Stichplatte
zu gewdhrleisten. Die Unterkapsel wird dozu im entsprechenden Augenblick elwas
verschoben, so dafl dos Kapselhorn, das sonst infolge der Drehrichtung des Greifers
an einer Seite in der Mule der Stichplatte anliegt, beim Fadendurchschlupf in der
Mitte dieser Mute steht. Die zeitliche Einstellung ist in der Regel nicht verstellbar,
weil der Exzenier fir den Antrieb des Kapsellofters mit der Greiferwelle aus einem
Stiick gearbeitet ist, Dagegen ist der Weg, den der Kapselliftfer macht, einstellbar,
Als Einstellregel kann gelten, dafl zwischen Kapsellifterfinger und Unterkapsel
naoch etwa ¥, bis /1 mm Spiel sein soll, wenn der KapsellGfter im Totpunkt seiner
Bewegung angelang! ist,

Die Einstellung der Transporteinrichtung

Maschinen mit Hipfertranspart:

Zeitpunki der Transporteurbewegung: Der Vorschub des Nohgutes
mull in die Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel auflerhalb des Nahgutes befindet.
Ex ist vorteilhaft, den Vorschubexzenier so einzustellen, dafl der Transporteur noch
ein wenig weilerschiebl, wenn der Fadenregler seine hichste Stellung erreicht hat
und eben im Begriff ist, wieder abwiéirts zu gehen. Wenn Morschub- und Hubexzenter
nicht aus einem Stiick gearbeitet sind, mufl der Hebeexzenter so eingestellt werden,
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dal} der Transporteur fiillt, wenn die Vorschubbewegung beendet ist, und dafl er den
Aufstieg beendet hat, wenn der Vorschub beginnt. Diese Viereckbewegung ergibt
sich allerdings nur, wenn der Vorschubexzenter ein sogenannter Dreieckexzenter joi.
Beim Kreisexzenter gehen die Bewegungen ineinander Gber, und der Transporteur
machi dann die in Band |, wiedergegebene Bewegung.

Héhe des Transporteurs: Um einen sicheren Vorschub des Mdhgutes zu
erreichen, mull der Transporteur weit genug Uber die Stichplatte hinaustreten, anderer-
seits aber auch so weit unter die Stichplaffe sinken, daft er den Stoff beim Riicklauf
nicht wieder mit zurlicknimmt. Als Grundregel gilt, daf3 der Transporfeur in seiner
hochsten Stellung ungefishr um Zahnhéhe aus der Stichplale herausragen soll. Wenn
ausschiieBlich diinne gmffe verniht werden, kann der Transporteur etwas tiefer stehen.

StellungdesTransparteursinder Stichplatte: Zu beachien ist, daf sich
der Transporleur im Stichplattenausschnitt frei bewegen kann, sowoh! der Seite nach
als auch in der Léngsrichtung. Er darf weder beim langsten Vorwiirtsstich noch beim
ldngsten Rickwdirisstich im Stichplattenausschnitt anschiagen,

Filchenhub: Der Filichenhub belrdgt normalerweise etwa 7 bis & mm. Zu
beachten isf, dall die Nadelstange bei angehobenem MNGhfUB nicht auf denselben
aufstdBt und dall der Mahful bei herabgelassener Stofidriickerstange auf der Stich-
platte aufliegt. (Der LifterhebelunuB dann noch ein wenig Spiel haben.)

Maschinen mit Hipfertransport und Nadeltransport:

Zeitpunktder Vorschubbewegung: Im Gegensalz zum einfachen Hipfer-
transport mul3 der Vorschub des Nahgutes beim Hopfer- und Nadeltransport in die
Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel innerhalb des Néahgutes befindet. Der Vorschub
des Transporieurs soll beginnen, wenn die obwdrtsgehende Madel etwa bis zum
NadelShr im Transporteur steht. Einstellen des Hebeexzenters, der Transporteurhihe
und der Transporteurstellung in der Stichplatte siehe Abschnitt wHipfertransport',

Maschinen mit Hopfertransport, Nadeltransport und alternieren-
den Ndhfifien

Zeitpunktder Transporteurvorschubbewegung wie vor.

Es gibt Maschinentypen, bei denen das Heben und Senken des Transporteurs fort-
ftillt; die Transporteurhihe ist dann so einzustellen, dafl der Transporteur nur etwa
Y10 Bis ¥,y mm Uber die Stichplatte hinausragt,

Fiichenhub: In der Regel ist die Stoffdrickerstange der Hahe nach so zu justieren,
daf der starre Nahfull bei angehobenem Lisfterhebel etwa 7 mm von der Stichplatte
entfernt ist. (Bei Maschinen, die fUr schweres Nahgut bestimmt sind, muld der FOBchen-
hub enisprechend grifer eingestellt werden.)

Hubbewegung des mitgehenden NédhfuBes: Wenn der starre Nahfuld
heruntergelassen und die Maschine am Handrad durchgedreht wird, missen sich
beide MNdhfille ungefthr gleich weit von der Stichplatte bzw. vom MNdhgut abheben,

Der Zeitpunktder Vorschubbewegung desbeweglichen NahfuBes
ist 5o einzustellen, dafl der mitgehende M&hfuB frihestens uu? das Mahgut aufsetzt,
wenn der Transporteur in seine Ausgangsstellung zuriickgekehrt ist. Er mufl aber
sgg:iteslens aufgesetzt haben, wenn der Transporteur mif dem Vorschub beginnt.
(Einstellung durch Verdrehen des Antriebsexzenters auf der Armwelle.)

Kniehebel: Alle Ubertragungsteile fir den Kniehebel sallen méglichst spiel-

frei ineinandergreifen, damit der Weg for den Betdfigungshebel unter der Tischplatie
klein bleibt.

Fadenspa nnunrg: Die Fadenanzugsfeder muB enispannt sein, wenn die
Madelspitze in das Néhgut einsticht. Wichtig ist, dafb die Faden spannungsaus-
|&sung einwandfrei arbeitet, d. h. bei hochgestelliem Liflerhebel die Spannung
entlastet ist, und bei heruntergelassenem Lifterhebel die Spannungsfeder wieder
wirksam wird. (Darauf achten, daB der Ausigsestift nicht klemmt,)
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Einstellregeln fiir Sondereinrichtungen

Senkrechte Schneideinrichiung: .
Zeitpunkt der Schneidbewegung: Die Schneidbewegung soll beginnen,
wenn die Madel in den Stoff einsticht, d. h. das Material soll nicht geschnitten werden,
wenn der Transparieur den Vorschub macht, (Transporteur wird behindert, schlechter
Sticheinzug.) Die Einsteliung erfolgt durch Verdrehen des Antriebsexzenters,

Einstellung des Messers: N .

8 : Die Schnittkanten sollen sich in der liefsten Stellung des Messers
:lfvr:; H{]?Sh igﬂﬁgerahneiden, Zur Einstellung Messerbefestigungsschrauben |8sen
und Messer enfsprechend verschieben,
der Seite nach: Der Messerirdger ist seitlich so zu verschieben, dali das Messer
leicht gegen das Gegenmesser in der Stichplatte driick!. _
Hub der Messerstange: Bei den meisten Maschinen ist der Hub der Messer-
stange einstellbar (Verbindungszugstange im Kulissenhebel verschieben). Der Hub
soll méglichst klein gewdihlt werden, aber doch so grof sein, dall das Messer mit der
Schneide in der héchsten Stellung der Messerstange ganz aus dem Material heraustritt,

Waagerechte Schneideinrichtung: = .

Zeitpunki der Schneidbewegung: Die Schneidbewegung soll beginnen,
wenn die Nadel in das Mahgut einsticht. Sofern das Messer nur eine Schneidbewegung
je Stichbildung macht, erfolgt der Schaitt, wenn sich die Nadel im Material befindet.
Eei zwei oder mehr Schneidbewegungen je Stichbildung mull man in Kauf nehmen,
daf der Schnitt auch wihrend des Néhguttransportes stattfindet,

Einstellung des Messers: .

der Héhe nach: Das Messer mufl der Héhe nach so eingesiellt werden, dafl das
abzuschneidende Material ungehindert unter dem Messer hindurchgezogen werden
kann. (Stirkste Stelle des uli:_ﬁuschneid:anden Materials ist mallgebend, gewdhnlich

i utterhinternahit. )

Lw:pglﬂﬁ ?‘e;th:t Dios Messer sc)]I die Fishrungskanie in der Stichplatie leicht berlhren.
{Auf keinen Fall darf der Schneidabstand — Abstand zwischen MNaht und Schnitikante —
durch Verschieben des Messers eingestellt werden.)

Schwingbereich des Messers: -
For den Fall, daB der Schwingberaich des Messers zum Sfichloch einstellbar ist, gill
als Regel, dafl das Stichloch in der Mitte der Schneidstrecke liegen soll.

SCHNEIDEINRICHTUNGEN

ielen Féllen ist es notwendig, das Nahmaterial in einem bestimmien Absland
mlnn u?ng ?:E:rollel zu einer MNaht Zugheschneiden. z. B. beim Einsleppen des Futters bei
der Hersfellung von Schuhwerk oder beim Verstirzen der Sakkokanten u. a. Um die
zeitfraubende Handarbeit zu vermeiden, sind in verschiedene MNdhmaschinentypen
Schneideinrichtungen eingebou! worden, die es ermdglichen, beide Arbeitsginge,
Mahen und Schneiden, zugleich zu erledigen. Die Schneideinrichtungen sind gus-
schaltbar, so dafl die Maschinen guch fir normale Maharbeiten eingeseizt werden
kénnen.
Entsprechend der Eigenuﬂ der zu erledigenden Naharbeiten sind drei verschiedene
Arten von Schneideinrichiungen entwickelt worden:

1. Senkrecht schneidende Schneideinrichtungen;
2. Waaogerecht schneidende Schneideinrichiungen;
3. Schrig schneidende Schneideinrichtungen,
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Senkrecht schneidende Schneideinrichtungen

Kenstirukiion: An Doppelsteppstichnihmaschinen ist in der Regel zwische
N"J'{‘.El&!-_'ll'lgrf und Stofdricker .'-.'--'.EHE]L" aeine dritte S]:]r*.qg 'fjl'ff_]f"Jr"jl'll“‘. an le‘.r-l?ﬁ_l.lr"ﬂl'-l
Ende das Messer befestigr ist. Die Auf- und Abwdrisbe weglng der Messerstange wird
durch einen Exzenter aufl der Armwelle arzeugt und mif Hilfe von Hebeln und Ga
lenken cuf die Messarsionge (berfragen. o S

Uberwendlingnéhmiaschinen sind ebenfalls oft mit senkrechten Schneideinrichiunaen
ausgeridstet. In diesem Falle wird die Schneideinrichtung von der C,rr_-1;-1';-_||.--,m';,.i-..;|.'.'|:'|
welle ongetrieben b
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Cankrachie Sehnerdeinrichiung Senkrechin Schnoidminrichiugg
Ardriab durch die Armweells Twischon o il

Antriok durch dis Armeelle

Stellung des Messers zur Node! und Verwendungsbereich:

a)y Das Me_:-:e ristvorder Nadelangeordnet, wenn die Stoffkante beschnitien
und c_;|Eu_i"-:f:|r|g eingefafll oder durth elne Uberwendlingnaht bafestig werden soll,

) Dna_ Messer ist neben der Madel angeordnet: Dies it die gOnstigste
Qno-flmr'-_;. wenn dos Maoterial in sinem begtimmien Abstand und parallel zur
= # ; ~h i § Y 5 7
A r:hfrl.azithﬂnl_f*" werden soll; auch enge Kurven kénnen auf diese Weise ain-
wandirel beschnitten werden.

Daos Messer ist hinter der Nadel angeordnpel! Bel kleineren Schreid-
abstinden (kieiner gls 2 bis 2,5 mm) ist &= nicht mddglich, das Messer q rekt -1=|-.-.|_-“--
der Model schneiden zu lasen, weil das Messer ja nur bis zur Nad r-clel I'.l*---.]r“--
gebracht ‘werden kann., Aullerdemn wird die Stichplatle zu sehr TI--‘:J-.}-n:--Iq In
solchen Fdllan wird dos Messer etwas hinier die Nadel -":'"r:.‘-ll‘-" -

ol
]

d) Dos Messer ist zwischen den Madeln angeordnel

ndhmaschinen), wenn das MNahgut zw «n ol parallelen N

werden soll (z. B bei der Harstellu n Doppelpaspeltaschen an

Sakkas),

Sehneidabstand: Die Maschinen kinnen mit verschiedenen Schnridabstnden
geliefert werden, normal von etwa 0,8 bis 6 mm (0.8 bis 20 mm nur_bei hinter der
Madel angeordnelem Messer), Bei Bestellungen ist daher stefs der Schreidabstand

aufzugeben

In der Regel kann der Obermesserirdger seiflich verschoben werden, 5o dall das
obere Messer auf jeden beliebigen Schneidubstand eingestellt werden kann. Das

Gegenmesser ist entweder auf die Stichplatie aufgeschraubt (in verschiedenen Breiten
arhéltlich — beim Verndern des Schneidabstandes auswechseln}, oder es ist ebenfalls
oul einem (wenigstens |n sen Grenzen) verstellbaren Messertriger angeordnet
(Uberwendlingndhmaschine

Der Messerhub richtet sich nach der Starke des zu verarbeitenden Mater|als
Er ist vielfach in gewissen Grenzen verstellbar

Ciie Einstellung der Messerbewegung: Grundsdtzlich kann gesagl werden,
dafi das Material richt wihrend der Vorschubbewegung des Transporieurs geschnitten
werden soll N

Anmerkung: Die Doppalmessersc
stellung von Hosenschlaufen und die 5ot
ebenfalls zu den senkrechien Schnedeinrichiungen gezdhlt werden.

1 an Maschinen zur Her
srackvorrichiungen  kdnnen

Schrig schneidende Schneideinrichiungen

Disse Ausfohrungsart wird nur in der Schuhindusirie zum Fultereinstep pen und
zum Ansteppen der Csenriemen verwandl Das Schnittbild ist in der Abbildung gezeigl.
Maormalerweise wird heufe iedgch aine Maschine mit w‘-]-:lgerethiﬂ'r Abschneideinrich-
tung bevorzugl

In kansiruktiver Hinsicht dhnelt diese Einrichtung sehr der senkrecht schneidenden
Einrichtung. In der Mehrzahl der Fdlle ist dos Meser neben der Model angeordnet,
bei kleineren Schneidabstinden dogegen hinter der MNadel




Waagerecht schneidende Schneideinrichtungen

Dijese Schneideinrichtung wird zum Einsteppen und ghrlrhzmrlgﬂ'\ Unterschreiden
des Fullers bei der Herstellung von Schuhen bendtigt. Sie erzeugt ein Schniftbild nac
Abbildung,

Konstruktion: Der Antrieb erfolgt entweder von der Armwelle aus (in diesen
Falle kst die Schneideinrichiung am Armbkopf der Maschine angebaut, siehe Abbildung
oder von der Greiferantriebswelle aus (bei Flachndhmaschinen Schreideinrichiung
auf der Grundplatte der Maschine, bei Sdulenndhmaschinen Schneldeinrichtung an
der Sdule gelagert). Eine dritte Miglichkait stellt der Anfrieb durch einen Motor dar,

Wiéhrend frilher allgemein sine einmalige Schneidbewegung je Stichbildung bevor-
zugl wurde, gehi man neuerdings immer mehr dazu Ober, ‘dos Messer 2-,3- oder
sogar 4mal je Stichbildung schneiden zu lassen, um auch bei grsfieren Stichldngen
enge Kurven sauber beschneiden zu kénnen.

Die Enfscheidung. ob =ine Maschine mit von cben oder von unten gesteyerter
Schneideinrichtung eingesetzt werden soll, hdngl von der Art der Produkiion ab.
Grundeditelich kann gesagt werden, dafi zum Fuereinsteppen an geschlossenen
Schiften (Pumps, Blaftschnittichulen) eine Maschine mit von oben gesleverter Ein-
richtung varzuziehen ist, wahkrend zum Fullereinsteppen an offenen Schifien (z. B
Derbyschuhen) auch Maschinen eingesetzt werden kénnen, bel denen die Schneid-
emrichtung an der S8ule angebracht ist.

Stellung des Messars zur Madel: Das Masar schnside! bei Maschinen disser
Art immer direkt neben der Madel,

Schnejdabstand: In der Regel wird ein Schreidabstand von 0.9 bis 1.1 mm
verlangt, auf Wunsch kBnnen die Maschinen jedoch auch mit einem Schneidabstand
bis zu 2.5 me geliefert werden. Zum Andern des Schneldabstandes mul der Stich-
plaiteneinsatz ausgewechselt und dos Messer auf dem Messertrager entsprechend
saitlich verschoben warden,

Bemmilikanbe nimer e

wchaegdvoreichiung

WaapsrechiTe Schngideinrohiung

Woagerechie Schraideinrichivmg d
Antrisl durch dla Grederwalle

Antriok durch dim Armrsalle

Schneideinrichtung zum Verstivbern und Befestigen der Stoffkante

Hahmasching mil angebaulam senkrechl schrewdendem Auirockapporon
Antrist durch die Armiwells

DIE SCHUHMACHER-REPARATURNAHMASCHINE
(Elastic-Schuhmachernihmaschine)

Der onstrukteur der ersten MNdhmaschine mit frelem Unterarm war &Il-?ls Howe,
der Erfinder der Deppelsteppstichnéihmaschine, Er wurde von dem englischen Kor-
el und Schirmfobrikanten Thomas um seing Potenfrechie betrogen, so dall dieses
Nahmaschinensysterm lange Zelt als System Thomas bezeichnef wurde, Den all-
miligen Oberiransport erfand der Amerikaner Wickersham, Die heute ollgemein

(¥,



angewendete Form und Ausfihrung der Schuhmacherniihmaschine stammt von dem
Hamburger Neidlinger, dem diese Maschine patentiert wurde,

Zuerst von der Singer Co, gebaut, wurde sie im Laufe der Jahrzehnte auch von
anderen Werken der Néhmaschinenbranche in das Fabrikationsprogramm iiber-
nommen. Zur Zeil fertigen Schuhmacherndhmaschinen die Kochs Adlerwerke, Cloes
& Co., Mecchi und Singer.

Mit Ausnahme der heute nicht mehr gebauten Dirkopp-Schuhmachermaschine ver-
wenden alle anderen Fabriken fiir den Madelsiangenantrieb eine grofie Kurven-
scheibe, die gleichzeitig als Riemenscheibe dient,

Die Bewegungsiberiragung zur Madelstange hin geschieht durch einen tber die
Ldnge des Armes hinwegreichenden Doppelhebel — Balancier genannt,

Die Fufichenbewegung (Transporteurbewegung) wird in Verbindung mit einer ent-
sprechenden Hebelmechanik durch eine Kurvenscheibe und einen Hubexzenter er-
reicht. Auf der Armwelle ist eine Kurvenwalze verstifiet, durch deren Kurvennut die
Rolle eines doppelarmigen Hebels (Schwinghebel) gefilhrt wird, Die Ausschidge der
Kurve werden durch diesen Schwinghebel auf die aus dem Unterarm in den Stander
bzw, in den Full hineinragende Zahnstange Uberiragen, die ihrerseils z. B. bei Adler,
Singer und Mecchi ein Zahnradpaar mit giner zweiten kurzen Verbindungszahnstange
antreibl. Eines von diesen beiden Zahnradern ist mit dem Schifichentreiber verstifiet
oder verschraubt, Die Einzelteilg, besonders die des Schiffchenantriebes, sind van
den einzelnen Marken nicht é]egeneinnnder austauschbar.

Meben diesem System wird in geringem Umfang von der Firma Claes & Co. noch
die sogenannie Elastic-Schuhmacher-Reparaturndhmaschine gebaut, Eine Zeitlang
wurde auch die sﬂ)%‘enqnnre Colibri-Schuhmacher-Reparaturndhmaschine gehaut
(Kochs Adler 29, Dur CIFIE 18, Claes & Flentje und andere). Der Unterschied liegt in
der Haupisache in dem cthngenl’ﬁngF.rstem. Bei der Colibri-Maschine wurde an
Stelle des Greiferschifichens ein Greiferhaken verwendet, der die Oberfodenschlinge
idber die in einem langschiffchenéhnlichen Spulenbehdlter ruhende Spule hinwegzieht.
Diese Anordnung ermaglichte es, den Arm noch schmaler und spitzer zu halten,

Fahrungssitck mit Kurvenbohn Spulenbehaller

Greifer

Schamatische Darsiellung des Grelferaniriehs bei der Colibri-Maschineg

Reparaturen an Schuhmachermaschinen stellen an das handwerkliche Kénnen des
Reparateurs héhere Anforderungen als bei anderen Maschinen, weil deren strapa-
zibse Benutzung einen sehr viel Stdrkeren und schnelleren Verschleill hervorrufl als
sonst dblich. Dazu koemmit, dall der Reparierende sehr hdufig gezwungen ist, ver-
brauchte Teile wieder verwendungsféhig zu machen oder gar neve Teile selbst anzu-
fertigen, weil passender Ersatz nicht mehr beschafit werden kann.

Die hauptsiichlichsten Fehler und ihre Behebung
A. Schwerer Gang

1. Die Logerstellén sind durch schlechtes, ungeeignetes O verklebt und verharzt
oder die Maschine hat langere Zeit hindurch unbenutzt gestanden: In alle Ol-
stelten reichlich Petroleum fraufeln, Maschine ldngere Zeil durchtreten, dann alle
Lagerstellen sdubern und mit harz- und sdurefreiem Ol nachélen, Stark verharzte
und verschmutzte Maschinen sollten stets demontiert werden (die Teile darn in
P 3-Losung auskochen),

136

P

. Durch Schlag oder Stef} sind irgendwelche Teile verbogen (der grofie Doppel-
hebel — Baloncier —, die Armwelle, der Fadenhebel usw.): Verbogene Teile
vorsichtig richten oder durch neue ersetzen.

3. Unfer dem Schiffchentreiber hat sich Faden festgesetzi {die Nadel sieht zu lief,

der Schlingenhub ist falsch eingestellt oder der Treiber hat der Héhe nach Spiel):

Einstellung genau Oberprifen und gegebenenfalls berichfigen.
B. Lauter Gang

1, Die Rollen oder die Kurvenbahnen sind stark ausgelaufen (Kurvenscheibe for
den Madelstangenanirieb, Kurvenscheibe fUr die Transporteurbewegung, Kurven-
walze fiir den Antrieb des Schiffchens): Neue Rollen einreiben, ollzu sehr aus-

elaufene Kurven sollten besser erneuer! werden. Beim Verstiften der Kurven ist
olgendes zu beachten: Die Nodelstange mufl mit dem Aufwdrisgang beginnen,
wenn die lange Zahnsionge mit der Einwdrisbewegung beginnt. Die Kurven-
scheibe fir die Transporteurbewegung mull so verstiftet werden, dal} sich das
Fiiflchen erst dann wvom Material abhebt, wenn die Madelstange den Schlingen-
hub beendet hat und die Schifichenspitze die Fadenschlinge sicher erfafit hat,

2. Die Madelstange hat sich stark abgenutzt: Meue Nodelstange einbauen.

3, Das Verbindungsgelenk zur Madelstange hat im Doppelhebel zuviel Spiel: Meues
Verbindungsgelenk einbauen.

4, Der konische Logerbolzen des grofien Doppelhebels hat zuviel Spiel im Lager:
Lager im Maschinenarm und “Aufnahmebohrung im Doppelhebel mit einer
konischen Reibahle vorsichiig nachreiben oder neuen Lagerbolzen einpassen,

5. Der Zahnrodtrieb ist ausgelaufen: Nach Méglichkeit stets den kompletten Zahnrad-
trieb ernevern.

& Die Stoffdriickersiange ist ausgelaufen: Mach Méglichkelt neve Stoffdriicker-
stange einpassen.

7. Die Befestigungsschrauben fiir die Gestellieile haben sich geldst; der Tritt, das
Gestellrad oder die Verbindungszugstange haben zuviel Spiel in ihrer Lagerung:
Alle Befestigungsschrauben fest anziehen und Lagerschrauben neu einstellen,

C. Fehlstiche

1. Das Nadelsystem stimmt nichi: Das vorgeschriebene Nodelsystem aus der Ge-
brauchsanweisung oder aus dem Nadelverzeichnis ermitieln. Die gebrduchlichsten
Nadelsysteme for Schuhmacher-Reparaturnghmaschinen sind 332, 81 urlld 88.

2. Die Madel ist falsch eingesetzi: Die kurze Rille soll stets der vorbeigehenden
Schlingenfangerspitze zugekehrt sein. Bei allen Schuhmacherndhmaschinen mit
Greiferschiffchen zeigt also die lange Rille nach links, bei Maschinen nach dem
Colibri-System (Greiferhaken und Tangschifichendhnlicher Spulenbehalter} nach
varn. Nadel beim Einsetzen stefs bis zum Anschlag hochschieben,

3. Die Naodel ist verbogen: Meue Madel einsetzen.

4. Madel- und Garnstérke stehen nicht im richtigen Verhiltnis zueinander: Nadel-
und Garniabelle beachten,

5. Die Madelstange steht zu hach oder zu tief: Falls der Logerbolzen des _Doppe!l-
hebels exzentrisch ist, kann die richtige Madelstangenhthe (siehe |, Justierung”)
durch Verdrehen des Exzenterbolzens eingestellt werden. Bei den dbrigen Ma-
schinen kann dies nur durch Richten des Doppelhebels eingestellt werden. In jedem
Falle ist aber vorher zu prifen, ob der Madelkanal nicht durch abgebrochene
Madeln oder durch Schmutz verstopft ist!

6. Der Nadelabstand ist zu grofi: Falls die Maschine mit einer verstellbaren Nadel-
klemme ausgeriistet ist, kann der MNadelabstand durch Verschieben der Nadel-
klemme eingestellt werden, andernfalls muli der Unterarm, bei alten Moschinen
der Oberarm, verseizt werden,

7. Der Zohnradirieb st ausgelaufen; Neuen Zahnradirieb einbauven,
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+ Die Nadelstange ist ausgelaufen: Meue Madelstange einbaven,
9.

Der Schlingenhub stimmt nicht: Einstellung des Schli ¥ 1]
gegebenenfalls berichtigen, 2 i L

Zuviel Spiel zwischen Treiber und Schifichen: MNeues Schiff i
benenfails ouch neven Treiber einbauen. - Bghent Sinstien. gegé:

Die Kugelfeder im Treiber drickt das Schifichen nicht genug an die Schiffchen-

bahn: Feder so richten, dall das Schiffchen leicht di hii
driickt wird, Verbrauchte Federn ernevern. I I S i enbe gae

Die Schiffchenbahn ist ausgelaufen: Schiffchenbahn aufbohren und Lagerring ei
setzen; dies ist allerdings eine recht schwierige und kostspieli i1, sie solltc
nur im duBersten Notfall ausgefihrt werden, ¢ A

Das Stichloch ist zu grof3: Fir Naharbeiten in dinnem Leder soll i
mdglichst klein sein, damit sich das Leder beim Abwirtsgang der N%?iselsﬁfxﬁﬂ
das Stichloch hineinziehen kann; dadurch wird die Ausbildung der Oberfaden-
schlinge ungiinstig beeinfluBt. Aus diesem Grunde ist die Stichplatte bei neueren
Schuhmacher-Reparaturniihmaschinen so ausgefUhrt, daf} je nach der Néharbeit
das kleinere oder das gréBere Stichloch der Stichplatte benutzt werden kann.

Die Rolle im Doppelhebel (or den Antrieb der Nadelstange ist ausgelauf i

Il [ ] N ! ! d
Nadelstange hat daher in Langsrichtung zuviel Spiel: Neug Rolle i:gdigJKEJ‘rveﬁ
bahn einpassen,

Die Rolle im Schwinghebel fir den Antrieb der langen Zahnstange ist ausgelaufen,

die lange Zahnstange hat in Lanasrichiung zuviel Spiel: N in di
bahn sinpassen. [ q 12| Spiel: Neue Raolle in die Kurven-

Das Verbindungsgelenk im Doppelhebel zum Anfrieb der i -
gelavfen: Meues Gelenk einpa&sgﬁ. WadeSiaugy v i

Der Niahfull setzt zeitlich nicht richtig auf das Néhgut auf: das Leder wird bei
Aufwdirtsgong der MNadel mit angehoben und d?e Schlingenbildung Iu:!c:l:h..n-lcrﬂ

EQ?.EQ;Z%,—, Fseeinﬂuﬂi: Einstellung der Transporteurbewegung Gberprifen und

Die Schleppfeder am unteren Teil der Maodelstange ist vom Faden ein [
{ eschiiffen
oder driickt nicht genug: Feder auswechseln oder nachbiegen. ¢

Der Oberfaden reifit

Die Fadenspannungen sind zu stark: Ober- und Unterf: - ;
regulieren, 3 nterfadenspannung richtig ein-

Das Stichplattenloch ist fur einen starken Faden und for ei
Kiein: Stichplatte drehen. Ur eine starke Madel zu

Die Nadel ist aufgestaucht: Neue Nadel einsetzen,

- Faden- und Nadelstirke stehen nicht im richtigen Verhdltnis zueinander: Nadel

und Garntabelle beachten.

Der Faden ist unregelmdfig und knetia: Marken )
linksgedrehten Fﬂdegn}‘ g g garn verwenden (moglichst nur

Das Fadenhebelauge, das Stichloch oder die Fadenleitéisen sind schartia:
Fadengleitwege sorgfltig fadenpolieren, l firha: Ale

Die Schiffchenspitze ist abgebrochen oder von der Nadel zerstochen: Kleinere

Beschidigungen mit Schmirgelleinen sorgfilti i i
g g rgfiltig auspolieren, sonst neues Schifichen

Das MNadelsystem stimmt nicht: Das vor i syste
: 3 geschriebene Madel m aus der Ge-
brauchsanweisung oder aus dem MNadelverzeichnis ermitteln.

Die Einfddelung stimmt nicht: Einfadelungsvorschrift beachten,

10.

11,

1.
13,

14,

Die Madel ist falsch eingesetzt: Die kurze Rille soll stets der wvorbeigehenden
Schlingenfangerspitze zugekehrt sein. Bei allen Schuhmacher-Reparaturndh-
maschinen mit Greiferschi%'chen zeigt also die lange Rille nach links, bei Maschinen
nach dem Colibri-System (Greiferhaken und langschiffchendhnlicher Spulen-
behdlter) nach vorn. Nadel beim Einsetzen stets bis zum Anschlag hochschieben.
Die Madel stehl zu tief; der Faden kommt unter den Schifichentreiber: Nadel-
stangenhhe iberprifen, Wichtig ist auch, dafl der Treiber der Héhe nach kein
Spiel hat.

irf\ Zahnradtrieb ist zuviel Spiel, die Fadenschlinge wird nicht mehr weit genug
umfihrt: Zahnradirieb ernevern, .

Der Fadenhebel gibt zu friih oder zu spdit losen Faden: Fadenhebel so einstellen,
daf der Faden lose wird, wenn die MNadelspitze in das Leder einsticht.

Die Fadenbremsfeder in der Madelstange ist gebrechen oder verbroucht: Meve
Feder einsetzen, prifen, ob sich in der Nadelstange keine Fadenrille eingeschliffen
hat. (Siehe auch Band 1.)

E. Der Unterfaden reil3t

1

I
3.

Die Unterfadenspule ist verbogen und klemmt sich im Schiffchen: Neue Spule ein-

setzen, . )
Dras Stichlach ist schartig: Stichloch sorgfiditig fadenpolieren.

Der Unterfaden ist knotig und unregelmdfig: Markengarn verwenden.

F. MNadelbrechen

4,

5

. Madel- und Fadenstirke stehen nicht im richtigen Verhdlinis zueinander: Madel-

und Garnlabelle beachten.

. Die Stichplatte hat auf ihrer Befestigungsschraube zuviel Spiel: Stichplatte oder

Lagerschraube erneuern,

. Die Madelstange ist ausgelaufen: Neuve Nadelstange einbauen.

. Der Faden ist knotig und unregelmdfig: Nur Markengarn verndhen.

. Das Stichloch ist zu groB: Stichplatte drehen oder Stichloch nacharbeiten.

. Die MNadel stéfit auf die Stichplatte, weil der Nadelhalter nichf richtig eingestellt

ist: Nadelhalter so verschieben, dali die Schifichenspitze mif '/, mm Abstand an
der Madel vorbeigleitet.

. Die MNadel stafit auf das Fulchen bzw. streift am Fifichen, wenn die Transport-

einrichtung gedreht wird: Fiichen bzw. Filichensiange nacharbeiten.

. UnregelméBige Naht i _
. Die Fadenspannungen sind zu lose: Fadenspannung etwas verstdrken, insbeson-

dere die Unterfadenspannung darf nicht zu |ose sein,

. Schmutz oder Fadenreste zwischen den Spannungsscheiben oder unter der Span-

nungsfeder am Schiffchen, Scharten und Rillen an den Fadengleitwegen: Faden-
spannungen sorgféllig Oberprifen, Scharten und Rillen sauber auspolieren.

. Die Unterfadenspule eckt sich im Schifichen: Neve Spule einselzen.
. Das Garn ist unregelmdBig und knofig: Nur Markengarne verndhen.

. Ungenigender Transpart _
. Die Zdhne an der Fifichensohle haben sich abgenutzi: FiBchen nacharbeiten

oder neues FUllchen anpassen,

. Der FoRchenhub ist nicht grofl genug: Das FOBchen mull sich stels so weit vom

Mahmaterial abheben, dafi es das Leder nicht mit zuriicknehmen kann.

. Die Verdickung am Ende des Stichstellerwinkels ist abgelaufen, das Fifichen hat

zuviel Spiel: Stichstellerwinkel nacharbeiten,
Die Lagerschrauben for den Stichstellerwinkel sind ausgelaufen: Lagerschrauben
ernevern,

. Der Fifichendruck ist zu schwach: Fiflchendruck verstdrken,
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Reparaturarbeiten

Fur die Demontage der Schuhmacher-Reparaturndhmaschine kann kein

FU : e allgemein-

sgfi:ihu:;llgchﬁun1ng_lgﬂlr1wlet’r:ng g:?g:bedn werden, weil die einzelnen Fabrikaie in dgr K‘zrr:-
ion zum lejil sehr verschieden sind. Die folgende Anlei it fo [

nach System Adler 30, Singer 29, Mecchi. genda-Anlkilung gilt fir Muchinen

Demontage

1. Nadel, Nadelhalter, Stichplatte, Schiffchen, Mahfull antfernen, Stichstellerschraube

Ibs':'::n und Stichstellerblgel mit Druckplatte nach unten abziehen, Spuler abschrau-

2. Kopfieile: Fadenhebel und Nadelstangengelenk (Maschine am Handra
bis die MNodelstange in der tiefsten 51e|lun% sh!h’r.l:und die KEgelsTiﬁi i?ndllz-g'dﬂ::'-
hebel und im Nadelstangengelenk mit einem passenden Dorn heraustreiben), Kopf
abschrauben (vier Befestigungsschrauben) und zerlegen: Madelstange heraus-
ziehen (falls die Nadelstange verharzt ist und sich nicht ohne weiteres herausziehen
ldBt, Nadelstange mit den &bgefrdsten Fldchen in den Schraubstock spannem
Kopf erfassen und unfer drehenden Bewegungen von der Nadelstange abziehen),
Oberfadenspannung teilweise demontieren, ~ Kegelstift am 5Iuﬁdrﬂckerslnngen:
fihrungsstick herausziehen, Stoffdrickerstange und Stoffdriickerstangenfihrungs-
slugk abziehen. Jetzt kdnnen auch die Fadenspannungsscheiben abgenommen
;rr} , falls notwendig, auch der Fadenspannungsstift herausgeschlagen werden,
fichstellerwinkel und Drehgriff abschrauben, danach 1603 sich auch der Transport-
winkel obnehmen. Bremsfeder, Fadenleitése und Laogerdeckel abschrauben und

drehba dr di . C
hemuszrigiel;]:-lger (fur die Nadelstange und die Stoffdriickerstange) nach unten

3. Unterbau: Zahnroddeckplate abschravben, klei i
: . kleine Zohnstange und Zwischen-
rad herausnehmen, grofe Euhnﬂunge und Treiber mit Tl"eiberz?]hnl'ﬂd ausbauen.

4. Armiteile: Doppelhebel fir den MNadelstangenanirieb und Schwi G
Schiffchenantrieb demontieren, Die Armw !g I? fplbae e oo diplhot
s Aringent eroopontiere elle sollte nur ausgebaut werden, wenn

Die demontierten Teile werden sorgféltig gereinigt {am besten in P 3-Lésung aus-

kach i i ( or di
g :I?j:]h:gﬁ "?:irlérlre Beschaffenheit gepriift. Das gﬁt besonders fr die nachstehend

Die Zahnrider und Zahnstangen sind besonders stark dem V i
i | erschleil au iz
Enq tch_:!hf:r' bei fast jeder zur Reparatur eingelieferten Maschine repumfurbef‘]guergf?'rgT
5 ;!s immer ralsam, den ganzen Zahnradirieb zu erselzen und nicht nur einzelne
g,u rlgﬁder oder Zﬂhns_fungqe_n. Beim Einbau ist zu beachten, dal3 die Zahnstangen in
er rung nicht zuviel Spiel haben, Das gleiche gilt fir die Zahnrdder. Das Ein-
Euﬁm mull sehr sorgféilig geschehen, damif sich der Zahnirieb leicht bewegen Gt
! er zwischen Zahnrddern und Zahnstangen nur ein kaum merkliches Spiel vor-
handen ist, Am besten trocken einreiben, Druckpunkte mit einer Meserfeile vor-
5|chl% nacharbeifen und nichtgehdriete Teile dann mit dickem Ol einlaufen lassen
Auf Olsteinpulver sollte nach Maglichkeit verzichtel werden, weil das O!sleinpulvet;
zu leicht in die Lager dringt, Beim Einpassen einer neuen langen Zahnstange ist zu
beachten, dafl sie genaw so lang wird wie die alte (normalerweise wird nur das Zahn-
stick _ubﬂescg_tl und ein neues wieder angeschweillf oder angeldtet). Falls keine Verstell-
mbglichkeit Tir die thnslnng& vargesehen ist (exzentrischer Bolzen oder Klemms-
spannung) konnen kleinere Differenzen auch durch Strecken bzw, Kropfen aus-
geglichen werden. (Uber die Einstellung siehe Abschnitt ,,Justierung".) }
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Wenn der Schifichentreiber an den Anschlagfidchen abgenutzt ist, sollte er durch
einen neuen erseizt werden. Das Wiederherrichten durch Auftragschweillen oder
Einléten eines Sfiftes ist nur in Noffdllen zu empfehlen, also wenn fir ein dlteres
Maschinensystem kein passendes Ersatzteil beschafft werden kann, Zu beachten ist
auch, dafl der Schifichentreiber der Hishe nach kein Spiel hat, sich aber leichi drehen
laft (Befestigungsschraube fest anziehen!). Die Befeshigungsschraube darf nicht Uber
die Oberfliche des Treiberbodens hinausragen, damit der Oberfoden bei der Um-
fohrung nicht daran hédngen bleiben kann.

Das Stichloch in der Stichplatte ist meist stark zerstochen und durch den Fadenlauf
dusgearbeitel, Falls kein passendes Ersatzteil zu beschaffen ist, kann die Stichplatte
durch Ausbuchsen des Stichloches wiederhergerichtet werden (siehe , Allgemeine
Reparaturarbeilen, Stichplatten™), Bei doppelseitigen Stichplatten (Adler 30, Singer 29
ist ferner zu beachten, dafi die Stichplatte auf der Lagerschraube und auf den Halte-
stiffen kein Spiel hat, damit sie wédhrend des MNahens absolut sicher in ihrer Lage
gehalten wird,

Das Madelstangengelenk (Adler 30, Singer 29) darf in der Fﬁhrun% im Doppel-
hebel nicht zuviel Spiel haben, weil sonst im Nadelstangenantrieb tofer Gong entsteht,
der wiederum die Schlingenbildung unﬂ[lnslig beeinfluft, Ein stork ousgelaufenes
Madelstangengelenk ist daher stets durch ein neuves Teil zu ersefzen. Beim Einbau
eines neuen Teiles mull zundchet der Kegelstift eingepalit werden, und zwar <o, dall
er in der Maodelstange festsitzt, im Madelstangengelenk aber nur das notwendige
Lagerspiel hat. Ebensa wichtig ist es, daB der Doppelhebel fir den Antrieb der Nadel-
stange (Balancier) auf seinem Lagerbolzen kein Spiel hat.

Weitere Teile, die der Abnutzung stark unterworfen sind, sind die Madelstange,
die Stofidrickerstange und das Sfoffdriickerstangenfihrungsstiick; sie sind daher
gegebenenfalls zu erneuern.

Die Verdickung am Ende des Stichstellerwinkels schleift sich im Laufe der Zeit meist
ebwas ab und verursacht dann zuviel Spiel im Transportmechanismus, Bei geringerer
Abinutzung spannt man den Stichstellerwinkel mit dem verdickten Ende in den Schraut-
stack, driickt ihn etwas zusammen, feilt ihn nach und reibl ihn dann trocken in den
FUhrungsring des Transportwinkels sin (Druckpunkle mit der Feile vorsichiig nach-
arbeiten). Natiirtich ist es auch hier besser, einen neuven Stichstellerwinkel einzubaven.

Der Hubkloben und die beiden Antriebshebel fir die Hebebewegung des Mdh-
fulles sind an den B.Erﬁhrun?ipunkien oft stark abgenutzt. Solche Teile kénnen leicht
durch Aufléten eines Stahlpléttchens und durch enisprechendes Nachfeilen repariert
werden, falls keine Ersatzieile zur Verflgung stehen.

Die Zdhne des Mahfulles sind nach ldngerem Gebrauch der Maschine fast immer
abgenutzt, dadurch enisteht ungleichméfliger oder ungendgender Transport. Beim
Anschrauben des neven Néhfulles ist zu beachten, daf die Nadel nicht am Nahfull
streift (Nahfuli in alle méglichen Stellungen drehen!). Wenn kein never Full beschaft
werden kann, sind die Zdhne mit einer passenden Feile sorgféltig nachzuarbeiten,
dabei ist darauf zu achten, dafl der Full mit der ganzen Schie gleichmdliig auf der
Stichplatte aufliegt. Nahfull anschliefend hdrten.

Das Schiffchen darf an der Louffléiche nicht zu stark abgenutzt sein, ebenso ist zu
priffen, ob die Spilze nich! verschlissen oder gar abgebrochen ist. Ein verbrauchtes
Schifichen ist in jedemn Fall durch ein neues zu ersetzen. Die Spannungsfeder des
Schifichens sollte stets abgeschraubt werden, damit man den Schmutz und die Foden-
reste, die sich gewdhnlich darunter ansammeln, enffernen kann. Wenn sich in den
Schiffchenkiirper Fadenrillen eingeschliffen haben sollten, sind diese sorgfdltig aus-
zuglétten, Verbrouchte Spannungsiedern durch neue ersefzen! Nach dem Anschrauben
der Spannungsfeder fadele man das Schiffchen ein und prife, ob sich der Faden
unbedingt gleichmdfig nachziehen 146t Wenn die Spannung frofz Regulierens mit
der Spannungsschraube ungleichmdéiig oder ungeniigend sein sollte, muli eine neue
Feder aufgepalt werden, Dabei ist darauf zu achten, dof die Feder mit einer miglichst
langen Fldche auf den Faden drick! (Feder gegebenenfalls nachrichien),
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. Damit sind natirlich nur die hdufigsten Fehlerquellen erwdhnt worden, und zwar
ist dabei in der Haupisache das Syster Adler 30 bzw. Singer 29 berlicksichligt worden,
Bei der__ﬂRepurmur anderer Schuhmacher-Reparaturndhmaoschinen verfohre man
sinngemali.

Montage

1. Armieile: Armwelle mit Kurvenwalze, Kurvenscheibe fiir die Madelstangen-
beweggung und Kurvenscheibe fir die Transportbewegung (Armwelle &len und
leichten Lauf prifen, darauf achten, daB die Armwelle in Langsrichtung nicht mehr
als das notwendige Lagerspiel hat). Schwinghebel fiir den Schiffchenantrieb.
Deoppelhebel fir den Nadelstangenantrieb.

L Unterbau: Treiber mit Treiberzahnrad, grofie Zahnstange, kleine Zahnstange,
Zwischenrad und Abdeckplatte.

3. Kopfteile: Hubhebel; drehbares Lager fir die Nadelstange und die Stofidriicker-
stange einbauven {(Abdeckring und Bremsfeder und Drehgrifi anschrauben), Trans-
portwinkel und Stichstellerwinkel, Stoffdrickerstange, StoffdriickerstangenfUhrungs-
stick (vorher Spannungsscheiben und Spannungsbolzen), Nodelstange einfihren,
Kopf an den Maschinenorm anschrauben. Stofidriickerhebel, Nadelsiangengelenk
und Fodenhebel. Fadenfiilhrung und Ubrige Fadenspannungsteile. Presserfeder mit
Stellschraube, Hubkloben, Sfichsteilerbigel mit Druckpiatie, MNahfu,

4. Ubrige Teile: Schiffchen, Stichplatte, Nadelhalter, Spuler.

Justierung

Einige Einstellungen sind bei der Schuhmacher-Reparaturndhmaschine nicht ohne
weiteres zu verdndern, weil die Kurven, Exzenter usw. verstiftet sind.

1. Madelstangenhdhe: In der tiefsten Stellung der Nadel soll die Oberkante
des Nadeléhrs mit der Cberkante des Treiberbodens abschneiden. Bei neveren
Maschinen ist der Doppelhebel flir den MNadelstangenantrieb oft exzentrisch, so
dal diese Einstellung durch Verdrehen des Exzenterbolzens vorgenommen werden
kﬂng. bei dlteren Maschinentypen mufl der Doppelhebel enisprechend gerichtet
werden.

HiEimIg

In deer tiefiten Maodelsteliung soil die
Cberkanta des MNadeldhrs mit der
Oberkante des Trelbers abschneiden

2 Schlingenhub: Die Gréfe des Schlingenhubes ist durch die Form der Herz-
kurve festgelegt (im Durchschnitt etwa 2,5 bis 3,5 mm), d. h, die Schifichenspitze
mull in die Fadenschlinge eintreten, wenn die Nadel die kieine Aufwdrtsbewegung
beendet hot und eben im Begriff isl, wieder abwiirts zu gehen. Diese Einstefllung
kann durch Verldngern bzw, Verkirzen der langen Zahnstange vorgenommen
werden, (Bei der Schuhmacher-Reparoiurmaschine Adler 30 isf der Lagerbolzen
fur die Zahnstange am unteren Ende des Schwinghebels exzentrisch, bei einigen
anderen Fabrikaten, wie Claes & Flentje, ist die Zahnstange in einem Klemmkeopf
befesligt und kann nach Lésen der Klemmschraube verschoben werden.) Zﬁ;
beachten isf, dall die hintere Kante des Schiffchentreibers im Moment des Faden-
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abzuges die in der Abbildung gezeigle Stellung hat, damit der Faden ungehemmt
2wischen Schiffchen und Schiffchentreiber hindurchschlipfen kann.

[

Im Moment des Federanzuges mufl die Trelberkante
den Madelkanal freigeben

3. Nadelabstand: Das Schiffchen soll in einem Abstand von etwa 1f,, mm an der

Madel vorbeigehen, die Schiffchenspitze darf also die Nadel nicht sireifen (Spilze
wird beschédigt oder Madel abgebrochen), der Abstand zwischen Schiffchenspitze
und Madel darf aber auch nicht zu grofl werden (Fehistiche), Zur Einstellung ist der
Madelhalter auf der Nadelstange entsprechend zu verschieben (Adler 30, Singer 19).
Falls die Maschine keine verstellbare Nadelhalierung haf, missen die Befestigungs-
schrauben fir den Arm gelést und die Prisonshifte herausgezogen werden: der
Arm kann dann in die gewiinschie Stellung gerlckt werden. MNach der Einstellung
sind die Befestigungsschrauben fest anzuziehen und die Stifilécher nachzureiben,
Zu beachien ist, dof} fir die Einstellung eine mittlere Nodelsidrke gewdhlt wird
bzw. die Nadelstdrke, die am meisten Verwendung findet, denn mit einer anderen
MNadelstdrke dndert sich auch etwas der MNadelabstand.

4. Stichldnge: Die Stichlinge kann durch Verschieben des Stichstellerbigels auf

dem Stichstellerwinkel eingestellt werden. Der Stich wird ldnger, wenn der Bigel
nach unten geschoben wird, und kirzer, wenn der Bigel nach oben geschoben
wird. Mach jeder Verstellung mull die Stellschraube angezegen werden, (Obocht
geben, daf} die Stoffdrickerstange danach nicht klemmt,)

5 MNdhfuBhub: Der Nahful3 soll sich in seiner hichsten Stellung etwa 3 mm Gber

dos zu verndhende Material abheben. Die Einstellung kann durch Verschieben
des Hubklobens auf der Presserfeder vorgenommen werden.

6. Fadenhebel: Der Fadenhebel ist so einzustellen, dal der Faden entspannt ist,

wenn die Nodelspitze in das MNéhgut einsticht,

SchluBkontrolle

1. L4uft die Maschine leicht und rubig (bei langem und kurzem Stich, bei hoher und
niedriger Tourenzahl)?

. Hat der Ndhfull nicht zuviel Spiel?

. Hat die Nadelstange in den Lagern und der Ldnge nach nicht zuviel Spiel?

. Ist der Zahnradtrieb nichi ausgelaufen, d. h. hat der Treiber keinen toten Gang?

. Hat der Treiber der Hihe nach kein Spiell

: E!_Eibi di?e Oberfadenschlinge beim Durchschiupf des Greiferschiffchens nirgendwo

dngen

i Blcibgt der Stich beim schnellen und langsamen Mdhen, beim Mdhen aufl ver-

schiedenen Ledersorten und mit verschiedenen Garnen gleichmiiflig schn!

8. Macht die Maschine keine Fehlstiche! (Zu dieser Probe altes Schuhwerk ndhen
und alle Tronspertrichtungen ausprobieren’)

e | o L Bl bt
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9. Arbeitel die Schleppfeder (Vorsponnung) der Madelstange zuverldssig, d. h,
wird die gebildete Oberfadenschlinge nicht fortgezogen!?

10. Sind alle Schrauben und Muttern fest angezogen?
11. Ist das Tretgestel| in Ordnung?

Die Stichbildung bezi der Schuhmacher-Reparaturnéhmaschine

. Periode

|
1. Die Madel sticht in das Nahgut.

1. Das Schiffchen bewegt sich riickwdirs,
3, Der Fadenhebel gibt losen Faden.

4. Der Nahfull ruht auf dem Néhgut.

Il. Periode

1. Die Madel beginnt aus ihrer tiefsten Stellung mit der Aufwdérisbewegung.
2, Das Schiffchen haot seinen Ricklauf beendet und setzt zum Vorlauf an.

3. Der Fadenhebel hat losen Faden gegeben,

4. Der Nahfull rubt auf dem MNahgut,

lll. Periode

1. Die Madel ist aus ihrer tiefsten Stellung um etwa 2.5 bis 3.5 mm gestiegen und hat
dabei die Schlinge gebildet,

. Die Schiffchenspitze ist im Begriff, in die Schlinge zu treten.

. Der Fadenhebel hat die kurze Aufwirisbewegung mitgemacht,

. Der Nahfufi ruht guf dem Néhgut. (Er hebt sich ab, sobald die Nadel zum Gegen-
hub abwirts geht.)

IV. Periode

1. Die Nadel beginn! mit dem Gegenhub, d. h. sie beweg! sich nochmals abwdrts,
und zwar so weit, dal Oberkante Nadelhr mit Oberkante Treiberboden ah-
schneidet. Sie verharrt in dieser Stellung, bis das Schifichen die Schlinge durch-
fahren hat.

2 Eisl_Schiﬁchen hat sich in die Oberfadenschlinge geschoben und durchfdhrt die

chlinge.

3 D‘?Ir Fadenhebel hat den notwendigen Umschlingungsfaden freigegeben und steht
still.

4. Der Néhfull hebt sich und schnellt vor (Beginn der Nadelabwdrisbewegung und
Beginn der Ndhfullaufwdrisbewegung missen zusammenfalien),

V. Periode

1. Die Madel steigt rasch hoch.

2, Die Oberfadenschlinge gleitet von der Abfallflache unterhalb der Schifichenspitze
ab. Das Schiffchen bewegt sich nech ein wenig vorwitrs und sefzt dann zu einer
kurzen Riickwdirisbewegung an.

3. Der Fodenhebel ist durch Federwirkung hochgeschnellt, zieht den Gberflussigen
Oberfaden nach oben und beginnt mit dem Stichanzug, unterstitzt durch die auf-
wirls gehende Nadelstange.

4. Der Ndhfull, der kurz vor Beginn der Aufwérisbewegung der Nadel auf das Nah-
E-Im aufgesetzt hatte, beginnt mit dem Transport des Néhgutes, kurz bevor die

adelstange ihre hisichste Stellung erreicht hat

Il R
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Vi. Periode

1. Die Madel hat ihre héchste Stellung Gberschritten wund ist im Begriff, wieder abwdrts
zu gehen. |

2. Das Schifichen bewegt sich noch einmal ein wenig vorwdris und beginnt dann mit
der Riickwiirtsbewegung.

3. Der Fadenhebel zieht den Stich an.

. Der N&hfull transportiert das Nahgut um die eingestellte Stichldnge und soll den
‘ Tr;rnspgr! heandeiphuhen, wenn diegNudeI in das Mahgut einsticht,

4

1 Einstellschraube fir den Mahfuldruck, 2 Hubkioben, 3 Hebel zum Hubkloben, 4 Unlerarm, 5 Spuler,
& Kurvenscheibe for die Trarspacieurbewegung, 7 Handrad, 8 Hubhebel, 9 Garnrollznstift

Zwischenzahnrad Lange Zehnstangs

Artriebszohnrad
fir dan Treiser

Kurie Zasrstangs
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Das Néhfertigmachen der Maschine
und die Ndhvorbereitungen

Fur den AnfﬁngDer im Maschinenndihen ist es wichtig, die Maschine gleichmdllig in
Gang zu halten. Das ist nur zu erreichen durch gleichmafiges Treten und richtige
Karperhaltung. Richlig sitzt, wer die Nadelstange mitten vor sich hat. Die Tret-
ibungen werden durchgefihrt bei abgestelifem Néhwerk und uneingefddelter
Maschine. Zum Abstellen des Nahwerks hdlt man mit der linken Hand das Handrad
fest und dreht mit der rechten die Kupplungsschraube (Ausldsungsschraube) nach
links. Bei Maschinen mit eintourigem Brillengreifer und enlgegengesetzter Dreh-
richtung des Handrades wird die Kupplungsschraube zum Ausldsen des Néhwerks
staft nach links nach rechts gedreht. Zum Ndhen wird sie mélig krdftig angeschraubt,
so dall das Handrad das Ndhwerk der Maschine sicher mitnimmt,

Altere Maschinen haben statt der bekannien Kupplungsschraube hdufig einen
Hebelschnepper, der zum Spulen zurickgeklappt, zum Néhen eingeklinkt wird,

E:i Indruslrienahmuschinen wird nicht das Handrad, sondern die Riemenscheibe gus-
gekuppelt.

Beim Treten bt man zuerst mit dem rechten, dann mit dem linken Full und
zum Schlul mit beiden FUBlen zugleich. Der rechte Full soll zweckmdfig etwas vor
dem linken stehen.

Wird die Mahmaschine statt mit dem FuB mit Motor angetrieben, mull die regel-
méfige Betdtigung des Anlassers bzw. des Kupplungstrittes getbt werden. Bei Industrie-
ndhmaschinen 160t sich das Handrad nicht auskuppeln.

Die MNdhiibungen werden zu Beginn ohne Faden auf einem Stick Papier durch-
gefthrt, auf das man zum Machnidhen zuvor Linien und Figuren gezeichnet hat.

W—WWWAWN—AWWAW—— AN
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Makhdoungen m Gerads und ckrackrch
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Beim Néhen tbt man auch gleich das Einstellen der verschiedenen Stichlangen und,
safern die Maschine eine Zickzackmaschine ist, auch dos Mihen von verschieden
breiten und langen Zickzackstichen mit rechter, mittlerer und linker Stichlage.

Der Riemen der Maschine darf nicht zu siramm gespannt werden, sonst lduft die
Maschine schwer, er darf aber auch nicht zu schiaff sein, denn dann nimmt der Riemen
das Mahwerk nicht gentigend mit, er ruischt,

Regelung des Fiilchendruckes

Die Regelung des NéhfuBdruckes erfolgt durch die Stoffdruckregulierbuchse V.
Zur Versidrkung des Druckes wird die Buchse V¥ rechisherum fiefer hineingedreht,
zur Verminderung des FUBchendruckes herausgedreht. Starkes und hartes Ndhgut
erforder! einen stirkeren, dinner und weicher Sfoff dagegen einen leichten Nahfull-
druck. Meuvere Maschinentypen haben auch andere Einrichtungen zur Regelung des
Fulichendruckes (siehe dazu Maschinenbeschreibungen bzw. Schnittzeichnungen).

Das Versenken des Transporteurs

For Stick- und Stopfarbeiten kann bei Haushalimaschinen der Transporteur versenki
werden, Zu diesem Zweck ist in der Regel auf der Grundplatte vor dem Arm eine
Knopfschraube B oder ein Hebel angebracht, Dreht man z. B. den Knopf im Uhr-

,,..B

Tramporieur-Versenk knapl

zeigersinn (nach rechis), so wird der Transporteur unier die Stichplatte versenkt und
der Stoffvorschub ausgeschaltet, dreht man den Knopf unter gleichzeiligem Bewegen
des Handrades in umgekehﬂer Richtung, also nach links, schaltet sich die Trans-
portierung hérbar wieder ein.

Es gibt auch Einrichtungen, die nach Umlegen des Oberteils oder durch die Offnung
des Grundplattenschiebers zugéinglich sind.

Beim Versenken des Transporfeurs ist es zweckmdfig, den Stichsteller auf 0 zu
stellen, weil dadurch bei Stick- und Stopfarbeiten der Gang der Maschine ruhiger
wird,

Die Spannungsregelung des Ober- und Unterfadens

Die Spannung des Oberfadens wird mit der Spannungsmutter M reguliert. Dreht
man die Mutter rechisherum, so wird die Spannung durch das stirkere Zusammen-
pressen der Spannungsscheiben stdrker, durch Linksherumdrehen dagegen schwiicher.
Die Federglocke ist fir die leichtere Einstellung mit Zahlen und Teilstrichen versehen,
st die obere Spannung 2u schwach, dann wird der Oberfaden durch den Unter-
faden nach der Unferseite des Stoffes gezogen. Es bilden sich infolgedessen kleine
Knitchen oder Schlingen. In diesem Fall verstdrkt man die Oberfadenspannung durch
Rechisdrehen der Spannungsmutter M, und zwar so lange, bis die Verschlingung des
Ober- und Unterfadens in der Mitte des Stoffes liegi. Der gleiche Fehler kann ent-
stehen, wenn der Unterfaden zu stark gespannt ist oder ein zu dicker Unlerfaden
verndht wird. Die Unterfadenspannung ist dann ein wenig zu lockern, oder es ist ein
diinnerer Unterfoden zu verwenden.
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Dwar Stich I8 unschdn und nichl haltbar
Der Oberaden wird bei der Stichbuldung vam Unle rfoden zu weil durch den Sfoff hindurchgezogen
Die Oberfodenspannung wird regulierd mit ger Ursache: Die Oberfodenznannung it 2u schwoch oder die Linterfacenspannung Tu siark eingesielll
Abhilfe: QOberfagensoannung stdrker ader Unierfodensponnung serwicher minsiellon

Spannungsmulies M der Sponnungssinrichiung

Durch Rechisdrekes dap Mitler
Mowird d-rOhe-—:’uuﬁn‘.zur.nun;
sldrker, durch Linksdrehen gay
Mutter M dagegen: schwdicher,

Der Stich isl unschdn und nichi halltbar o
Der Unterfaden wird vom Cberfaden bas der Stichbilgung zu weit nach der oberen Stoffieile hindurchgezogen
\Ursache: Dia Obarfodenspannung st 2u Hark oder die Unterfaderspannung ru sehwach eingestelli
Abhilfe: Oserladerdpannung schwicher oder Unterfodempannung sidrker ginstellen

Spannungsregulierung Sponnungsregulierung an der
beim Bogenschifichen Spulenkopsel das Bohnschwing-
graifers, z, B. Zenmiralspulen-

greiferMehmaschine Spannungsregulierung an dar

Soulenkopssl des peelourigen
Umbaufgreifary

5-Stelischraube fur di= Unterfadenspannung. Durch geringes Rechtsdreben der Schrovbe 5 wird die Sparsung
garker, dureh Linksdrehen schwécher.

@ : wlan mit ginem Stegipuler 5 Spulen mit ginem Hermpuler
: Ze%en sich Knétchen oder Schlingen auf der Oberseite des Stoffes, dann ist meistens PSRRI whe eLarg-: und Bogemehifiouten)
die Oberfadenspannung zv stark, die Spannungsscheiben werden durch den Feder-

druck zu kréiftig aneinandergedriickt. In diesem Falle mu man den Federdruck
durch Linksdrehen der Spannungsmutter M etwas abschwiéichen oder die Unterfoden-

spannung an der Spulenkapsel verstirken,

MNeuerdings sind einige Werke dozu Gbergegangen, verdeckt liegende Oberfoden-
spannungen zur Anwendung zu bringen,

MNach Méglichkeit versuche man beim Regulieren der Spannung mit der Ober-
fadenspannungseinrichtung auszukemmen, denn sie ist krftiger und widerstands-
fathiger als die sehr kleine Spannungsschraube der Spuienkapsel,

Geradslich Fickpackstich
Dar Stich st schiin und hallsar, Die Varschiingungisiefle der beiden Fiden liegl In der Mite das Slofies Das Spulen der Greiferspulen Dos Spulen der Greiferspulen
Grund: Oper- und Unterfodenspannung siehen im richiigen Verhdlinis zueinander mit ginem Klapperagular mil dem Herzguler
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Ist der Nahende mit der Maschine vertraut, kann die Maschine ndhfertig gemach:
werden, Dazu gehbtrt:

1. Das Spulen. Die Abbildungen zeigen den Einfiidelungsweg, der bei den einzeinen
Spulersystemen Ublich ist. Es ist beim Aufspulen darauf zd achten, dal} sich Faden
zell??:n IFn:u:.!en legt, denn ungleichmdBiges Aufspulen hat unregelméBige Stichbildung

ur Folge.

richtig falsch
oufgespull

2. Das Einlegen der Spule in das Spulengehéuse oder in das Schiffchen. Das Ein-
fideln geschieht in der Weise, wie es die Abbildungen veranschaulichen,

AD

_ A
Des Einfadeln der Bahrschwing- Das Einfadeln Das Einfddeln der Spulenkopsel

greifer-{Zen ralspulengreifer-) des Bogenachiffchens des Greifersystems 5 95 oder
Spulenkogsel Spube muld sich linksherum Ploff 134
Spule mul sich rechisherum drehen drahan Spule mud sich rechishierum drghen

Anm.: Einfddeln des Langsthiffchers Seite 33
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Einfdeln der Spulenkopssl 5 %5
mit FadenfOhrungsbee

Dioe Einfadein der Spulen- Einfadein der Spulenkapsel des einlourigan
kapsel des Greifersysiemns Umilaufgreilers mit Brilie Das Einfadeln der Spulenkopsel
nach 107 W Spule mud sich linksherum drehen nach Greifarsystern WH

3. Das Einsetzen einer Nadel, die zu Stoff und Garn paf!. Das richtige Naodelsystem
ist gewdhnlich auf dem Grundplattenschieber der Maschine eingeschlagen, sonst
Madel- und Garntabelle beachten, Zum Auswechseln der Madel wird die Madel-
stange auf ihren héchsten Stand gebracht. Die Maodelhallerschraube wird durch
Linksdrehen gelést, die alte Nadel nach unten herausgezogen und die neue so
hoch in die Nodelklemme oder die Nadelstange geschoben, bis sie anstéfit. Die
Halleschraube muld dann wieder fest angezogen werden. Die lange Rille der
Nadel soll in der Regel nach links zeigen, bei der eintourigen Umlaufgreifer-
maschine mit Brille und der Zentralspulengreifermaschine Singer 88/15 dagegen
nach rechts. An Universal-Zickzackndhmaschinen weist die kurze Rille der Nadel
nach hinten, sie ist vom Néhenden abgekehrt. Wo die Einfddelungsrichtung nicht
ganz klar erkennbar oder bekannt ist, gilt als Regel, daf die kurze Rille der Nadel
nach dem Einsetzen immer der vorbeigehenden Schifichen- oder Greiferspitze
zugekehrt sein mui,
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Dos Einseizen dar Model

4. Der Oberfaden wird meist auf folgende Weise eingefédelt (Stoffdrickerhebel und
Fadenhebel dazu hochstellen): Faden von der Garnrolle 1 unter den Fadenfihrungs-
haken 2 und unter der Fadenvorspannung 2a hinweg abwirts zwischen die Spannungs-
scheiben 3 ziehen, in die Fadenanzugsfeder 4 haken und unfer dem Fadenfithrungs-
bigel 5 hinweg in die Ose 5a ziehen, Von hier aus hinauf zum Fadenhebel leiten und

; infladel Oberfad bei d Dz Einfadeln des Oberfodens bei der
dann den Faden von rechts nach links durch dos Fadenhebelauge 6 fideln und an- hh,EI'f':i;Er']i‘:‘?i;,r:nﬁ':;ukmrjﬁfﬁmﬂ..1:,;1,,.,,: Bahngreiler-(Zeniraipulengreifer-yNahmaschine
schliefiend den Faden durch die Fadenleitésen 7 und 8 zur Nadel 9 fithren. Die Nadel mil Kurvardadenhebel mit Gelenkfodenhebel und bei zwellourigen

wird normal von links nach rechts eingeféidelt. Der jeweils richtige Einfadelungs- Umlaufgreiferndhmaschinen mil und shne Brille

weg fir andere Ndhmaschinensysteme ist aus den weiteren Abbildungen ersichtlich,
_Beim Einfddeln von Industriendhmaschinen folge man der Zahlenreihe oder benutze
die zur Maschine gehbrige Gebrauchsanweisung.

Dias Einladeln des Qosrfodens bei MNahmachinen Das Einfadein des Oserindens bei hahmaschingn
Das Einfadein des Oberfadens Das Einfideln des Sterfadens milt eineurigem UmbauTgraifer mit Brille (nach W, mit Einrichtung fum Bissenndhen.
bei der LangschiT-MNahmaschine bel der Bogesschilf-Mahmaschine u. W, 51, Mads=l von reckis mock haks sinfSdein adeln voa varn nach hinten eipfadeln
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Das Einfddeln des Oberfadens

bei einer Greiferndhmaoschine

mift  eingebautem  Foderein.
fadler {Pfaff)

| = |
Das Einfadein des Oberfadens D Einfadein des Oberfadens

bei giner Armndhmaschine

mit zweitourigem, horizontal umloufendem Grelfer mit Twet harizontal umbaufendean Greifern

{nach W. w. W. VH)
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Das Einfadeln des Ober-

fodens bei elnar Indusirie-

nickraekndhmaschine mit

rweilourigem  Umlauf-

greifer ahne Brille (noch
107 W)

Zum MNéahen mul der Unterfaden vorher unter Festhalten des Oberfadens und
gleichzeitigem Drehen des Handrades durch das Stichloch heraufgeholt werden,

Clas Hergufholen des Untedadens Ober- und Unterfaden wnter der
Fifichensohle hinweg nach hinten
zichen!

Beim ersten Sfich ist es notwendig, das Oberfadenende festzuhalten, weil es sonst
leicht vorkommi, dall der Fadenhebel den Oberfaden ous der Madel herauszieht,
wenn er bei Beginn des Ndhens nicht in hichster Stellung stand, oder der Unferfaden
zieht sich in die Greiferbabn und setzt die Maschine fest, wenn er nicht zuvor nach
aben geholt wurde, _ y

Beim Wiedereinsetzen der Spulenkapsel in die Maschine mull darauf geachiet
werden, dali
1. die Madelstange hoch steht;

2. die viereckige Ausfrdsung an der Kapsel in der entsprechenden Fihrung der Unfer-
kapsel ruht oder das Hérrchen der Spulenkapsel in der dofir besiimmten Aus-
sparung der Bahn liegt;

3. die Spulenkapselkloppe hirbar einschnappt und danach glatt und federnd am
Kapselgehduse anliegt. _ _
Wichtig ist es, sich anzugewdhnen, mit dem MNdhen anzufangen oder aufzuhdren,

wenn der Fodenhebel ganz hoch steht!

[ - . -
8

bei einer Zweinadelindusiriendhmaschine

(nach W, L. W, VH)
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Mur wenn der Fadenhebel ganz hoch steht, ist die Oberfadenschlinge vam Greifer ab-
und in den Stoff eingezogen, Unliebsame Nahstdrungen werden sicher vermieden,

Die Stichlingeneinstellung

Die Stichléngeneinstellung ist aus den Abbildungen erkenmbar. Mit der Hebel-
schraube erzielt man in der %egel durch Heraufdriicken einen ldngeren Vorwdrisstich,
und zwar isf der Stich so lang, wie ihn die Zahlen der Skala an der Anlagestelle der
Einstellmutter angeben, Beim Schalten noch unten Ober O hinaus néht die Maschine
den Rickwdrisstich. Es gibi aber auch eine Reihe Fabrikate, bei denen die Maschine
den Vorwdrtsstich ndht, wenn die Stichstellerschraube unterhalb der Nullstellung
steht, und den Rickwdrtsstich, wenn die Stichstellerschraube tber O hinweg nach
oben geschaltet wird (Industriendhmaschinen),

Stichsiellung durch Hebel Stichatellung durch  Stichitellung durch Slichstellung durch Hebelknopf
mil Begrenzungsschraube Hebslhehraube K nopfachallung mil Begrenzungshebal

Bei alten Langschiffmaschinen und den ersten Umlaufgreiferndhmaschinen wird
die Stichldnge mit einer auf der Grundplatte befindlichen Knopfschraube eingestellt
(siehe 5. 44).

In neverer Zeit wendet man bei Haushaltmaschinen stalt des bisher gebrduchlichen

Hebelstichstellers mehr und mehr den Knepfélichsteller an, in Anlehnung an Knopf-
formen, wie sie bei anderen technischen Einrichtungen Ublich sind.

Die Pflege der Ndhmaschine

Die Pflege der Ndhmaschine darf unter keinen Umsténden vernachldssigt werden,
Das ist nicht mit einem gelegentlichen Abstauben und Olen abgetan, sondern die
Maschine mull in regelmdlligen Zeitabstdnden grindlich gereinigi und gedlt werden.
Unter ,Reinigen’ ist aber normalerweise nicht das Auseinandernehmen der Maschine
zu verstehen; das ist nicht die Aufgabe der Ndherin, sondern die des Mechanikers.
Es sollen alle Staub-, Schmutz- und Olreste im Kopf und an der Unterseile des Mih-
maschinenoberteils grindlich entfernt werden. Dazu werden lediglich Kopfplatte,
Stichplatte, Schieber und Armdeckel abgernommen, (Die Getriebegehduse werden
nur in gréfleren Zeitabsténden — etwa alle 1 bis 2 Johre — gereinigt und wieder
mit harz- und surefreier Vaseline gefUill — kein Staufferfett verwenden.) Zum
Reinigen benutzt man staubfreie, weiche Lappen, sinen sauberen Pinsel und Petro-
leurn als Schmutz- und Ollgsemittel. (Kein Benzol, Spiritus, Terpentin oder dgl.
verwenden!)
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Entfernen van festgeprefiem Staub
zenschen den Zahnrethen 5 des Transparieus T

Machdem alle Staub-, Stoff- und Appreturreste, auch zwischen den Zahnreihen des
Transporteurs, sorgfiltig entfernt sind, trdufle man in alle D]lsleilenl ein bis 2wei
Tropfen harz- und sdurefreies Néhmaschinensl. Die Olstellen sind leicht zu finden,
wenn man die Maschine am Handred langsam hin- und herdreht. Alle drehenden
und gleitenden Teile missen in ihren Lagern ?ewissenho]'l gedlt werden. Die nach-
stehenden Abbildungen zeigen als Lehrbeispiel die wichtigsten Olstellen an einigen
der bekanntesten Nahmaschinensysterne, Genauere Anweisungen geben die Ge-
brauchsanleitungen, die jeder Mdhmaschine won der Herstellerfirma beigegeben
werden.

For Industriemaschinen gilt die Reinigungsvorschrift sinngemdfl. Mur mul das
Reinigen und das Olen tiglich erfolgen, gegebenenfalls mehrere Male.

Zur Beachtung: Schnurketten dirfen in der Regel nicht gedlt werden, weil sie sich
dadurch etwas zusammenziehen und dann Schwergang der Maschine verursachen.

Vulkallan-, Synchroflex- und dhnliche Riemen sind dagegen nicht Slempfindlich.

Gistellen elner Bahngrelferndhmaschine (Zenirolspulengreifernahmaschine)
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Glstallen siner xwesitourigan Umloufgreifernihmaschine ohna Brille Sistellen siner TweinadelindustrienGhmaschine mit horizontal umiaufenden Greifarn (VH)
(Greiferantrisb durch Schnurkettenibertragung)

Anmerkung: Starke Plaile = wichlige Olstel|en, schwache Pleile = untergeordnets Oislellen,

Olanweisung far Zickeacknahmaschinen in Band Il

finden Sie fir die Vialfall lhrer Konsiruktionen die ani-
sprechandan Lager, Erweilarier Maoflkatalog 54 mit
lechnischem Anhang wnd das INA-Handbuch mit 1040
Einbaubeispielen ergdnzen lhre Arbsisvntarlagen
INDUSTRIEWERK SCHAEFFLER

Fabrik der IMNA-Naodellager

Herzagenaurach bel Mirnberg
Tel.: Sa.-Mr 4 &4 . Telegr. : Schaefflerwerk - Telew: 08 219
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Oilstellen siner Industrisarmnahmaosching mit vertikal umloufander Greifer

Anders Maschinentypen sind sinngeméf ru &len

Gebrauchsanleilungen der Lisferwerke benutzen
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Das Nadelverzeichnis

Keine MNahmaschine wird einwandfrei arbeiten, wenn nicht das fir die Maschine
vorgeschriebene Nadelsystern benutzt wird, Es kommt aber bei der Ndhmaschinen-
reparatur &fter vor, dall das zur Maschine gehérige Madelsystern nicht bekannt ist,
In solchen Fillen soll das angefigle Verzeichnis heffen, die richtige Nadel ausfindig
zu machen.

Durch das besondere Entgegenkommen der Nadelfabriken Carl Huhn & Cie, und
der Metallwarengesellschaft m.b.H., beide in Aachen, wurde es miglich, Auszige
ous den Madelkatalogen dieser Firmen zu Gbernehmen und durch Einflgen der Aus-
tauschsysteme und der neven Nadelstdrkenbezeichnung zu ergénzen. Auch Schrift-
tum der Firmen Ferd. Schmetz, Herzogenrath b. Aachen, und Jaseph Zimmermann,
Aachen, leistete wertvolle Dienste,

Der erste Teil des Vlerzeichnisses bringt eine Reihenfolge der wichtigsten Madel-
systerne mit den dozugehdrigen Fabrikaten und Maschinenklassen. Der zweite Teil
enthdlt Madelobbildungen in natirlicher Gréfe, die zum leichteren Auffinden un-
bekannter MNadelsysleme dienen, von denen alte Madeln noch vorhanden sind.
Auch eine Zusammenstellung der gebrduchlichsten Singer-MNadeln und der gleich-
artigen deutschen Madelsysteme ist angefigt mit einer gﬂgenﬂberﬂellung von Pfaff-
und Singer-MNadelsysternen. Die angegebenen Austauschsysteme wende man nur dann
an, wenn das Originalsystern nicht vorhanden oder nicht mehr zu beschaffen ist.

Von Fall zu Fall dorfte es empfehienswert sein, die Nadelverzeichnisse der MNéh-
maschinenfabriken oder der Nadelhersteller zur Ergéinzung heranzuziehen,

Das vorliegende Madelverzeichnis soll nur , erste Hilfe", kein Ersafz fUr die Indu-
strie-Nodelverzeichnisse sein.

Nihmaschinen-Ersatzteile
fir alle Fabrikate und Systeme, alte und neue

Nihmaschinen-Zubehor

Matoren, Madeln, Leuchten, Apparate, Garne und Seiden, o,
Rundriemen usw.

Nihmaschinen-Werkzeuge
Montagestdnder, Schraubenzieher u. a.

Kindernihmaschinen
Astra u. a.

Repassiermaschinen, Strickmaschinen, Zuschneidemaschinen,
Messerschleifmaschinen

Tewes & Co., DUsseldorf

Gegrindet 1922
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Singer-Madelsysteme

Abbildungen gangbarer Madelsorten Madel- | Starke | Aus
in Originalgréfe system Nr. fausch-
won  bis system
c 80-120
2 | T | 27
80-120 3
ey _13-\(1 219 ._13-'3
60-200 '
i g 15x%1 73 | 705
— == - 60-200 (1104 5o
16x1 ity 6?021 o)

1104 (Spira) auller Mm 130 o. 140

Austouschiysiem 630 it b Mm 110 = 18x1

— - 16x2

&0-200
7.25

1104 L7
630 LI

. 1104 LI auller Nm 130 u, 140
Austouscheytem 690 LI i aur bis Mm 190 = 162

4 65-140
—————— 16x%6 s 34 PCr
34 PCr guiler Mm 130 w140
{Die Auvsnahmen der Starken Mm 130 u, 140 sind aul Wunsch von Plaff
entslanden, Fir die Sdrken Mm 130 u, 140 st die Kolbensédrke 1,50 mm
satl 2,04 mm, wis bei den Singer-Systemen zu verwenden.)
—— 16x73 | 60200 | 1476
e | 16x85 | 1204140 [
= 16x 85 wa |
65-200
— e ——
16x 87 = 1647
P S— ¢ &60-200
Téx 23 725 1738
il 16233 ﬂl}}aﬂﬂ 1905
e — 3x1 | 63140 284
%22 B
e 2300 2060
T e A1 60200 s81
e N 90-1 m
—_— 25x1 | 12
c — T0-200
= | l?x 3 Tem | 332_
T0-200
e 29w 4 e .33.?‘. L_|
2 812
e - . _44 %3 E‘E.-'Ialﬂ g1z H
"W 40-120
46x5 | 40120 | 292

MNm 40 ertspr, d. alten Mr. 3, (Diese Festlegung erfolgte im MNormblal!
5315 des Deulschan Fachaormenauschusses Maschingnbac. )
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Abbildungen qn_ghcllre:: Madelsarten Nu:ﬂela 5'&:&' Iuﬁu’;:'fl_
in OriginalgroBe system | ST system
o 100180 | T/ H
F r————— o 35%3 {624 1848
100-130
e ——— 58x1 v
80130
frrr——————— 68x3 13-21 1441
80-140 | 1442
—— 1% bl 431 A
Daos Audouschsystern 431 A gill nur bis Nm 110, Ab Starke MNm 120
isl dig Sysiembezeichnung daldr 431 B
£5-130
Pr—— B1x1 2 1023 A
, €5-130
B | Pt | B
[ rr————————— = S0-140
x| wm | Y
= E0-200
1261 ] B2 : _2165_
e e——— o £0-200
12B %1 e _13_5_
—— 130%1 | 60180 | 727
[ 834 -
— ) 60-180
130%3 o _?J‘_? F
1_35 21 a.ﬂ_ ) _3:_5_4_
e 70180 | _1B44
153 1 Toa | 134,797
—— 704140 [ 09
211%7 1012 509 H
- == 2141 | 100250 [ 328
Die Srdrken 260.150 heillen 21423
— ; 100-250
— S—— I 7x1 | 100X 79

Ab MHm 280 heilt das System T2 3



Madel- und Stichart-Tabelle Nadel- und Stichari-Tabelle
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-
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| i i
i [ II\.}' o
Ma, 1 lack Mo IF-3 Mo 13- 58 Mo 14 - 5@ T B T Mo 24 - fs Ma. 37 . PO Ha. 20 - FCr Nu. 29 . RO Ma 10 - RC

—

I (=

180

181



Abkirzungen

182

Gebrivchliche Abkiirzungen

Erldulerungen

Bimsen . .

Ball Eye {= va rdickiss Dh-ﬂ .

Slerks, kraftige Kugelpibe

Warchromi .

Cross = Snalcn;nﬂze‘

Drraikantspitze

Ausnchmen: 8210, 935 D = Dumelruile

Dicmonispitze . S

Dialehspitze A

Oirmikandsnitze umquthr

Double Curved (= dospelt qem;un]
Awnnhmeat 1886 DC = :Ip-pp!ll ubgql' Conut
Ewzentrische Splize

Extra lang . .

Exrentrische Spllzz le:ugllug

Exzentrische Spitze rechiseiti - | i . 3 Z

Exrentrache Spitze Mitle unten . i ¥

Exzentritche Spitze Mille oben .

Exira Marrew ‘Wedgs . \ ] E

{= Extra schmale Parispitre)

Flachkolben | .

Flachkalben dnpnel:.ung

Feing Gumimi- (Kogal) Spitza

Flache longe Hohlkehls

Flathe Klinge (= Flachar Sehafi}

Flachkolben Rundspitze ] ; . F
Flachkalben Hnkseilig . | R
Flachkalben rechimeitig . . H
Mittelstorke Gummi-{Kugei-} Spitze | o ;
Arahmen: 1108 G, 1790 G

Gebogen . 5 . . i
Hohlkahle . . ., ., . ., FH T, e Sl
Awsnahme: 13731 W = Doppelhghlkehls

Hohlkehle, exzenirische Spitze . . . . ; ) i
Hahlkehle, axzenirische kures Spilze | | .
Hahlkehle, exzentrische Spitze finks H AT X
Hightkehles, Pachkalben links v ]  —
Hahlkehle, Flachkalben rechis i
Hahlkehle, kurze 5.pi1n X

Kurze Spitze .

Ausnahme 2081 K = lca-r::rer Kd-lb-en

Kurze Dreikantspitze . vl

¥urze ewzent rische Spitee ’ ‘ ; o .
Kurze Spitze, Hohikehle . i Y
Kurzer Kaolben e
¥urze Rundspilze . Vi A el
Lederipitze Pt 3
Leder- IlnI-.s—Emuc Wladli TP i
Leder-rechis-Sprize |, . ' —_— . ,
Leder- rechis-Spitze, I-.u.nluger Srhqﬂ.
Leder-|inks-schrmal-Spitee

Leder-rechis-schmal-Sgitze |

Leder-links-beeit-Spil e . ARG
Ledar-rechis-breil-Sniize . . s . ,
Per|-schmal-figch-Tpelze y 2
Lang . e .
Langer Kuib:n -
Loffekpitza links
L&fetspilze rechds. . .
Lanzekspitze . .
Mitellange Spize .
Augrahmen: 1661 M = MngJIGng: Nuccl
153 M = Moaspilze
Morrow Cros {= Schmale Spatenspitee)
Marraw Twist (= Leder-linki-schmal-Sp tzim)
Marraw Wedge (= schmals F‘eﬂ,p-lze]
Perispitze
Perlspitze mal Links eard: n'lzr R |I|: B
Parispitze mit rechis cordierter Rille | 7
Perispitze, Flothkalben dapoaleiiy | #

Madelsystem

108

17 BE
1844 C

759 Ch
162 Cr
LD, 14D

3L DI, 161 D6

Do, 1669 Do
135« &, 15k Du
17T DC

1669 E, 11 E
1661 EL
M El, 1718 EI
21 Er, 17H Er
1738 Ew

77 Ea
1651 ENW

ITOF, TATF

110 FB, 1844 FD
1718 FG

51T FH

451 FK

103 FR

1854 Fi

1844 Fr

TG

5 Geb., 459 Gab,
8T H, 755 H

L&y HE, 1458 HE
W9 HEK

175 HEI

18T HFI

20 KK, 560 KK
134 KR, 134-35 KR
18T L

3L, 33 LI

M Lr, 332 Lr

LrK
328 LIS, 1ax &
318 LrS,
2= & Rev, Tw,

g

Abkirzungen Erlduterungen Naodelsystem
PE] Parlpitze, Flachkolben linksseitig 118 PFI, 7%& PFI
PEr Perlepitze, Flachkalnen rechiseitig 118 PFr, T#4 PFr
PK Parlspitze mit cordierter Rille und kontfigem Schafi 128 PK, 851 PK
PS Perl-schmal-Saitze 128 PS
R Rundipilze . MR 110R
Ausnohmen: ‘iEl F. -991 H - R\.ndkulner.
RCI Rundspitze mit links cordierter Riile 16x3
RCr Rundimitze mit rechis cordierter Rille 483
Rav. NTw Rmverse Marrow Twist {= Leder-rochis-schmal-Spitoe) 162 Rav, NTw
Rev. Sp Reverse Spear (= Spnenpnzz quer) . 161 Rev. Sp.
Rav. Tr Raverse Triangular (= Dredkonsnitze errhgzl: il 161 Rev, Tr.
Rev. Tw Reverse Twitd (= Leder.rechi-5aditza) 14 =2 Rav, Tw
Rev. Tw Sp Aaverws Twit Speor (= Vienschiffoitze rechisseifs n] 161 Rav. Tw Sp
5 Spaterpifze . . ms
Auspahme: 253 5 = :hm—l f: kurze Spitrel
55 Spatensnitze schmal PR 118 55
Sp Speer. biw, Spear-Spilze 1900 Sp
Auspahme: 192 5p = speriells Lange
Spg Speeripitre guer 130 BSpg
Seh Schifichangickers| 110 Sch, 134 Sch
Si Stay- (= Viersck) Spitee . . 51 !l
T Taper Point (= Tuchspitze) 1717
TR Trikot = schlanke Rundigiza 101 TI. 1 TR
Tr Triangular (= Dreikamspitze) . 161 T
Tw Twm%n- LedarlinksSpilze) LS
Tw Sp Twist Spear (= Vierschliffspdze Ilnks'n!nlq:l 1‘ 1TwSp
v Vieereckiplize (= Stay-Spitre) LR R
Vi Vinrkartipitze | . 5“. 6110
wi wiarechliflspilze i nkue-llg 134 W1
wr Wiergehliffepitze rechrsantig 13 ¥r
W ‘Wiische = langer Kaolben . 2T W
Ausnahma: 1621 W = Wedge { {Pe £l
WH Wische = langer Kolben und Hahluthe i 287 WH
WK Wilscha = langer Kolben und kurze Spitze . AT WK
WKH Wische = langer Eolban, kurze Spitze und Haohlkshle TT WKH
WK ‘Wische = langer Kolben, ganze kurza Spllm 0T WK
IZ Zickzack = hafbtiefe Hohlkehie 05 IT
Erlduierungen zur Spitzen- und Stichari-Taballs
Nr.
1 Rundipitze Clath poind R
1 Feina Gummipitio Ligh_! ball point FG
3  Gummispitze miltehtark Medium Boll paint G
& Grobe Gemmisplize Heavy ball posnt c
§ Leder-linksSpitze Twisl point ) Li
&  Leder-rechis-Spitoe Reverse twis point Lr
7 Ledorbinks-schmal-Spitze Marrow fwist aeaind LIS
B Leder-rechis-schmal-Spilze Reverie narfow fwist paint LrS
% Perfipitze Wadge paint ) P
10 Perlshmal-Spifze Mearrow wadge palnl PS
11 Lockspitze Enamaled leather poini Lack
12 Spatenmspitze Cros paint 5
13 Spoten-schralSpitze Morrgw crom paint 55
14 Lanzen- oder Spoerspifze Spear pain . Sp
15 Lanzen- oder Spesr-Quer-Spiize — auch Keilmitze Fizverse spear paint Spg
16  Dreikantspilze Triengulor paint D
17 Drekantsgiize umgekehr Revarse Irigngular point Du
i8  Diamantsailze Diamond point [=]]
17 Vierschliffiaitze linksseitig Twist spoar poini vi
W VierschlFmitze rechiseitig F'.f_-v\erse_ fwis! spear point vr
11 Viereckspilze Say paint S
I Vierkantsprize Sguare point ) Vi
13 Exzenfrische Spitze linksseitig Excentric paint lefl hond El
T Exzeniriche Spiize rechisseifi Exconiric paint right hand Er
18 Exzentrmche Splize Mile ustan Ewcentric point downwards Eu
24 Exzenirische Spitze Mitte oben Excaniric painl vpwards . Eo
17 Perl-achmal-Spitze mit links cordierter Rille Marrew wedge poinl iefll fwist groove PCl
I8 Perlschmol-Spitze mit rechis cordierter Rille Marrew wedge point right bwal groave PCr
¥ Rundspitze mit links cord erter Rille Round poini left hwist groowve AcCI
30 Rundspilze mil rechis cordierter Rills Aowrd paint right hwal groeve RCr

Bamerkung: Beiden Spitzen Mr. 1—24 lisgt die lange Rille oben,
bei den Spitzen Mr. 17 —30 dia kurze Rille.
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TNoue ATe

M a -

“u“d;:] M,';:'::h 511111\‘]!:_!"- 5'.ﬂ.‘:k;en- Fabrikal brw. Maschinenklase

L] Ala 63-T40 LA} Wineeler & Wison WD =

10 13 0130 10-2/0 Mansfeld Saulenmaschine, alles Madel|

12 387 50180 2012 Wheeler & Wilsan: WWD Xil

15K 151, TO5 50-200 4/0-8 Bagenschifl- vnd Zentrobpulengreifermaschine
Singer 15 K v, a

eri) 132 T-230 -8 Echuhmachermaschine: Adler 7

022 Ll aau B0-230 0B Schuhmaghermoschine: Adler 7

?E 25x3 £0-330 [N} Sehuhrmachermasching: Singer 29 K

29 ki 2924 £330 [+5] Schuhmachermasching: Singer 29 K

nR 90-150 515 Rundsetielmaschine: Schubart & Salzer

nL 90-150 525 Rundikefietmaschine; Schuberi & Salz=r

32 70-130 12-0 Uterwendlingnéhmaschine: Jul. Kdhler

3 10 70-130 10-2/0 Mansfald Sautenmaschine, alles Madell

3 (5plra) | 1104 70150 7-15

34 L 1104 LI TO-120 T-12

4L 1104 LI 130-150 1315

34 Lr 1104 Lr 70120 T-12

e 1104 Lr 130-150 1315

D 1104 D T0-120 712 Zenlralipulengredermasehine : Plaff 33, 34, 35, 37

W#WD 1104 D 130-150 1318

34 Lack 1104 Lock T0-120 T2

34 Lack 1104 Lack | 130-150 315

\p 1o P 0120 12

Mp 1104 P 130-150 1315

J4PCI 1104 FCI T0-200 7-20 fiir elle Flal.5pez.-Masch,, die bis Mai 1932 geliclert wurdon

JPCr 1104 PCr 0140 T-14

A4 5 19045 10-120 7-12

345 14 S 130150 1315

34V 1904 VI 0-120 712 ¢ Zentralspulengreifermaschine; Ploif 33, 34

ELR 1904 Vi 130150 1315

34 NVre 104 Ve 120 712

3 Vr 1104 Ve 130-150 13415

35 M 90-300 0 Hikelmasching: Irmacher (Merrow)

%8 045 0110 L6 Haid & Mew, Tl Miller, Domestic

3 ) 70-180 718 Plaff U-Zickzackmasching 38

045 3B 0110 -4 Haid & Mew, CL Mdlier, Domeitic

5072 1807 D 50-200 -5 Knooflochmaschine: Reece

&0 BO-150 1-6 Hald & Mew, Howe B, Ad. Knoch, H. Kahler

a0 M 1875 S0-100 2/0-4 gebogene Nadel zur Cweripck — Inferiock — Irpnschar
[Merrow)

B4 65-130 o-7 Sirahhuimaschine: | Anjta" und ,,Dresdensia’ Gro@mann

&4 B 80120 26 Ketiensfichmaschine: Gressmann, lacob, Willcox & Gibts

75 55140 30-8 Urniaufgreifermaschine: ddler, Bach & Winler, Mondies

TS A &0-130 2ja-7 Umlaufgreifer maschineg : Phoenix 16, 17, MM, MMF

TS KE 55-110 305 Schnellzickzackmaschine: Adier 58

75 W B2.130 0-7 Urmnlaufgreifermaschine: Willcox & Gibbs

B T30 /08 Schubmachermaschine: Claes, THan, Minerva

B Lr TO-200 2/0-9 Schuhmachermaschinar Claes, Titan, Minerva

BE 186 130 304 Bogenschiffmatchine: Davis

88 60-200 309 Schuhmachermaschine: Adler 7. 78, 29
Anker  Elastic”, Claes | Elastic™ I, IV, K1 201-3,
Dirkopp 16, 17, 18

BB Lr 110-150 09 Schuhmachermaschine: Adler 27, 28, 13
Anker .Elosiic”’, Ciaes ., Ebostic™, 1, T, Ki. 2013,
Diirkopp 16, 17,18

BAH 10190 3.8 Steppdeckennihmaschine: Stulzndcker

BE HE B0-1%0 8 Steppdeckenndhmaschine: Stutendcker

m BEg J0-140 T-14

{Latrina)

100 Lr 858 Lr 70140 G

109 Lack 856 Lack ?g-iil} ;1: Umiaufgredermaschine Plaff 101, 102, 104, 111, 305

P B58 P T-140 Ta14

101 PCI a58 PCI 0140 7-14

101 PCr B58 PCr T0-140 T-14 Umlcufgreifermaschine: Plaff 101, 162, 104, 111, 305

J“:" 50-200 16 Umlgufgreifermaschine: fones H. 5. 5, &

GneE

1o 8O3 63110 025044 Keltenstichmasching: ,.Unian Soecial” 1700 G, 1700°H,

Union 5700 A, 5700 B, 6200 W, 7400 AG wew.

b | zuwmmannﬂclh unter Benutzung des MNadelkaicloges der Madelfabrik Carl Hubn & Cie. K. G., Agcnen
(ROEMIGE-MALDEL M),
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Haue Al
Nadel- Austausch- Slarkens Slgrken- Fabrikat bew. Maschinenklosse
Fyshem system Nr, Mr.
103 FR 858 F TO-N40 T-14 Umiaufgre fermasching: Plaf 103, 150
{Lutrinafia)
BE-110 Q25044 fiache Largarmmaschine: | Urion Special”, 6400,
Unian TADD wsw,
110 5 B0 0-5 Sehiffehentsckmaoschina: |, Sourer”
124 755 B5-110 025-044 fiache Kiurzarmmasching: , Urion Special™”, 1200 4, B,
Unian C, K, 1200 AC, AD (Doppsikettensticn), 1700, 2300,
3000, 4400, 4500, 4200, 5000, 5100 viw,
124 110-250 1-% Sattlerndhmaschine: Claes, Trlan
124 Lr 190-250 1-8 Sattferndhmaschine: Claes, Tian
128 &5-110 0325-044 flache Langarmmaschine; ,Union Spe:-ni", 6502, 7500,
Urikan 9200 G, 11500 G, 11 P00 C us
130 70-120 7-12 Umlaufgrefarmaschine: Pafl 38, 130' 11, 330, 357
1308 TO-1H0 712 Biesenndhmaschine : Pfafi 38, 130, 138, 337
133 TO-120 7-11
134 R
134 L1
134 Le Umloulgreifermaschine: Plaff 114-6. 116, 117, 134,
F0 140, 141, 140, 143, 144, 145, 146, 148, 151, 153, 155.
181, 162, 163, 164, 165, 166, 171, 192, 171, L 5
bEcduZy o &0 196, 341, 342, 343, 344, 345, 246, 353, 354, 534, M4
E‘; E{L i den Mummern 60-200 (6-20)
134 W1
134 Wr
134 5
134-35 To-120 712 Pfafi 134-33
135 60-200 1-12 Stepprmaschine: Durkopp 73, 74, 75, 74, 76
135 Lr 60-200 1-12 Steppmanchine: Dirkopp 73, T4, T3, 76, T8
138 1im1 Bi.120 0-4 Medium Langsthilf )
150 1373 65-110 025-044 Llharwrnﬂllngrrmchlnc o Uinion Special™ 1540 AA,
Union 500, 15600 usw, .
150 A 45.110 025-044 Uberwendiingmaschine: ..Union Speciol™ 39200
Unian
174 £ 60-140 0-8 Wheeler & Wikon: WWD IX
180 Bs 70130 3j0-4 Bogenschiffimaschine: Davis
182 80-120 2003 Langschiffmaschine: YWertheim
186 Bk 60-130 2/0-3 Bogenschiffimaoschine: Davis
156 o580 Original Expref
a6 &0 50200 4/0-8 Ringschiffmaochine
il 05 50.200 A{0-B Bagenschiff- und Zentrahpulengreifermasching;
Sehweiz. MMahmaoschinenfobrik
25401 55110 35 Haondschuhmaschine: Engler, Riftershausen. Wallenberg
1402 55.110 3-5/0 Handschuhmaschine: Engler, Ruttershaisen, Weollenborg
157 1221 FoA20 O Langechiffmaschine
274 To-130 Schifichenstickmaschine: Kappel, Hiclcher
284 TO 140 -5 Auvgenknapflochmaschine : Gutmann, Titan
33 &5-140 O-& Slo=wer : Palles
|7 50,200 12 Umlaufgreifermaschine: Anker, Dirkopp. Phoenix,
Ssjdel & Maoumann. Vesta viw.
87 Lr 55-200 012 Umbzufgreifermaschine fir Schuhfabriken
07 P 55200 0-12 Umbaufgreifermaschine fiir Schubfabriken
28T W 55-140 o-8 Urmbaufgraifer. und Zentrakpulengreifermaschine: Adier,
Anker, Dirkops, Mundles. Phosnix
267 WH 55130 0-8 Umtaufgreifermaschine
8T WK 55130 0-8 Slickmaschine
28T WEH 55-130 08 Stickmaschine :
i r 3 40160 230 Pelz- und Haondschubmaschine: Engler. Rimaldr, Ritlers
hausen, Wollenbarg ww,
915 40160 23-0 Pelrnahmaschine: Herrmann, Csann
TO125 025 Ouik JUnian Special" 5400 A, BEOO F usw.
Lnion
35 &30 50. 300 w08 Ringschifimaschins
35 4 BOL120 17370 Medivm-Maschine Kayssr™
14 iR 260-300 1115 Sackslopf- und Sattiasrrmoschine: Cloes, Adler 4, 5. 6.
34, 84, &5, DOrkopp 61, 42
s Ll Lgmd Q0250 2.12 Sackyapl- und Safflermescnine | Closs, Adier 4, 5, &,
34, 64, &5, Dirkopp 61, 62
128 Lr 2i4x4 280350 312 Cacksionl- end Satlermoschine: Claes, Adler 4. 5, &,

34,64, &5, Drkopn 61, 62
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- - Meve Alig
:‘I;:iiﬂ‘ Al'f::r:::h '51ar:|ien. irg‘:tcn_ Fabrikgl brw. Moschinenklome
328 LrK %0-250 312 Sackstopl- und Sattlarmaschine: Class, Adier 4, 5, &
34, b4, 65, Dirkopp &1, 62
332 To2m e Sehukmachermaiching: Adier 30, 3715
Dirkopp 146, 14-7, 193
J3r 70230 109 Schuhmochermaschina: Adler 30, 37, Ddrkopp 4, 19
339 94 To-120 1017 Lnngg:hlﬂmm-:hine: Anker, Dirkopp, Gritznar, Kohlar
151 Simgar, Stoewar, Soidel & MNaumann, Vesta usw
361 80130 04 Mediummaschine: Haid & Meu, Plaf, C.LC. Steewer
Titania usw.
36T 0130 11-1 Rundkeitelmaschena: Jul, Kdhler
37 55180 iR ] Ringgreifermasching: Phoenis, Dirkopd
i 50-200 4/0-8 Zenlrabpulengreffermaschine: Phoenix R, 5, U, 3.4, 5
Haid & Mew Q
37 Lr S50L200 408 Zentrolipylengreifermaichine: Phoenix R, 5, U, 3.4, 5
Haid & Mew Q
374 174 &0-140 -8 Wheelar & Wilsan: WWD X
%% 50-200 o8 Ringschifsteppmaschine
ITe Lr 5200 -8 Ringschiffdeppmasching
E T 12 50300 /013 Wheeler & Wilsan: WWD X[
411 60-150 -4 Husgwarna Triumpl
431 A 0110 02 Knopllochrmaschine: Arker, Phoenix 3, Dirkopp 55
432 50-200 IL-GIIJ—E Ringschiffmaschine
439 BO-122 12-17 Pfaff-Langschifl B
443 55-130 30-7 gebogene Madel {ur Owverlockmaschine: Bach & ‘Winler,
Ful, KBhler
A43 W 55130 -7 gebagene Model fir Dvertockmaschine: Willcox & Gibbs
459 55130 3/0-7 gebogene Madel fir Interlockmaschine: Bach & Winler
459 R 45150 20-6 Patendhmaschineg: Rilleshousen, Himaldi wsw.
A70 50-120 16-4 Aundkettelmasehing: Jul, Edhlar
500 S0-190 13-11 rallnghmaschine: Daohle
505 kurz 130-200 17 KeHensiichmaschine: lacoo
505 lang 130-200 1-7 Eelenstichmasehina: Jacab
L¥ L] BO-420 18-2 Pundiatielmasching: Jul, Kéhlar
532 o110 -1 Enaeollothmaichine: Adier 55 Dirkops 51, B2, 53. 552, 553
B4 10-18 Satflermaschine: JUmian Speelal”, . Anlaeus Typ 1973
544 O 10-18 Saitlermaschine: ,Wnion Special”, Herokles Typ 19"
559 R 50-150 &/0-5 Ubsrwendlingnahmaschine: Durkopp, Union Special
5511 BO-ED 1-3 Figtlock-Masching
5612 &0-80 1-1 Flatlock-Masching
561 50-140 4/0-8 Umilaufgre/fermasching: Anker G, Dirkopp 21, 28, 208,
Seidel & Newmann 50
61 T0-100 o-a Gewerbemaschine! Adler 37, 28, 49,
Diirkopp 20221 bis 202-38, 19-4, Mundics 132
58ILe 70200 03 Gewerbamasching ; Adler 37, 48, 49,
Dirkopp 202-21 bis 202-38, 194, Mundles 132
LYER 0.95 1718 Handschuhmaschime
5BO £0-180 20-7 Steppstschmaschine flir Leder
58O LI &0-180 3o-7 Steppstichmaschine fir Leder
SB2 P 60180 207 Sleppstichmasching fir Leger
B0 S0-200 4/0-8 Linksarm-Zylindermaschine: Mundion, Yesia
8045 LI S0-200 a0 Linksarm=-2yhindermaichine: Mundios, Yesia
621 45-230 7109 Uberwendlingnhmaschine: Adler B1, 82
Bachmann & Enare uiew,
6251 45100 2.3/0 Uberwendlingnihmaschineg: Jul, Kahler
625/2 45-100 5-3/0 Userwandlingnhmaschine: Jul, Kahler
L57 1/2-8 Schuhmachermaschine: Dirkopp 1B-1, 18-3, Mansfeid 3
£57 Lr §0-200 1/2-8 Schuhmacharmasching: Didrkopp 18-1, 18-3, Mansfeld 8
675 o130 10-5 Bogenschiffrraschine: Dorkope 35, 3-11
(neve Ausfuhrung)
680 60150 310-4 Bogenschiffmaschine: Dirkopp 3-5, 3-11 (alie Ausfihrung)
LU 55130 3i0-7 gebogens Nadel fir Overlockmaschine:
Schuberd & Salzer, B, Kihler viw,
690 Fal ) 50200 4{0-8 Ringschifimaschine: Dirkopp, Kayser, Plaff, Singer.
ElH) Stoewer, Seidel & Movmann usw.
Li 55200 4/0-8 Ringschiffmasching: Dirkopp 151, Plof 13, 24 viw,
690 Lr 35200 #{0-8 Ringachiffmaschine: Dirkopp 15-2, Piafl 73, 24 uew,
&9 P - 55-200 4i0-8 Ringschiffmaschine: Ddrkopp 15-2. Pfoff 13, 14
631 705 50100 #/0-4 Ring-, Bogenschif~ und Zentralpulengreife-maschine
705 6% 0710 520 Rirg-, Bogemschiff- und Zentralspulengreifermasching
Adler, Anker, Ddrkapg, Grilener, Kawser, Mundlos,
Praff, Phoenix, Vesto v,
185

Baue Alre
b Auitauich | o pion. Sharkens Fabrikal bzw. Maschivenkicue
SyLiem system hir Nr
705 Lr 50-200 B-15 Ritg-, Bogemchif- und Feniralpuiengreifarmaschinen
5 K B0-120 611 Enopflochmaschine: Guimann , Perfecta’” usw.
705 KH GO-160 [ Knopflochmasching: Guimann | Ropida®, Dirkopp 555
M TO- 140 Q-5 Bogenschiimasthine: Mundlas
Ti2 TO-140 0-5 Bagenschifimasching: New Home, Mundlos
a7 55-140 0-8 whaseler & Wilkont WWE X1
Tt Lr £5-140 (-8 Whealer & Wilken: WiwD X1
TiTF 55140 -8 Hehlsaummasching: Adier 50, Dirkapp 92, 93, %4 55
301, 302, 303, 305, Phoenix 21 usw.
Ti6 o-10 lones Family
T30 100-250 0-10 Safllerndhmaschine: Dorkopg, Adler, Kiehle
T3 100-250 010 Satlerndhmaschire: Dirkopp, Adier, Kiehis
T4 50-200 210-12 Rimggreifermaschine:
T42 Lr 50-200 20-12 Remggreifermasching
T8 P 50-200 210-12 Ringgreifermaichin
T4l H 45-170 1144-10 Wrnlaufgraifarmasching : Minerya M 18
T48 F3-120 3-6 Mitzenmachermaschine: Fink & Seak usw,
759 121 £5-150 410 Doppelkeienstichmasehine: Dirkopp 6113, 6714, 611-5,
Urnian £20-1, 620-2, 623, 625, 626, 630, Adler 73,
Unign Special, Maower usw.
734 100-250 113 Satllermaschine: Adler 20, 21, 41, 42, 43, 44
Tx3 100-250 1-10
Tx? 280- 350 11-14
754 LI 100-250 112 Saiflermaschine: ddler 20, 21, 41, 42, 43, 44
Tk 100-250 1-10
Twd 280-350 11-14
794 Lr 100250 113 Soltlarmaschine: Adlar 20, 11, 41, 42, 43, 44
T4 100-23D 110
TP 100200 1-12 Salllermaschine: Adler 30, 21, 81, 42, 43, 44
Tad MW 10000 1-8
797 55-200 3010 Zickzaek. und Lochstickmaschine: Adler 46. 53, 65, €4,
Anker 22, Dirkopp 23, 24, 25, 19, 81, B2, 245, 249,
151, 2152, 54% usw
797 Lr 55-200 3010 Ziekzack= und Lochatickmaschine: Adier 46, 53, 65, 66,
Ankgr ZZ, Dorkopp 13, 24, 25, 19, B1, BI, 245, 249,
251, 352, 54% usw.
797 EH 55-200 3010
T98 50200 E-15 Zenlrolspulengreifermouchine: Dirkopp
R 1o 55140 504 Kalermtiehmmchine: Dirkepp &10, 6111, 6711-2, £20-2,
Lnign &2, Mawmer. Union, Special use.
B &0-200 6-20 Ringsehiff- und Tentralipulengreifermasching: Dirkops,
Gritzner. Kayser, Haid & Meu, Plaff, Verta, Viktoria
BOS Lr &0-200 &-20 Ringschifi- und Zentrakpulengreifermaschine: Dirkopp,
Gritzher. Kaysar, Haid & Meu, Plaff, Vesta, Vikioria
BE4 5 F0-160 Sehiffchonstick magchine: | Vamag®™ B
BSE 164 40-200 620 Umlaufgredarnahmaschine; Plaff 101, 102, 104, 111, 305
(Lufrina)
B58 Le 1641 Lr G0-200 =20 Uml?tﬁgrgilurmm:hine: Pladf 101, 102, 104, 111, 305
ulrina)
858 Lock 1641 Locke 0110 71 Umlqublgrpirt;rrrﬁ:chl!\!: Plaf 107, 102, 104, 111, 305
(Lutring .
A58 P 1541 P 70-110 71 Umieufgreiferrmatchine; Plaff 107, 102, 104, 111, 305
(Ludrina) i
#58 B 1841 PCI TO-140 T4 Umbaufgraifermaschine Plaff 104, 102, 104, 171, 303
{Lutrira)
BEE PCr 1641 PCr To-140 T4 Umiﬂqigmﬂ'q]rrrm:hine: Pfaf 101, 102, 104, 111, 305
fLulrina
B58 F 1641 F o140 T4 Umigufgreiferrsaschine; Plaff 103, 150 (Lutring flach)
Bas5 5085 M 320 Handschuhmaschine: Bach & Winter
870 (Ohrnadel)]  BO-100 1-& Strohhutndhmaschine: Grosmann, Willeex & Gibbs
a7l {Hoken) B0-100 1-6 Strehbutndhmasehine: Grasmann, Willeox & Gibbs
981 R 55120 210 Uberwendlingndhmaschine: lul. Eéhler (Rundhkolben)
981 F 55130 s Uberwendlingnahmaschine: lul. Kahier (Flachketben)
1000 140-330 513 Satilerndhmaschine: Adlar
1000 H 140-330 513 Sattlerndhmaschine: Adler
1007 45150 Te5 Saummasching: Maussr
1002 55170 5106 Keattentichmaiching: Maugar
1603 75-12% 4/0-3 Mauser AL usw,

entipr. @, align Mr, &0 d & Mm 65
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- G Meys= Alte
Fabrikal brw. Maschinenklasse ; ‘_.‘I i Starken- Starken- Faorikal bow. Moschinankiose
yolam . B
Mauser AHG, AK Usw |I |
Uberwandingnhmeschane: Mayser |
sackslopfmaschifie: Mouser
.]a ogene Model
1695 aulgreifermoschine:; Phoenix 2
1635 a.H laulgreifermaoschine: Phoeniz 16, X
’ : iTs gebogens Madel zur Blindstich-Piki
entralisulengreil oy X . afl 31 % 3E ]
Zentraliovlengreiffermasching; Plgfi 33, 34, 7 <I arn, Gulmann, Rittersh

smann, Titan, W
BOE kPO h-nrr.

pulergrefermeschine: Pail 3 ik
0 M )r“.\r'-]..rr Madel eur Overlock: und Inferleckmoschine
Umlaufgrefermaichine: Adler 682,D0rkopp 450, 203-1 vew, | h
Munghos -r-:'n-.' 18856 vhmoschine: Adier, Rimoldi
C : 1905 wxichine . Adler,
v X 13 1910 39, &%, 119
1932 0-%
U ne: Plaf
Umitaufgreifarmaschine: Piaf 1 1576 WK (i3
1984 1641 K -8 w1 SRR
1985 1661 M 18 ) g1 Dirkopp 565
Uberwendlingnahmaoschine : Adler 83 1986 fe4l L 1B K '|_.|_-L.‘|"\¢|‘.T.. chine: Osann
o Cirkopp 55 1967 1651 EL 1-7 Knopfanndhrmas Clgann
hine: Plaff 100, 102, 104, 117, 305 28 Knapfanndhmas: Csann
1992 MA Bj0-3 Uberwondlingnahmasch ne
¢ Malf 101, 102, 104, 711, 305 1667 L | B

ufgreifermaschine: Plaff 101, 102, 104, 111, 305

LEO LAMMERTZ

NADELN

crlieler) wurden

Leo Lammertz - Nadelfabrik - Aachen
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Madeln fiir Singer-Méhmaschinen

Singer. Devisches Genarmie Singer-
*adel- Ausigusch. Spitzenart Starken- Stdrken- Singer-Maschirenklons
yelem frilem Mr. Mr
Tl 191 Rungspiiz 13- 0-27 7-1. 11=1
Siarkeber. st Nm 100:250 entspr, d. gilen Bez. Nr, 1627 B
Txd | 793 L | Sehneidspilze 120- 20-37 T-1, 111 e,
51ar1k2ehe1f mlINrn )1_50}.250 entipr. d. alten Baz. Mr, 16-27,
. Rundspizs 55-110 12-20 14L1
E.mﬂ:.}eh-ar is1 Pdrm 70120 en‘sprj d, alten IE.:z Mr. 10-19 e
13Ix1 138 Fundspiize TE.1 12-2
514 :l;h;n in: Nm}?ﬂ—ﬂﬂ =nrl:n". d. n|lt"‘:|| Bez. Mr. 10-19 o e 1R
» 05, 691 Rundspitze B80-150 -2 5
Srﬂ:%;hezr et Nm ?snu-szm er-ltnrf. d. nllenpau Kir, 5-25 o AR A
.-: Schnerdspitze 60150 8-22 1595 K, 4B K, 99 K, 128 &
1ax1 &90, 287 Rundspitze &5-160 9-23 16, 16 K, 19-1, 63-21,
17 K-100
Qie Avstauschsysiens 690 u. I8 geiten nur bis Nm 110, Zusizliches Austauschsystem 1108 aulier Mm 130 0. 140
16x2 &30 LI Schneidspitze £5-160 5-13 16,16 K, 192
T6xd 6T, M4 P Parlspitze 651460 3.23 16, 16 K, 19-2
Wedge
Texd 34 Lack schmale Perlsplize 65180 5.13 16, 16 K, 19-2
Marraw
‘Wedge .
Thwd Vierschlifi links £5-160 - Ivk] 16. 16 K, 15-2
Treetsl
Ep\:nr
Thwl Vierschiiff rechis 65-160 13 16, 16 K, 19-2
Favarse
Twisl
Spear
hxd Direicantpiize 65160 923 16, 16 ¥, 19-2
Trign-
gular
Austauscheyriern 1104 mil allen Saitzenformen auler Mm 130 w. 140
16 x4 34 PCI Perispitze mit 65-180 933 31.51, 432, 7213,
halblinksgedrehter T W00
kurzer Rille
Austauschsystemn 1101 PCl gulier Nm 130 v 140
16xé 34 PCr Perispilze mil B5-160 9.23 3117, 44-4, 31 K17, 4d-10
halbrechisgedrehier
kurrer Rille
Austauscheysten 1104 PCr
6= 73 1618 Rundspiize 85160 523 I K-15, 33 K214, S6-44,
32-1 bis 37-28
16x T4 1676 L Schnaidspiize B5-160 923 Kal K-1?_ 31 K14, db-dd,
321 bis 32.24
16=77 TETE K Rundspitze 75150 12-22 681
Mim B0 = Singer Mr, 12-22 ¢
16285 Rundu:-!he &0-150 14-22 16-13, 37-2, 51
6% 87 le47 Rundspitze 75-160 1211 I K15, 44 K1, 573
Nm‘a’; g;sur Sirger Mr. 11
1 Rundspitze 75120 12-10 44-T9, 115 W-
Him ESF‘E?:IMHDF- Singer Mr. 11.24 s e
Sehneidipiize T5-120 12- 1, -
Bm 75180 erlllspr Singer MNr. 't|1 ¥ e o AN
16=113 Rundspitze T5120 12-20 147
Nm Lﬁ]?g%ﬂ ni-nhp.-. d. alten Stérkebar, Mr. 16-24 T
o= 1738 L Led=repitze 75153 1222 %6 K-13, 1 -
tim ;5 'Iﬁ:! entspr, t;jalren Shﬁr!ceber Nr. 11.23 e
1738 Rufsdspitze BE-T60 9-23 o6 K-2, 103 K
162 233 1905 Rundipitze To-160 11-23 FE K16, 115 W1
Thx 257 Rundspitze £5-180 .23 D47, 8637, 1300-1
13x 284 Rundspitze 75-120 11-19 23.8 uvaw.
1? ®1 2080, 1881 Rundspiize 75120 11-1% 24-1 v, 251
251 Rundepilze 0140 14-21 25-50
91 Rundspiize S0-180 1424 25 K
29x 2 - Schneidspilze 90180 1434 29K
2913 332 Pundepitze 90180 (Lo -1, 09 K 11 KT
?!.}’M I Sehnsidrpitee 20183 14-14 291,29 K, 32 ¥.7
EE ] M B2 H Aundsgitzae 0120 119
Al Perispitze 0130 10-19 S4-00
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Madeln fir Singer-Ndhmaschinen

i - ) Genarmibe Singer- :
E\Jrnlgd?I‘L .E;l:::aﬂfn Spitzenart SHArken- Grarken- Singer-Maschinenk lasse
syshermn syatem Mr. Pare
1571 Ayndsaiize 65-110 818 b K, M K
&:‘: w2 R:nd:p:u& 55-120 &19 46 K-25 8210
581 Rundspitze 100-130 1621 58-1 bis 585
58x2 Schneidipitze 100-130 1621 5B-1 bis 58-3
ISy Rundspiltze 63120 %1% 632-25 usw,, 147-2
Austauscheystom bis Mm 110 System 759 .
eAxd 14437 Rundspitze mil 75130 11-21, £8-1 bis 68-7, &9-1
hulbre:l&l—ig:d rehier
kurper Rille ;
75-130 1129 689 bis 63-17.
GBxE 31 Rundspitze 5~ g bt
1 Rundspit 100-130 1611 R-:agelp-muhme
?’i‘:i? ﬁgfbﬁ H:ﬂdﬂ:‘ll:: FO-140 L] 71-1 bis 71-13, B4-1
Bl x1 1023 A Rundspilze o130 1021 B1-1 hiz B1-4
Blx3 Rundspitze T0-130 1031 Bi-1, 818, £1-11
s Rondtoe R | B3R | seosees s
i 1 1 " | 951,
BEx1 1138 Rundspitze il
1911 Rundspitze S0-140 T14-11 114-5 bis 114-8
:gg:‘} F.E:m::l:! 70-130 10-21 19 Wi, 174 W-110
128 %1 Rundspilze 70130 10-21 ;';-;J‘-':fq 17 W, 22 W, 4T W,
140 10-22 12 WLT AT WA,
120%1 135 Rundspitze T B s
i j 140 T2 12 'Wa2b bis 11 W-29,
1Hxl 1350 Direikartspitze 0. Tt
&1 W-31, 51 W-T
T0-140 1022
128 x3
P I 70-140 1012 17 W10, 19 Wb, 52 W7
1%51: 1%% L g;t::ill;:ilae TO-140 1012 12 'W=10. 1.? R R
12Bx15 1645 Rundspilze 70-140 10-22 1':11- Wl bis -4
12Ex 20 5. oben Direikantipitze T0-140 .71 112 W-135
1301 717 Rundspitze 70-100 10:08 ;I- W-;
B k== R | BE | BNR G
e o Sonewplian W-S, 108 W-1 bis 108 W7
135%5 1844,134, 797  Rundspitze 70-140 10-22 61 W16, 61 W06
135 xb 1844 P SchnoidspiiTe Tou140 10-2% 114 'W-100, 112 W-115
135x7 Rundsgil e TO-140 10-22 107 W-100, 112 'W-103,
132 W-100
135 =8 1644 5 Spatenspiize 140 10-32 ]UT W:-l. 112 'Ww-103
135 =17 Rundspitze 75130 :1—1‘3' '.11 W01 5
17Ex 1985 4 Rundspilze 7160 1-23 175-31 bis 33, 1781
1661 M .
175 %3 1986 u. Rundsgiize 75150 12.22 175-34 bis 39, 17345
1661 Ig
2n Stérken Nm 75 . 160 entspr, din Nr. 11 v, 23 :
17527 | | Rundspitye 73150 11-22 17540 bis 52, 175-80
Dian Starken Mm 75 u. 160 entsor, die b, 11 . 23
Dautsches Austauschsysiem: 2097 v, 1661 Extra g = i
WMax1 j2a Rundspitze 9(!-}.5'0 :1—- A
FAES &) AL Lederspifze W0250 -4-1':" 45 K.;HS K-%
N5x5 Rundspitze 110-152 18-11 46 K-45
enlipr, d, Singer-Mr, 22 die Mm 140 )
15%8 | | Rundspitse 70150 1022 46 K-33
entspr. d. Singer-Mr. 12 die Nm 140
15=15 | | Rundsparze P0-150 14-22 46 K-35
ertipr, d. Singer=ME, 12 cie Mm 140 )
S=rux 370 | | ) 65160 9-13
Austauschspsiems 1626 u. 1104 PCrauller Nr. 130 u, 140 2
Ser x Bbb &80 65-140 2
Sar x T4 1911, 108 w1 90142 412
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Gegeniiberstellung der gebrduchlichsten Pfaff-Nadeln zu Singer-Nadeln

Plaff-Madalsystem

Singar-Madelsysiam

Austauschsyitern

Art der Spize

—

690 | 1631 (1. 36, 17, 16)

Es i“ll‘-l-l beachien. daf die Systeme 630 und 287 nach der tberwisgenden Mehrzahl der varhandenen Linter
eing kanstanie Kolbenstarks von 1.64 mm haben, wihrend dos System 16 x1 brw. 16x 3 vardnderliche X
stdirken hai, und zwar bis Nr, 100 1,64 mm. die Nr. 120 hal die Kolbenstérke von 7,90 mm, ab Nr. 125 &t die Kal

sidrke 2,04 mm

&30 LI 6=
&% fexd Wegde
Austouschiyiem 837 entsprichi dem System 34 P bes zur SHrke Mm 118,
705 t5xt (Kl 15, 206)
905 R (EL T2 W)
05 P
S05 Lr
24 {Spirg) (KL 1Y
miel Systam 16 %1, aullar Mr u, 140 iderntisch,

4P {5-p|ru Py | 16x 2 Wegde
ist mit Sysfern 697 nur bis Mm 170 identiscn, mit dam System 16
34 Lock (Spira Lack) 16x 2 Marrow-Wagds

Diosetben Eirachrinkungan gelien hinsichilich Mr. 130 v 140§
3% PCr (Spira Hr) 1618,

Diasslben Eirschrénkungen gollen kirslehilich Mr, 130w, 140 .
101 R {Lutrina) fEL &1 W)

{bei Lulrirash o8 der

Eolben stwos kirzer

und das Ohr [Anger)

BEx1 (kL 95)

107 5t {Lutringsti)

Eolben- 1,65 mm}

287

4P

691

1104, 1642
657

# 2 W, auller Me. 130w, 140,

n Berug aufl Sysiem 16xé.
1641

1128

Rundspitze

Schneidspitze links
Perispilzn

Rundspilze
Rundsplize
Perlspifze
Lederspitze rechiz
Rundspitze

Perizpitze

Perkipilze
{ichmale Schnerde)

n Berug auf Systern 16202 MW,

Perispiiza
{hobbrechisgedrehie
Rilie)

Aundupitze
Ruredspitze

Rundspifze
{Kolben-@ 2,05 mm)

133 is11 ;E{h! idenfisch mit B8 x 1, Dis varschiedenen Kolbendurchmeser varhindsrn sine Austouschbarkei,
|

| 135x5

T8a4, THT

Rundspil e

gen

Ll B

und Plastik liefert seit 1894

Maschinen

Plissee- Formen

Démpfschrénke

fir die Verarbeitung von MNatur- und Synthesefaserstofien, Papier

KARL RABOFSKY GmbH - Maschinenfabrik
West-Berlin SW 61d, Mehringdamm 20/30
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la

Das Erkennen und die Beseitigung von Stérungen
bel Haushalt-, Handwerker- und Industrienihmaschinen

In jedern Fall auch die Justieranweisungen beachten, die fUr die einzelnen Méh-
maschinensysterne und Sondereinrichiungen gelien, Siehe dazu auch Band | und (1],

10

1.

12.

13.

14,

Die Maschine 10t Stiche aus

. Die Maschine ist nicht richlig eingefadelt:

Einféidelanleitung fir das befreffende System beachten.

. Die Nadel| stehi schief:

Madelanlage richten.

. Die leizte Fadenfiihrung ver der Nadel ist abgebrochen oder beim Einfideln

Ubersehen: _
Meue Fihrungsdse anbringen oder Faden nachirdglich einfédeln.

. Die Madel steht zu tief:

Die Nadel mull immer bis an den Anschlag eingeschoben werden.

, Die Nadel steht zu hoch:

Nadelstange tfiefer stelien, so dall Oberkante MNadeldhr bei Greifermaschinen
1,5 mm, kel Schiffchenmaschinen 1,5 bis 2 mm unfer der Schlingenfingerspiize
steht, Bei Zickzackmaschinen Maodelstangenhéihe bei grofitem Zickzackstich ein-
stellen, und zwar linksseitig bei linksumlaufenden und rechisseitig bei rechis-
umlaufenden Greifern, dann aber 0.5 bis 1 mm,

. Das benutzte Nadelsystemn ist fir die Maschine ungeeignet (zum Mdhen von Biesen

werden héufig besondere Madelsysteme bendhigt): ; A
Auf dem Grundplattenschieber nachsehen, welches Nadelsystem fUr die Maschine
vorgeschrieben ist. Nadelverzeichnis beachien!

. Die Made! ist der Seite nach nicht richtig ausgerichtet;

Die kurze Rille mull stets der vorbeigehenden Schiffchen- oder Greiferspitze
zuﬁekehrr sein, Die Nadel wird von der Seite aus eingefadelt, auf der die lange
Rille steht,

. Die Nadel ist zu stark oder zu schwach filr den Foden:

Beachte die Tabelle ,MNadel und Garn".

. Die Nadelqualitdt ist unzureichend:

MNur Marken-Madeln verwenden.

Das Stichloch ist zu graf; die Sehlingenbildung wird unginstig beeinflult:

Stichplatie ernevern oder ausfitiern.

Das Filichenloch ist zu groB, dinner Stoff wird beim Hochgang der MNadel mil

hechgenommen: .

Meues Filichen verwenden.

Der Kantenfuld oder der Rollful stehen zu weit von der MNadel ab:

Kantenful nacharbeiten, Rollfull dichier an die MNadel stellen. Abstand 0.7 bis
2 mm.

Der Fofichendruck ist ungenigend. Bei harfem, dickern Stoff nimmt die Nadel den

Stoff mit hoch, der Stoff vibriert: .

Stofldruck-Regulierbuchse hineinschrauben und dodurch FOlchendruck verstdrken,

Die Fodenanzugsfeder kommt zu spdt zur Ruhe: ) .

Die Fadenanzugsfeder mufd zur Ruhe kommen, d. h. aufliegen, wenn die Nadel

in etwa drei- bis vierfachen Hemdenstoff sticht (Regel fir Haushalimaschinen, bei

Industriendhmaschinen dem Nahgut entsprechend).

. Der Faden s zu scharf gedreht, der Faden zwiroelt: ungleichmdBige Schlingen-

bildung
Marken-CObergarn benuizen,

193
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16.
17.
18,

1%
20.

N,

2.

24.
25,

26,
7.

28.

23,

30

31,
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Der Faden ist ungleich stark:

Marken-Obergarn benutzen,

Der Faden ist ﬁi‘il:lg oder klebrig:

Fadenleitstellen der Maschine von Olresten reinigen.

Der Faoden hat durch die Farbung unginstige Néheigenschaften angenomrmen
(hdufig bei rotem und schwarzem Garn der Fall; wirkt sich besonders bei Maschinen
mit Umiaufgreifern nach dem W, u, W.-System aus);

Anderes Garnfabrikat verwenden. Of hilft auch stdrkere Spannung, eine stirkere
MNadel oder das Uberziehen der Fadenleit- und -gleitstellen mit einem Hauch Oi,
Der Faden ist rechts gedreht:

Mur linksgedrehten Foden verwenden, wo linksgedrehter Faden vorgeschrieben.

Das Schiffchen liegl zu lose im Korb, oder der Bahngreifer hat zuviel Spiel in seiner
Bahn:

Schifichenkorb dichier anstellen. Federung dberprifen. Bei Bahngreifern Abdeck-
ring erneuern, Greifer auswechseln, evil, Greiferbahn abziehen oder besser
ebenfalls ernevern.

Die Schiffchen- ader Greiferspitze ist aufgestaucht oder abgebrochen:

Bei geringen Schiiden Spitze nachschleifen und polieren, besser neuen Schlingen-
fanger einbauen. (Niemals.von der Seite der Schlingenfangerspitze fortschieifen,
die der MNadel zugekehrt ist.)

Das Schiffchen bzw. der Greifer tritt zu frilh oder zu spét in die Fadenschlinge
(zu kleiner oder zu groBer Schlingenhub):

Schlingenhub neu einstellen. Regel fiir dos betreffende System beachten.

. Der Schlingenhub bei Schiffchenmaschinen ist zu gering:

Fehler ist nur durch Einbau eines neuen Madelstangenherzes mit ausreichendem
Hub zu beheben.

Der Schlingenhub ist zu grofi. Die Schlinge legt sich infolge ihrer Griille zur Seite:
Einstellen wie unter 22. angegeben,

Spannungen zu lose oder zu fest: .

Die Spannungen regulieren. Fadenlejistellen sowie den gleichméfligen Abzug ven
der Garnrolle und das einwandfreie Arbeiten der Fadenspannungen prifen.

Bei Schifichenmaschinen ist der Madelkanal verdlt oder verschmiert:
MNadelkanal reinigen,

Der Madelkanal ist zu flach, dadurch wird die zweite Schlinge ebenfalls zur
Schifichenspitze gedrickt und hin und wieder von ihr erfalit und zerrissen:
Madelkanal mit passender Rundfeile etwas vertiefen und polieren.

Der Stoff ist zu stark appretiert, &lig, feucht oder klebrig:

MNoch Maglichkeit anderen Stoff verwenden, sonst versuchen, durch stiirkere oder
méglicherweise auch eine schwichere MNadel den Fehler zu beseitigen. Man kann
sich guch damit helfen, doB man apprelierien Stoff reibt oder klopfl, die Maht
vorher leicht mit einer Paraffinkerze einstreicht, bei ligem Stoff die Naht vorher
mit Benzin abreibt oder den Stoff wdscht,

Beim MNdhen von dickem auf ddanen Stoff bzw, an MNahtibergéngen hebl sich der
Stoff mit der aufwiirtsgehenden Madel:

Donnen Stoff so lange auf die Stichplatte driicken, solange die Fllichenschle noch
ouf dem dicken Stoff aufliegl. Zweckmdfliger ist die Verwendung eines Gelenk-
fUlichens,

Die Schiffchen- oder Greiferbahn it trocken;

Bahn reinigen und dlen,

Die MNadel steht seitlich zu weit von der Schiffchen- oder Greiferspitze entfernt:
Der seitliche Abstand von der Nadel soll bei Schiffchen, Bahngreifern und Greifer-
schiffchen 0,10 mm, bei Umlaufgreifern ohne Brille nach S 95 bzw. Plofi 134
0,05 bis 0,10 mm betragen,

32,

33.

15.

Die Fodenanzugsfeder kommi zu spit zur Rube, Sie hdlt den Faden noch gespannt,
wenn die Nade| bereits in den Stoff eingetreten ist.

Fadenanzugsfeder richtig einstellen. Sie mull zur Ruhe, d. h. zur Aufloge kammen,
wenn die Madel in den Stoff sticht,

Das Greiferbahn-Abdeckblech bei CB-Maschinen ist auf der Seite der langen
MNadelrille zu weit nach links ausgeschnitien:

Meues Blech mit geringerem Ausschnitt aufschrauben, damit Fadenschlinge sich
besser nach der kurzen Rillenseite hin bildet und nicht nach der Seite der langen
Rille ausweichen kann.

Der Oberfaden reilit

. Die Maschine ist falsch eingefédelt:

Beachte die Einfadelvorschrift fir das betreffende System.

. Die Nadel steht zu fief:

Madel bis an den Anschlag einschieben.

. Die Made! steht zu hoch:

Madelstange nach Vorschrift tiefer stellen.

. Das benutzte MNadelsystern palit nicht zur Maschine;

Auf dem Grundplattenschieber oder im Madelverzeichnis nochsehen, welches
Madelsystem fiir die betreffende Maschine vorgeschrieben ist,

. Die Madel ist von der falschen Seite eingefddelt:

Die Madel wird stets von der Seite der [angen Rille eingefddelt. Regel: Die kurze
Rille der Nadel mull der vorbeigehenden Schiffchen- oder Greiferspitze zugekehrt
sein.

. Die Nadel ist verbogen:

Meue MNadel einsetzen,

. Die Madel ist fir den Faden zu dinn;

Beachle die Tabelle fir ,,Nadel und Faden",

. Die Madelrillen sind zu flach:

Marken-MNadel einsetzen.

., Das Nadeldhr ist zu scharfkantig:

Marken-MNadel einsetzen.

. Die Kanten oder Erh&hungen am Schlingenfinger, an denen Unter- und Ober-

faden entlanggleiten, sind schartig oder scharf:
Scharfe Kanten und Scharten am 5Schlingenfanger fortpolieren.

. Das Stichloch der Stichplaotte ist zerstochen !

Stichloch polieren oder Kanten etwas brechen, am besten neue Platte aufsetzen.

. Das Fiilichen kann die gleichen Fehler aufweisen, wie unter 11, angegeben:

Folichenloch nocharbeiten oder besser neves Filichen verwenden,

. Das Schiffichen ist an seiner Gleitfiiche durchgelaufen und hal schorfe Kanten:

Meues Schiffchen einsetzen oder aul Olstein Kanten brechen.

. Die Spannungsschrauben am Schifichen oder Spulengehduse stehen zu weil heraus.

Der Foden bleibt héingen:
Schraouben weilsfgeﬂug hineinschrauben, Wird die Spannung dadurch zu stark,
dann Spannungsfeder etwas nachbiegen,

Fiir den f)urch%ung des Umischlingungsfadens ist nicht gendgend Flatz vorhanden:
Bei Bogenschifichenmaschinen Schifichenkork won der Bahn abstellen; bei
Greiferschiffchen und Bahngreifern Treiberfinger nacharbeiten: bei Umilauf-
greifern ohne Brille Abstand zwiscnen AnhaltestGck und MNut und bet Greifern
mit Brlitlle den Absiond zwischen Brille und Spulenkapsel dem Méhgarn entsprechend
einstellen.
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16,

17.

18.

19.
0.
.,

22,

23.

24

25,

26,

27,

28.

29

126

Das Schiffchen liegt zu hoch und schleift an der Stichplatte und am Schieber, oder
die Fadenschlinge bleibt am Transporteur oder im Schiffchenkord héngen:
Schiffichenkorb tieferdricken bzw. vorstehende Kanten, Miete usw, beseitigen,
Siehe auch 15. N
Dias Schifichen liegt zu tief:

Schifichenkorb heben oder MNadelstange tiefersiellen.

Der Schlingenféinger {Schiffchen oder Greifer) erfallt die Oberfadenschlinge zu
sptit oder zu frih;

chlingenhub richtig einstellen, j& nach System 1.6 bis 2.5 mm, Handwerker-
maschinen bis 3,5 mm {Reparaturanleitung fOr das betreflfende System beachten),
Die Spannungen sind zuw stark:
Spannungen schwicher einstellen,

Der Faden palt nicht zur Madelstérke:
Tabelle fir ,,Madel und Garn" beachten,
Der Foden ist knotig und brichig:
Marken-Obergarn verwenden.

Die Spulenspitze oder Spulenkappe ragt zu weit aus dem Bogenschifichen, weil
sich im Schiffchenkdrper Schmutz un%ﬁummeh hat; der Oberfaden bleibt hdngen:
Mit kleinem Schraubenzieter alle Schmutzreste aus dem Schiffichen entfernen.

Die Oberfadenschlinge bleibli wéhrend des Abzuges durch den Fadenhebel an
einem vorstehenden Teil, z. B. am Transporteur, an den Spannungsschrauben,
ﬁn den Befestigungsschrauben, an der Kralle der Spulenkapselklappe eder dgl.,
dngen:

Fadenabzug beobachten, evtl. Stichplatte mit Beobachtungsausschnitt verwenden,
Vorstehende oder vorspringende Teile abschleifen und Schieifstellen gut polieren,

Die Spulenspitze hat in die Feder des Schiffchenkorbes ein Loch geschlagen und
behindert dadurch das Abgleiten des Madelfadens:
Feder reparieren; besser jedoch neuen Schiffchenkorb ginsstzen,

Teile van der Schifichenkorbfederung sind abgebrochen, die Abfederung beim
Greifertreiber ist durchgeschlogen, oder die Abfederung an der Greifertrille ist
schadhaft:

Federn reparieren bzw. neue Teile einbaven.

Der Fadenhebel gibt bei Langschiffindhmaschinen zu wenig oder zu zeitig Faden
oder zieht zu wenig oder zu zeitig den Faden ab:
Fadenhebel nach der Reparaturanleifung einstellen.

Der Madelkanal ist verschmutzt oder zu flach, die hintere Schieife drickt sich nach
vorn, und die Schiffchen- oder Greiferspitze erfalit beide Gsen:

MNadelkanal reinigen oder mil passender Rundfeile nacharbeiten und mit rundem
Schmirgelfaden polieren. Bei Greifermaschinen nach W. v, W, Greiferscheibe
oder Schleifenschutz etwas weiter von der Nadel abrichten,

Die Fadenanzugsfederése hat nicht die richtige Stellung, und der Faden verwickell
sich withrend des Ndhens:

Meue Feder einselzen oder alte Feder so nachbiegen, dall der Faden nicht mehr
héngenbleiben kann,

Dias Schiffchen, der Greifer, die Spulenkapsel oder die Schiffchenkorbausfistterung
sind verrostet, zerstochen oder abgebrochen:

Teile nachpolieren oder gegen neve austauschen,

. Die Madel geht zu dicht am Stichlochrand varbe: und schneidet dadurch den Faden

ab:

Stichplatte richtig aufschrauben, Madelstange richten oder Sfichloch ein wenig
nacharbeiten. Ber gréBeren Differenzen Armkopf von der Grundplatte I&sen und
zurechtricken,

3.
3%
33,

34.

35

36,
I

38.

39,

=]

41,

42,

43

44,

Die Transporteurziihnchen nahe dem Stichloch sind zu scharf:
Zéhnchen etwas abziehen,
Der Faden ist von der Garnrolle abgefallen und wickelt sich um den 5tift:
Wenn die Garnrollz zu vall ist, Faden auf eine andere, leere Rolle abwickeln,
Die Garnrolle ist zu grofl und setzt sich dadurch einseitig auf dem Maschinenarm
fest:
Filzunterlagen auf den Stift stecken, so dof die Rolle frei und leicht Iduft, Micht zu
grofie Garnrollen verwenden.
Beim Madeleinstich ist zuviel loser Faden varhanden, so daB die Nodef in den
losen Faden einsticht:
Fodenanzugsfeder richhlig sinstellen.
Beim Schiffchen ist der Federfihrungsbigel fur die Fadenfihrung angebrochen
bzw. verbogen oder der Unterfaden nichi rithTi%eingafﬁdelr. Der Unterfoden
erdl in die Schiffchenbahn oder wird von der Schiffchenspitze erfalli:
eue Feder aufsetzen bzw, richtig einfadeln, Hiufig ist cuch die Spule nicht richti
aufgespult. Beim Spulen achigeben, dal} die Spule in richtiger Drehrichtung lgufi.
Die Schiffchen- oder Greiferbahn ist trocken:
Schiffchen- bzw. Greiferbahn Blen,
Zwischen Greiferkessel (Boden) und Unterkapsel ist der Fadendurchiall nicht grofl
enug, die Oberfadenschlinge bleibt hdngen (Schmutz und Flusen):
reiferkessel reinigen oder durch Nachschleifen etwas vertiefen,
Die Fadenaufnahme an der Unterkapsel bei brillenlosen Greifern ist nicht tief oder
breit genug, der Faden wird am Greiferrand abgeschert: o
Fadenaufnahme etwas vertiefen oder verbreitern. {Zur Becbachtung Spezialstich-
platie verwenden. Sorgfallig beobachten, ehe mit dem Schleifen begonnen wird.)
Spulengehduse ruht bei brillenlosen Greifern nach dem W. u. W.- Systemn nicht tief
ﬁenug im Greifer. Der Faden rutscht bei der Umfihrung zwischen Greiferabfall-
Gche und Spulenkapsel:
Falls durch Einsetzen einer neuen Spulenkapsel keine Abhilfe geschaffen werden
kann, neuzn Greifer einbaven.
Maschine mit einfourigem Brillengreifer mit Brille wird stoft nach rickwdrts
{rechtsharum) vorwidrts (linksherum) in Bewegung gesetzi:
Drehrichtung beachten,
Bei der Umlaufgreifermaschine (Rundschiffmaschine) wurde das Unterkapsel-
Anhaltestock geldst und danach mit zu geringer Fadenluft fir den Fadendurch-
gang wieder angeschraubt:
Anhaltestock so einstellen, dal nach dem Greiferumgang der Oberfaden vom
Fadenhebel leicht und ohne Behinderung zwischen Haltefinger und Unterkapsel
hindurchgezogen werden kann.
Der Kapseliifier stehi zu dicht, Der Oberfaden kann nicht passieren:
KapsellGfter so einstellen, daf} der Oberfaden ungehindert passieren kann. Er mull
die Unterkapsel so steuern, dafl beim Abzug des Fadens durch den Fadenhebel
rechts und links vorn Finger (Hornchen) des Anhaltestiickes gleich viel Fadeniuft
vorhanden ist,
Das Spiel zwischen den Treiberfingern und dem Greifer ist zu gering. Der Faden
bleibt hiingen und zerreilit: )
Das Spiel mull auf 0,4 bis 0,5 mm vergriiBert werden (30er bis 40er Faden).
Das Abdeckblech der Greiferbahn ist schartig oder vom Faden zerschnitien:
Abdeckblech erneuern.

Der Unterfaden reillt

. Der Unterfaden ist minderwertig und knotig:

Als Unterfaden gleichfalls gutes Garn verwenden.
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. Die Spannung ist zu stark:
Spannung etwas leichter stellen,

. Die Stichplatte hat scharfe Stellen, die Transport dh i i
, e ; porfeurzdhne nahe dem Stichloch sing
2u scharf; die Spulengehdusefeder hat scharfe Stellen: die Spannungsfeder wurde
falsch aufgeschraubl, oder das Unterfadenausiritisloch hat scharfe Kanten;:
Scharfe, schartige Stellen faripolieren oder neue Teile einbayen.

4. Bei Maschinen mit Nadeltransport ist die Unfersei
o B p i i nterseite des Transporteurs nichi

Transporteur an den Fodenberihrungsstellen sauber nachpolieren,

Lt

UnregelmdéfBige Stiche

« Esist nicht rich’rig eingeftidelt;
Einfidelverschrift beachten,

2. Ober- oder Unterfadenspannung ist zu lase:
Spannung verstdrken,

-

3. Der Faden hat in die Spannungsscheiben bzw. in die Leitstege eine Rille ein-
8&5:hl1ﬁen: .
pannungsscheiben und Leitstege nacharbeiten und polieren, besser neve Teile
einbaven,

4. Der Stift zum Auslésen der Spannung ist zu lang:

Spannungsstift etwas verkirzen, aber nur soviel, dall die Spannung noch sicher
ausgeldst wird.

5. Die Spannungsscheiben und der Auslisestift sind verharzt;
Teile entharzen und polieren. Alle Teile missen sich leicht bewegen lassen,

6. Die Fadenfuhrungen, der Greifer, das Schifichen oder der Spulenkapselhal
sind verrostet oder rauh: IRIRRHER SErpicbnpealier
Rosl entfernen und nachpolieren,

7. Die Fadenanzugsfeder ist zu wenig od h ;
g oder-zu hart gespannt:
Federkraft der %Tuﬁsiérke enfsprechend Ein‘sheilenu":.'I :

8. Die Nadel steht zu hoch oder zu fief:

Nadel richlig einsetzen. Bei Langschiffmaschinen Markierung an der Madelstange
beachien,

9. Der Faden ist ungleichmdBig stark:
Gutes Obergarn verwender.

Der Faden gleite! nicht glatt Gber das Schifichen oder fallt nicht Ieichi genug vom
Greifer ab:
Der Schlingenfanger ist an den Fadenberiihrungsstellen nicht einwandfrei poliert,

oder die Einstellung der Momente stimm! nichl. Wo notwendig polieren, sonst
Momente neu einstellen,

11. Die Einstellung des Transporteurs stimmt nicht:
In der Regel soll der Transporieur bei grisBter Stichlénge noch Y, bis1 Zahnldnge
nachschieben, wenn der Fadenhebel” mil der Abwdrtsbewegung einsetzl. Bei

Schiffchenmaschinen soll der Transporteurvarschut beginnen, wenn die Nadel
aus dem Stichloch trift. = d

12. Im Schiffchengrund oder Spulengehdiuse hat sich Schmutz angesammelf, und die
Spule wird dadurch an der gleichmafigen Drehung gehindert:
Mit kleinem Schraubenzieher Schiffchengrund oder Spulengehduse auskratzen,

13. Zwischen Spannungsfeder und Schiffchenwand haben sich Fadenreste und Schmutz
angesammeli:

Spannungsfeder abschrauben und Fadenreste entfernen.

10
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14, Die Spule is! verbogen:
Meue Spule verwenden.

15. Beim Spulen ist der Faden Uber die Spulenkappe gezogen. Diese Fadendse hdngt
sich im Inneren des Schiffchens an den Federenden auf;
Ubergreifenden Faden nach dem Spulen stets zerschneiden und entfernen.

16, Die Federenden oder Schrauben ragen in das Schiffchen oder das Spulengehduse
hinein und behindern die gleichmadfige Drehung der Spule; . e
Federenden naochbiegen oder etwaos verkiirzen; in das Spulengehduse hinein-
ragende Schraubengewinde fortschleifen,

17. Der Schiffchenkarb, die Treiberabfederung oder die Brillenausfitterung ist defekt
oder lose:

Befestigen bzw. durch neue Teile ersetzen. _

18. Die Spule ist fiir das Schifichen oder das Spulengehduse zu grof, zu klein oder

verbogen:
Meue, passende Spule verwenden.

19, Die Schiffchen- oder Greiferoahn ist trocken oder verschmutzi:
Schiffchen- bzw. Greiferbahn reinigen und Glen,

20. Die Garnrolle seizt sich einseitig aul dem Arm fest: :

Saviel Filzscheiben unter die Spule legen, daf die Garnrolle frei steht und sich
gleichmdfig drehen 1601

21. Der Transporteur ist nicht richtig eingestellt, und 2war: a) der Zahnkopf steht zu
tief — b} der Zahnkopf steht zu hoch — ¢) der Vorschub erfolgt zum unrichtigen
Zeitpunkt: . o
a) und b) Der Transporteur soll in hichster Stellung noch ' bis 1 Zahnhdhe Gber
die Stichplatte hinausragen. Einstellen in der Regel an der Hebekurbel fir den
Tronsperteurtréger. Bei Bogen- und Ringschifichenmaschinen Transporteur hiher
stellen. Bei eintourigen Brillengreifermaschinen mittlere Schraube zwischen den
beiden Transporfeur-Befestigungsschrauben etwas weiter hineinschrauben. Bei
Langschiffmaschinen Hubkeil verschieben. — ¢} Wenn der Fadenregler mit seiner
Abwiértshewegung beginnt, soll der Transporteur nach ', bis 1 Zahn nachschieben,
Bei Schiffchenmaschinen und Singer 66 soll der Transporfeurvorschub beginnen,
wenn die Nadel gus dem Stichloch iritt. {(Man kann bei dicken Stoffen gelegentlich
auch einmal von dieser Regel abweichen.)

22. Die FuBchensohle liegt vor der Nadel auf den Transporieurzihnchen auf. Der

Stoff wird dadurch zur Madel hingeschoben:
Fulichensohle nacharbeiten, so dal} das FiBichen ganz auf dem Zahnstick und der

Stichplatte auflieg!, besser Gelenkfull verwenden,

23. Der Stoff ist zur Stérke des N&hfadens zu dinn:
Dunner Stoff erfordert feines Garn und dinne MNadel.

24, Die groben Zéhnchen des Transporteurs krausen den Stoff:
Fur dinne, leichte Stoffe Transporteur mil feiner Zahnung verwenden.

25. Die Zéhnchen ragen beim Transporfeurriicklauf noch Uber die Stichplatte hinaus
und schieben dadureh das Néhgut hin und her: )
Transporteur so einstellen, dali der Zaohnkopf zum Ricklauf restlos unter die

Stichplatle sinkt.

26. For dOnnen Stoff wird eine zu grofe Stichlinge benutzt:
Fur das Méhen dinner Stoffe nur kurzen Slich verwenden.

27. Der Transporteur is! lose oder seine Anfriebsorgane haben zuviel Spiel:
Transporteur befestigen, Transporimechanismus nacharbeiten oder vorhandenes
Spiel beseitiger,

28. Der Stichstellerhebel geht zu leicht; er pendelt beim MNahen auf und ab:
Stichsfelleri:uiissenweﬁe ocer Gelenkbolzen stirker bremsen.
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2%, Die Stiche liegen schrtig auf dem Mahgut:

Wenn der Transperteur in Ordnung ist, die Nadelsiange kein seitliches Spiel hat
und Spannung und Garn geprift und in Ordnung be‘i:‘unden wurden, kann der
leichte Sdgestich nicht beseitigt werden. Der Sdgestich kann gemildert werden,
wenn die letzte FadenfUhrungstse in Richiung dEr?\!uhT angeordnet wird. Dadurch
wird daos Schwingen der Nm?el guer zur Maht geringer, und der Sdgestich zeichnet
sich nicht so sfark ab, An und fUr sich ist diese Erscheinung nicht unbedingt ein
Fehler der Maschine. Einen geraden Stich ndhen Langschiffmaschinen. Maschinen,
deren Greifer quer zur Nahfrichtung stehen. Auch woagerecht umlaufende Greifer
(V. H.) liefern ebenfalls einen verhdltnismalig geraden Stich. Bei Lederarbeiten
wird das Nahtbild entscheidend durch die Form der Nadelspitze beeinflufit,

30. Die Maschine ndht bei Geradsticheinstellung (Mullstellung des Zickzackstich-
einstellhebels) einen leichten Zickzackstich:
Der Zickzackeinstellhebel oder -knopf steht nicht genau auf Null, ader der Einstell-
mechanismus fir den Zickzackausschlag hat sich verschoben, Anweisung fir die
lustierung in Band lll; ,Die Zickzackmaschinen'

. S[)i:I Naht ist im Gerad- bzw. Zickzackstich nicht befriedigend. Sie zeigt Osen und
chlingen:
Anleitung fir die Spannungsregulierung beachten.

32, Der Faden ist fir die benutzie Madel zu dick oder auch beide — Nadel und Faden —
sind fir die Ndharbeif zu stark:
MNadel- und Gaorniabelle beachten.

33. Das Spulengehduse mit der Sonderbezeichnung K eder Z fir das Knopflochnihen
usw, wurde benutzt und nach Gebrauch nicht wieder gegen die normal eingestellte
Spulenkapsel ausgetauscht:

Spulenkapsel austauschen,

34. Der Unterfaden wurde zum Zickzackndhen nicht in die bei einigen Fabrikaten
am Spulengehdiuse vorgesshene Ose eingehakt (zum Geraodstichnéhen darf der
Faden nichi in diese Cse eingezagen werden):

Einfddelungsvorschrift beachten,

35. Die Spule ist mit falscher Drehrichtung in die Spulenkapsel eingelegt:
Ere Spule sall sich in der Regel entgegengesetzt zur Drehrichtung des Greifers
ewegen,

36, Der Unterfaden ist unm?elmﬁﬁig aufgespult worden:
Es ist beim Spulen darauf zu achfen, dali sich Faden neben Faden |egth, Wenn not-
wendig, letzte Fadenfihrung vor der Spule neu einstellen oder schadhaften Spuler
reparieren.

Der Stoff wird beim M&hen kraus

1. Beide Spannungen sind zu stark
Einstellen nach Anleitung.

4. Der Stoffdrickerdruck ist bei dinnen Stoffen zu stark:
Fofchendruck vermindern oder Transporteur mit feinen Zdhnen oder Rauten-
vermﬁﬁnung verwenden, In schwierigen Fdllen Seidenpapier oder Brenngaze mil
Yern 2n.

3. Der Mahfull liegt nicht allseitig gleichméfig auf den Transporteurzéihnchen auf,
Die vor der Nadel liegenden Zéhnchen schieben den Stoff zur MNade! hin:
Die Transporfeurzdhnchen missen den Stoff von der Nodel foriziehen. Das
FoBchen muf} auf den Zahnen gleichmilig aufliegen, hinter der Madel eher etwas
mehr als vor der Madel. Fifichensohle nacharbeiten eder Fifichen richlig anpassen,
auch priifen, ob der Transporteur geradesteht und nicht verzogen ist.
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1.
12.

13:

., Die Nahfiden sind for den Stoff zu stark !

Dem Stoff entsprechend dinnes Garn und dinne Madeln verwenden, Bei sehr
donnen, zarfen Geweben verndht man Seidenpapier mit. Besser jedoch ist es,
Brenngaze zu verwenden, die durch heies Bligeln in Staub zerfdllt.

. Es wird mit Nylon- oder Perlongarn gendht:

Mylon- und Perlengarn mull spannungslos uufgﬁpult und mit sehr leichter Ober-
fodenspannung verndhl werden, Wird das Garn mit Vorspannung aufgespult,
drickt der aufgespulte Faden die Spulen auseinander (zur Zeit giltig). Alle Faden-
leitwege missen besonders sauber poliert sein, Dinne MNadel und Stichplatte mit
kleinem Stichloch verwenden. Nadeln mit Spezialspitze.

MNadelbrechen

. Die Nadel ist verbogen:

MNeve Madel einsetzen.

. Die Nadel ist zu hart:

Modelfabrikat wechseln.

. Die Madel ist for das Stichloch oder fUir den Stoff zu fein:

Maodelstérke ins richlige Verhdlinis zum Nﬁh?ul bringen. Bei Benutzung starker
Madeln Stichplatte mit gréferem Stichloch aufschrauben. Fir starkes oder hartes
Mihgut stfirkere Nadel, evil. Nadel mit Schneidespitze verwenden,

. Die Garnstérke pafit nicht zur Madel;

MNadel- und Garntabelle beachten.

. Das Garn st knotig oder ungleich stark:

Marken-Garn verwenden.

. Am Stoff wird gezogen oder geschoben:

Den Stoff nur durch den Transporteur vorschieben lassen.
Der Transporteur steht zu hoch und schiebt wéhrend des Ndhens das NGhgut hin

und her:
Der Transporteur mull beim Rickgang ganz unter die Oberkante der Stichplatte
sinken unﬁnwirk&um werden.

. Der Transporteur schiebl zu frih oder zu spif:

t
Varschubexzenter richlig einstellen. Siehe Abschnitt | Justierung™.

. Die Naodel steht niicht geschifzt im Nadelkanal und wird deshalb von der Schiffchen-

spilze erfaldt und zerbrochen: i
&i Langschiffmaschinen Froniplatte, sonst Arm von der Grundplatte ldsen und

versetzen, Mach der Einstellung Befestigungsschrauben wieder fest anziehen.

Die Schlingenféngerspitze geht zu dicht an der Nadel vorbei:

Der Abstand der Schlingenfdngerspitze von der MNadel soll in der Regel 0,1 mm
betragen (bei schweren Handwerksmaschinen 0.2 bis 0,3 mm}. Auch Madelschutz
Uberpriifen und neu einstellen,

Der Greifer hat zuviel Spiel in der Greiferbahn:

Meven Greifer einsetzen oder Greiferbahn nacharbeiten,

Beirm Ubergang von dinnem auf dicken Stoff wird nicht gendgend Vorsicht edbt
Bei schwierigen Stellen Néhgeschwindigkeit verlangsamen, beweglichen Nahfull
verwenden,

Die Madelklemme ist lose geworden, oder die Madelklemme zieht die Madel nicht
mehr fest genug an. Die Nadel féllt dadurch beim Nahen heraus:

K lemmschraube fester anziehen oder neve MNadelklemme verwenden.

. Die Stichplatte ist lose, so daf die Nadel aufstollen kann:

Schrauben genlgend fest anziehen.

. Die Nodelstange ist zu stark abgenulzt und wackelt:

Neue MNadelsiange einbauen, evil, auch neue Lagerbuchsen einziehen.
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16. DieFadenspannung ist zu sfark, die Nadel verbiegt sich und wird van der Schifichen-

oder Greiferspitze erfafit:
Spannungen richlig einstellen,

Gertuschvoller Gang der Maschine

. In der Greiferbahn haben sich Fadenreste fesrgcklemrn!:

Fadenreste und Schmutz entfernen und die
dinnt ist, Slen,

ahn mit O1. das mit Peltroleum ver-

. Stark klopfendes Gerdusch auf der Handradseite. Die Armwelle hat in der Léngs-

richtung Spiel;
Axiales Spiel durch Heransiellen der Handrodbuchse oder des Armwellenstell-
ringes beseitigen (Olluft lassen),

. Gerdusch beim Auf- und Niedergang der Nadelstange:

Madelstangenglied oder Madelstangen-Klobenzapien ist ausgelaufen, Neue Teile
einbauven.

. Transporteurbewegungsargane klappern a) durch Spiel in den Lagerstellen —

b) durch verhdrteten MNahstaub im Zahngrund zwischen den Zahnreihen des Trans-
poerteurs und ¢} durch Anschlagen des Transporteurs in der Stichplatie:

a) Stofschieberbewegungsorgane nachstellen, gegebenenfalls neve Teile einbauen.
b) ZOITngr'und reinigen. — c) Stichplatte zurechiriicken oder Schiebewelle richlig
einstellen.

. Die Maschine war demontiert und dabei ist das Ausgleichgewicht auf der Arm-

welle oder — bei festverschraubten Handrddern — das Handrad nicht richtig
aufgeschraubt;

Wenn Maschine mit Ausgleichgewicht oder dgl. ausgestattet ist, solange Ausgleich-
masse verdrehen, bis Maschine ruhig lduft (richtige Stellung durch die %nhrsk in der
Regel gezeichnet).

Das Miéhwerk der Maschine bleibt stehen,

obwohl sich das Handrad mitdreht und die Kupplungsschraube angezogen ist

1.

Che Kupplungsschraube kann nicht mehr weit genug angeschroubt werden. Die
Sicherungsschraube stéit gegen die Nase der Ausldsungsscheibe:
Sicherungsschraube wird herausgestelll, ebenso die Kupplungsschraube. Der Aus-
IGsering 1st um 1802, also um eine halbe Umdrehung, zu versetzen. Zusammensetzen
in umgekehrier Reihenfolge. Gegebenenfalls eine MNase fortschleifen, wenn kein
Austauschring vorhanden oder beschaffbar ist (damit Kupplungsschroube sich
weiterdrehen |G6t),

Maschine hat schweren Gang

. Es ist schlechies Ol verwendet worden, das sich in den Lagerstellen verdickt hat:

Lager mit Petroleum reinigen und schmieren, Maschine uneingefddelt fichtig
durchlaufen lassen und mit gutem O nachélen. Ist dadurch kein Teichterer Gang
der Maschine zu erreichen, o muB die Maschine demontiert werden, Alle Teile
werden mit einer krdftigen Sodaldsung oder P3 behandell, sauber gespilt, ge-
trocknet und mit einerm Ol- oder Petroleumhauch versshen, — Zum einfachen
Reinigen der Maschine wird gebraucht: je ein Olkdnnchen mil Petroleum und O,
eine kleine Schale, ein breiter Pinsel und zwei weiche Putzlappen (Schmirgelleinen
darf nicht zum Reinigen benutzt werden, weil damit leicht Schaden angerichtet
werden kannl.

Der Transporteur arbeitet ungeniigend

. Der Transporteur steht zu niedrig, er Iritt beim Vorschub zu wenig Ober die Stich-

platte:
Transparteur hoher stellen, er soll bis 2u einer Zohnhdhe Ober die Stichplatte
Rinausragen,
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. Zwischen Stichplattensieg und Stoffschieber hat sich Schmutz festgeprefit:

Stichplatte abschravben und Schmutz enffernen, besonders aus den schmalen MNuten
rwischen den Zahnreihen.

. Die Zihne des Transporieurs sind stumpf oder durch MNéhstaub und dgl. verklebt;

Transporteurzihne schérfen oder Zahngrund reinigen, Besser neues Zchnstick
aufschrauben.

. Der Stoffdrickerstangendruck ist zu gering:

Stoffdruck-RegulierbUchse nach rechfs hineinschrauben, damit Druck stdrker wird,

., Die Arbeitsmomente des Transporteurs stimmen nicht zur Nadel- und Greifer-

bewegung:

Momente neu einstellen.

{Reparaturanweisung fiir das betreffende Maschinensystem und die Justier-
anweisungen des Lieferwerkes beachten.)

Fiir den Innen-Antrieb haben sich unsere ELGU -Gurte seit
Jahrzehnten millionenfach bestens bewihrt. Diese Gurte ver-
einigen folgende Vorteile in sich:

1. Synchronische Kroftibertragung

2. Kein Gleit- oder Kraftverlust

3. Kein Achsdruck

4. AuBerst flexibel und haltbar

5. Anspruchslose Behandlung

6. Kostenvermindernd, weil billig

7. Anfertigung ohne Werkzeugkostenanteil bei
entsprechenden Abnahmemengen

Deshalb wahilt der erfahrene Konstrukteur und Fachmann nach

wie vor den

Antriebsgurt

Yon

ELGU Wilhelm Elbracht

Giitersloh,Bismarckstrafle 40
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12,
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Die Ndhmaschine in Frage und Antwort*)

. Wer war der Erfinder der Néhmaschinennadel mit dem Ghr an der Spitze?

Der Erfinder derheute nach gebrduchlichen Méhmaschinennadeiform warBolthasar
Krems aus Mayen/Rhld. (um 1800},

- Wann wurde die erste ndhende Doppelsteppstich-Ndhmaschine erfunden, und war

war der Erfinder?
Die erste brauchbare Doppelsteppstich-Mihmaschine wurde imJahre 1845 vo
Amerikaner Elias Howe erfunden, vouT ey

. Welche Erfinder und Firmen hoben die Konstruktion und Entwicklung der Neh.

maschine mu%ehlich beeinflulit?

A. B, Wilson, Gibbs, House, Singer, Schleicher, Miller und Diehl, Gritzner, Leslie
die Gebr, Mack, Willcox und Gibbs, Standard, White, Neidlinger, Guitmann sowie
eine grofie Zahl Konstrukteure und Nahmaschinenwerke, die nicht alle namentlich
aufgefihrt werden kénnen und nicht bekannt geworden sind.

. Welche Stichart ndhen die meisten Haushalt-, Handwerker- und Industriendhma-

schinen?

Die gebrduchlichsten Haushall-, Handwerker- und Industriendhmaschinen néhen
den Doppelsteppstich.

Welche weitere Stichart wird in der ndhfadenverarbeitenden Industrie noch
verwendet?

Die ndhfadenverarbeitende Industrie benutzt auch den Keftenstich in seinen
verschiedenen Abarten.

In welche drei Gattungen kann man die Schlingenfinger der Doppelsteppstich-
nihmaschine einteilen?

Die Schlingenfénger der Doppelslep%ﬁichmuschiﬂenTeill man ein in die Gattung der
Schiffchen, Greifer und Greiferschifichen.

Welcher Nahmaschinentyp findef in neuerer Zeif eine immer gréfere Verbreiung?
Fir Haushalt und Handwerk werden in zunehmendem Malle Universal-Zickzack-
ndhmaschinen bevoarzugt,

. Was versteht man unter einer Universal-Zickzackndhmaschine?

Die Universal-Zickzackndhmaschine ist eine Mdhmaschine, die auller dem be-
kannten Geradstich auch Zickzackstiche verschiedener Breife ndht. Im Gegensatz
zur Spezial-Zickzackndhmaschine ist sie so konstruiert, dali die ZZ-Stichbreite
innerhalb der vorgesehenen Grenzen einfach und beliebig breil einzustellen ist.
Die Mehrzohl aller Universal-Zickzackndhmaschinen hat Oberdies noch eine
Stichlagenverstellméglichkeit, die ebenfalls durch Verdrehen eines Stellknopfes
oder eines Einstellhebels betdtigt werden kann,

Diese Einrichtungen.ermaglichen neben den normalen Ndharbeiten auch eine
Reihe von Spezialndharbeiten, wie z. B. Knopflochndhen, Knopfannéhen, Zier-
sticharbeiten, Stickereien, Applikationen usw.

. Welche beiden Teile sind zur Bildung des Doppelsteppstiches unerlaBlich?

Fir die Bildung des Doppelsteppsfiches ist eine ohrspitzige MNadel und ein
Schlingenfanger mit Unterfadenspule notwendig.

. Weiche Aufgabe hat der Transporteur zu erféllen?

Der Transporteur schiebt den Stoff nach Beendigung der Stichbildung um die
eingestellte Stichldnge weiter und untersiiizi aulerdem daobei den Stichanzug.
Welchen Zweck haben Oberfadenspannung und Unterfodenspannung?

Die beiden Spannungen sollen den Oberfaden und den Unterfaden so bremsen,
daf beiderseits im Stoff ein gleichmdBiger und kréftiger Einzug der Fiden erfolat.
Sie wirken also regulierend auf den Fadenab- und Fadenanzug,

Wozu wird der Fadenregler (Fodenhebel) gebraucht?

Der Fodenregler verkirzt den Fodenweg zwischen Oberfadenspannung und
MNadeléhr, wenn die Nadel zur Schlingenbildung abwirts geht, Dadurch gibt er

Als Prifungafrogen gedocht, deshals nicht nach Sechgsbieten geardnel|

derm auch den for die Spulenkapselumfithrung oder den fir den Schiffchen-
Sﬂrr}é:i:schiu { bendtigten Oberfaden frei, Mach dem Abwurf der Oberfadenschlinge
wird der Fadenweg durch den Fadenregler wieder verléngert. Dabei wird die
gberflossige Fadenmenge fortgenommen, der Stich fest in das Ndhgut eingezogen
und von der Garnrolle soviel Garn nachgezogen, wie fir den [etzlen Stich
verbraveht worden isl,

. Welche Fadenreglerarfen gibt es? .
& Die bekunnfesteng Fadenregler sind der Gelenkfadenhebel, der Gleitfadenhebel,

der Kurvenfadenhebel und der umlaufende Fadenregier. (Anm.: Fadenregler,
auch Fadenhebel.)

14. Inwiefern erleichtert der Untgtjfnden‘gbmg dfn Ab- und Einzug der Oberfaden-
hlinge, und wie nenn! man diesen Yorgang! . .
5IZ‘;IE:- L%Iln'rcrfuden soll im Augenblick des Ab- und Einzuges der Oberfadenschlinge
lose sein, damit der Oberfaden durch den Unterfaden maglichst wenig gehemmi
wird und die Oberfadenspannung entlastet werden kann, Zu diesem Zweck wird
im geeigneten Augenblick von der Unterfadenspule etwas Faden abgezogen, man
spricht daher von einem Unierfodenabzug.

15, Auf welche Weise kann der Unterfﬁdenut&zug erreicht werden?
nterfadenabzug kann erreichi werden ; ;
:]D}E:jtl_:lj'che besondere El'l!'l-EChGniSChe Einrichtungen (z. B. beim Whrle-Bnhngre:fer].
b) durch vorspringende oder kurvenférmige Greiferkanten, Greiferabdeckbleche
mit ansteigenden Fldchen, durch den Transporteurniedergang.
¢y durch den Transporteurausschub, .
) durch exzentrisch gelagerte Unterfadenaustrittsidcher,
e} durch das Ausfahren des Schiffchens.

i i bei fer?
16. Welche beiden Hauptgruppen unterscheidet man bei der Gaftung der Grei
Die Hauptgruppen E.h?r Gattung Greifer sind frei umlaufende Greifer und Bahn-

greifer. .
17. Welche Greifersysteme gibt es bel den frei umlaufenden Greifern!
Es gibt; _ .
a) 5m|uufgr*eifer mit Brille, die einmal, zwei- und dreimal je Slichbildung um-
laufen, ! )
b) lj?nlc:uf reifer ohna Brille mit vorwiegend rweimaliger Greiferumdrehung je
Stithbil:giung.

waagerecht umlaufende Greifer mit zweimaliger Greiferumdrehung je Stich-
9 bitdx?ng (von den Amerikanern nach der vertikalen Lage der Greiferwelle
auch vertical hook, V. H, genannt),

18. Wann werden vorzugsweise waagerecht umlaufende Greifer verwandt!
a} bei Moschinen mif Nadellransport,
b} bei Zweinadelmaschinen mit zwe Graifern,
¢) bei Hohlsaummaschinen,
d) bei Sdulenmaschinen.
19. Bei welcher Transporteinrichtung ist das Stichloch nicht in der Stichplatte, sondern
im Transporteur der Maschine! : ' )
I[".'r“us Sﬁlchl%?:h befindet sich im Transporteur, wenn die Masching mit Nadeltransport
ausgestatiet ist, d. h. wenn die Nadel an der Bewegung des Transporteurs leilnimmt,

20, Welcher Unferschied besh:hT’zwiﬁchen Greifer und Schiffchen in bezug auf die Art
ise der Stichbildung! )
Eﬁ?;j g:i?:r erfassen die Oberfadenschlinge mit einer Spitze oder einem Haken,
wellen und fihren sie Gber dos Spulengehduse mit der Unterfadenspule hinweg.
Die Spule ist orisfest, sie nimmt nicht an der Schlingenféngerbewegung teil.
Bai den Schifichen macht die Unterfadenspule dieselbe Bewegung wie der Schlingen-
fanger, sie durchféhrt mit dem Schiffchen die Oberfadenschlinge.
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21. Weilches sind die bekanntesten Greiferschifichen !
Die bekanntesten Greiferschiffchen sind: I i
das Ringschifichen (oszillierendes Greiferschiffchen),
das Barrell-Greiferschifichen,
die Greiferschifichen der Schuhmacher- und dlieren Séulenndhmaschinen

22, Wie wird der Ncq\elschmlz bei Schiffichenndhmaoschinen erreicht?
Gg durch zweckmdlige Einstellung der Stichplatte,
b} durch richtige Steflung der MNadel im Madelkanal,

23, Welche Aufgabe hat der Nadelschutz zu erfillen?
Der Madelschutz soll die Nadel vor dem Erfassen durch die Greiferspitze schitzan

24, Wie wi i i i i d i
reilteh;?llrd der MNadelschutz bei Greifer- und Greiferschifichenndhmaschinen er.
g% Eei ger Eir;gsdl}]nffnﬁhmnschine.
ei der Bahnschwinggreiferndhmaschine (Zent i
c) bei der Umlaufgreiferndhmaschine W u, ‘EV é-r‘ll 'rslspulengreﬁtrnﬁhmmchmE),
) beim Umlaufgreifer chne Brille Pfaff 134, 5 95,
€) beim waagerecht umlaufenden Greifer.

Der Nadelschutz ist zu finden:

zu c{: im Trei&erﬁnger. .

zu b): an der Vorderkante des Treiberfingers, der der Greiferspitze zu

zu c): als eine hickerformige Verléngerung des GreiFerboden?zur G?:i%:ggﬂl;_:é
hin oder durch einen rohrférmigen Ansatz am Stichloch der Stichplatte

zu d): in der Unterkapsel hinter der Nut fir den Hallefinger des Anhalfestiickes

zu e): am angewinkelien runden Nadelschutzblech (V.H.-Greifer). '

25, ‘u[;u'eicf;ce Mﬁ?{_?f?e harﬁjer Kapsellifter zu erfullen?
er Kapsellifter soll der Oberfadenschlinge im Augenblick des Fadendurch-
:cr%-.é;éﬂei:h:u:mchen Haltefinger und Unterkapselnut Ungehinderten Durchgang
26. Welche Aufgabe hat beim Bahnschwinggre| i i i
] | ggreifer (Zentralspulengreifer) die kl
g_bschrqgung am Greiferrand nahe der Grt:ifers;gilz»e zu eﬂfﬁlre%? ) Ol kicine
& ie Ib:l!e;':el- Abschrdgung am Greiferrand nahe der Greiferspitze soll bei Ablenkung
Uﬁ; ci;lh:id:frhlndcrn. dafl die Nadel beim Abwirlsgang auf den Greifer aufstsil
27, Vielfach hat der Bahrschwingareifer (Zeniral i i i
gf;‘ll’!e Rl i is‘rgs?e i (Zentralspulengreifer) an seiner Spitze eine
ie kleine Rille nahe der Greiferspitze am Zentralspulengreif I &
fester und starker Stoffe den Fadennachzug er!ei|:{|:h=-,rﬂ.$I e

28. Wie entsleht bei den schwingenden (oszillierenden) Bahn

€ ! : . greifern und Bahngreifer-
sDcE-rfgfltsg f:rsggm}erc\lmgeh?pml zw-gcher'r SchlingenfGnger und Treiber fir den

) ertadenschlinge, und wie grof soll d i i i -
IFEIPEIIEF znd e g q oll das Spiel zwischen Schlingen
nfolge der Bewegungsumkehr ist irmmer nur ein Treiberfinger mil dem Schlingen-
féinger in BEFGhFUH% der Faden kann also an dem gtgcﬁﬁberliegenden F irlgge."
bequem vorbei. Im Durchschnitt soll etwa 4, bis */,, mm Spiel vorhanden sein.

29. Welchen Sinn hat die leichte Abschréioung am Treib i I i
| 1 iberfinge -
%ljeu;e:_-n;hrlcéscl?_lme {Zen1ruIspuIengFeifErnﬁhmuschin;)?g B RIS
ie leichte Abschrdgung am Treiberfinger soll die Bildun f
beginstigen bzw. ein Abscheren des Fagdens verhiiten. RN o
30. ggﬁ’:?:ﬂsﬂlg? hat beim Bahnschwingareifer (Zentralspulengreifer) der ansteigende
Der ansteigende Greiferrand dient:
a) dem Unterfadenabzug,
b) der sicheren Filhrung des Oberfadens um die Spulenkapsel.
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31, Warum ist die Austrittestelle des Unterfadens beim Ringschiffchen exzentrisch zum
Drehpunkt des Schlingenfiingers angeordnet? ,
Die exzentrische Lage des Fadenausiritts dient dem Unterfadenabzug, denn je nach
der Steflung des Ringschiffchens in der Bahn wird der Abstand zwischen Faden-
austritisstelle und Nahgut grofier oder kieiner. Im Augenbiick des Oberfaden-
abzugs mufl er am kleinsten sein, damit der Unterfaden [ose ist (Abb. S. 78),

32. Worguf ist beim Einfadeln der Langschifichen mit Lochspannung besonders zu
achten?
Der Unterfaden soll so eingeftidelt werden, daf das Loch, welches der Schiffchen-
spitze am nichsten liegh, die letzte Fadenfihrung ist,

33, Wie grofl mull der Abstand zwischen Greiferspitze und Nadel (Nadelabstand) nach

Beendigung des Schlingenhubes sein?
Im Durchschnitt etwa ¥/, mm,

34, Wieviel Abstand soll die Nadel vom MNadelschutz haben?
Der Abstand der MNadel vorn Nadelschutz mufl in jecem Fall geringer sein als von
der Greiferspitze zur Nadel, also weniger als 0,05 mm, sie darf am Nadelschutz
leicht anliegen.

35, Wie hoch soll der Transporteur in Hochststellung Gber die Stichplafte hinausragen?
Der Transporieur sol| bai Haushalt- und Handwerkermaschinen in seiner héchsten
Stellung normalerweise bis zu einer Zahnhdhe Uber die Stichplatte hinausragen
(0,75 bis 1.5 mm),

36, Aus welchem Grunde wendet maon verschiedenartige Zohnkopfiormen und
Zahnungen an?

Dinne, weiche und lose Gewebe erfordern eine feine Zahnung, feste und starke
Stoffe eine grobere Zahnung. Die Zahnkopfform richtet sich nach dem Nahgut,
der Naharbeit und nach der Fofichenform,

37, Was ist vielfach die Ursache fiir schlechten Transport beim mehrreihigen Hipfer-
fransporteur? ;
Der Transporteur kann nicht hoch genug aus der Stichplatie herauskommen, weil
sich zwischen den Zahnreihen MNéhstaub und Stoff-Flusen festgesetzt haben. Stich-
platte abschrauben und Transporteur reinigen.

38, Welche Aufgaben haben die Fadenleittsen zu erfillen? : .
Die Fadenleitéisen sollen den Oberfaden zweckmélig und sicher fUhren, einen
notwendigen Richtungswechsel ermbglichen und das Zwirbeln des Oberfadens

verhindern,

32, Welche Arten von Garnrollenhaltern und Garnrollenstindern gibt es?
Als Garnrollenhalter bzw. -stinder werden angewendet;
a) der gewdhnliche Garnrollenstift mit Unterlage,
5) der umklappbare Garnrollenhalter,
¢) der Garnrollenhalter fir Kreuzwickelspulen,
dj Eﬂrnruﬂenstﬁnder mil besonderen Fodenleitbligeln for grofe Spulen und
opsen.

40. Aus welchem Grund entwickelie man die verschiedenartigen Garnrollenhalter?
Die verschiedenen Garnrollenhalier wurden den Erfordernissen der Haushait-,
Gewerbe- und Industriendhmaschinen angepall. Normale Haushalt- und Gewerbe-
nédhmaschinen haben haufig nur einen einfochen Garnrollenstift, der in den
meisten Fallen guch den Ansprichen genigt, FUr Kreuzwickelspulen eignen sich
sesser die umklappbaren Garnrollenhaltér, weil abgefallene Garnwindungen
unter dem Stift hindurchgleilen kénnen, Bei schnellndhenden Industriendhmaschinen
ist es wichlig, dafl der Faden maglichst leicht und gleichméBig von der Garnrolle
abgewickell wird, damit die Fadenspannung nicht durch den Abzug des Fadens
unaleichméfig beeinflult wird, Diesen Forderungen geniigen am besten Garn-
rollensténder 'mi! besonderen Fadenfihrungen.
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Inwiefern kann die Garnrolle auf sinem einfachen Garnrollenstift e i
miéfliges Mahibild oder sogar Fadenreifen bewirken? " dngisich=
gngresclfr]mnﬂsgﬁ Shchbﬂiljung und sogar Fadenreiflen kann entstehen, wenn die
arnrolle zu schwer il oder einseitig auf dem Arm aufsitzt, weil di T
die Garnrolle fehlt, J fe Unterlage fur

Worauf ist beim Montieren und Einstellen des Spulers besonders zu achfen?

Beim h:-'.onheren und Einstellen des Spulers ist darauf zu achten, dafl die [etzte
Fadenilihrung vor der Spule in ihrer Verldngerung auf die Mitte der Spule zeigt
sonst wickelt sich der Spulfaden einseitig auf, Wenn der Spuler eine uurornmig.:%q'
Abschaltvorrichtung hat, mull diese so einreguliert werden, dald sich der Spulé:

selbstiditig abschaltet, wenn die Spule voll ist,
Warum |ts! sich bei den meisten Maschinen die Oberfadenspan

Lifterhebel angehoben wird! i A
Wgr}n dmdobﬁr_r_’:‘:’deggpurnur?g ausgeldst ist, 1Bt sich der Cberfaden noch Be
endigung der Nadharbeil leicht nachziehen. Es wird so vermieden, dall der Fi
reilit oder die Madel verbogen wird, o e

. Worauf ist bei der Einstellung der Spannungsausidsung, speziell bei der Verarbel.

tung dicker Stoffe, besenders zu achten?

Beim Einstellen der Spannungsauslsung ist darauf zu achten, dafl

a) der Stofidrickerfull nicht zu niedrig eingestellt wird,

b) die Ausldsung der Oberfadenspannung erst kurz ver der héchsten Stellung des
Lifterhebels erfolgt und

€} der Ausliisernechanismus bzw, der Auslasestifi nicht hiingen bleibt,

Ist es zweckmdfig, wenn die Federkraft der Fadenanzugsfeder von der Naherin
ohne weitere Hilfsmittel verstellt werden kann, und welche Nahmaschinenfabriken
rissten |hre Maschinen mit verstellbarer Fadenspannung aus?

Die Federkraft der Fadenanzugsfeder soll der Mé&harbeit und dem Mahmaterial
mpgluchsi entsprechen, Es ist daher gut, wenn die Fadenanzugsfeder, z. B. zum
Sticken und Stopfen, etwas entspannt oder zum Verndhen von harfen, spriden
Garnen etwas stdrker gespannt werden kann. Die G. M, Plaff A.-G., Kaiserslautern,
die Kochs Adlernidhmaschinen Werke A.-G., Bielefeld, u. a. haben die Oberfaden-
spannung so konstruiert, dal} die Federkraft der Fadenanzugsfeder in geringen
Grenzen durch Verstellen eines Einstellhebe's requliert werden kann.

Wie mull die Fadenanzugsfeder eingestellt werden, und wie &0t sie sich normaler
weise verstellen?

Die Fadenanzugsfeder 186t sich hinsichilich der Federkraft und der Wirkungsdauer
einstellen, Die Federkraft richtet sich nach der Art der Naharbeit und des MNéh-
materials; zum Sticken und Stopfen und bei ZZ-Maschinen wird eine leichte
Spannung bevorzugl, harte und spride Garne erfordern eine stdrkere Spannung.
Als Regel kann gelten: die Fadenanzugsfeder mufl mindestens so stark federn,
dall sie sicher in ihre Ausgangsstellung zuriickfedert. Die Federkrafl 10t sich in der
Regel durch Verdrehen des gpunnungsholzens der Oberfadenspannung einstellen.
Hinsichtlich der Wirkungsdauer mul sie so eingestelit werden, dal} sie in dem
Augenblick zur Ruhe kommt, in dem die Nadelspitze in den Stoff sticht (normale
Stoffstéirke), Zu diesern Zweck @Bt sich der Anschlag, an dem die Feder in der
F.urr;gs'rellung anliegt, so verstellen, dall die Feder friher oder spéter anliegt oder
autliegt, B

Worin unterscheidet sich die Nndeisrun?enbewegung der Schiffchennghmaschine
EE_genf.'r_ber der der Greiferndhmaschine?

ei Schiffichennéhmaschinen wird die Nadelstange in der Regel durch eine Herz-
kurve angetrieben, Der Schlingenhub ist dadurch festgelegt, Nach dem Eintritt des
Schlingenféngers in die Oberfadenschlinge bewegt sich die Nadelstange wieder
abwdrts und steht dann einen Augenblick still, ehe sie endgiltiq aufwirts geht,
Diese Nadelstangenbewegung ist notwendig, um dem Schifichen den Durchschlupf
durch die Oberfadenschlinge zu erleichtern

. ‘Welche Vorteile und welche Machteile hat ein Gurtantrieb (Kelten- oder Loch-

urt)?
Eeﬁen- und Lochgurte sind schnell und mithelos zu montieren und ergeben einen
gerduscharmen Lauf, sie sind aber empfindlich gegen Ol und Luftfeuchligkeit und
verursachen unter Umstidnden schweren Gang der Maschine,
Welche Vorteile hat der neve Synchroflexzahnriemen aus dem Kunststoff Vulcollan?
Synchroflexzahnriemen sind unempfindlich gegen Feuchtigkeit und Ol und deshalb
im Betrieb keinen Ldngenschwankungen ausgesetzt.

. Welche Vorteile und welche Machteile hat ein Zahnradantrieb?

Zahnradantriebe gewdhrleisten einen stets gleichbleibenden leichten Lauf der
Maschine und haben eine fas! unbegrenzte Lebensdaver, Sie sind aber erheblich
schwieriger zu montieren als Gurte. Bei unsachgemdfBem Zusammenbau entsteht
gerduschvoller Lauf. Zahnradantriebe sind in der Herstellung teurer.

. ‘Worauf ist bel der Montage und Demontage der Zohnrdder besonders zu achten?

Wor der Dementage ist zu prifen, ob der Zahneingriff irgendwie gezeichnet ist,
Wenn das nicht der Fall sein sollte, ist das unbedingt nachzuhelen, Bei der Montage
ist darauf zu achten, dal die gezeichneten Z&hne ineinandergreifen und die Zahn-
rdder nicht zu stark k@mmen, aber auch nicht zuviel Spiel haben.

. Dtrfen Kettengurie und Riemen gedit werden?

Kettengurte und Riemen dirfen nicht gedlt werden, weil sich dadurch der Werk-
stoff zusammenzieht; zu stramme Keftengurte verursachen Schwergang der
Maschine,

. Weshalb ist der Stoffdrickerstangenkloben bei Néhmaschinen fir Handwerk und

Industrie hdufig geteilt? o
Man filhrt den Stoffdrickerstangenkloben geteilt aus, damit die Oberfaden-
spannung beim MNéhen starker Stoffe nicht vorzeitig ausgeldst wird.

. Welche Gangrichtung hat das Gewinde der Begrenzungsschroube (Deckelschraube)

der Madelstangengliedkurbel? ) ) )
Die Begrenzungsschraube fir das Madelstangenglied hat meist Linksgewinde.
Pfaff benutzt Rechtsgewinde.

. An welcher Stelle und auf welche Art reguliert man den Zeitpunkt fiir den Eintritt

der Schiffchenspitze in die Oberfadenschlinge, z. B.

a) bel Bogenschifindhmaschinen,

b) bei Langschiffn@hmaschinen,

c) bei Adler Klasse 30 und dhnlichen Schuhmachernghmaschinen,

d) bei Singer-Schuhmachernéhmaschinen,

e} bei Claes- und Flentje-Schuhmacherndhmaschinen?

Bei Schwingschiffndhmaschinen reguliert man in der Regel den Eintritt der
Schiffchenspitze in die Oberfadenschlinge durch Verdrehen des Exzenterbolzens
in der Schaukelwellenkurbel —

bei Langschiffichenndhmaschinen System Singer durch Verdrehen der Exzenter-
kurbel {evil, Stift versetzen) —

bei Adler- (Pfaff-, Phoenix-, Mundlos- usw.} Schuhmacherndhmaschinen durch Ver-
drehen des Exzenterbolzens, der den Schwinghebel und die lange Zahnstange
miteinander verbindet — )

bei Singer-Schuhmachernéhmaschinen durch Umsetzen des Zahnradeingriffes oder
durch Krispfen oder Strecken der langen Zahnsiange —

bei Claes und Flentje durch Verschieben der Zahnstange in der Klemmbefestigung -
bei Dirkopp Ghnlich wie bei Singer.

. Wie grofl ist der Schlingenhub zweitouriger Umlaufgreifer chne Brille nach 595

bej
n; Adler, Anker, Singer, Phoenix usw.,
b) Systern Pfaofi? . B ) _ _
Der Schlingenhub betrdgt im Durehschnitt 2,0 bis 2,2 mm, bei Pfaff im Durchschnitt
1,8 bis 2,0 mm.
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Wie grofl st der Schlingenhub bei waagerecht umlaufenden Greifern?

Der Schlin&enhu!:l betragl bei waogerech! umlaufenden Greifern (VH = vertical
hook) im Durchschnitt 1,6 bis 2,0 mm  (verfical hook ist die amerikanische Be
zeichnung, und zwar nach der vertikal gelagerien Greiferwelle).

Wie grofl ist der Schlingenhub bei Zentralspulengreifermaschinen (Bahnschwing.
reiferndhmoschinen)!
er Schlingenhub bei Zentralspulengreiferndhmaschinen betrégt im Durchschinin
2,2 bis 2,5 mm, bei Pfaff 2,0 bis 2.2 mm,

Waodurch enfsteht in der Regel lauter und schwerer Gang bei Greiferndhmaschinen?
Gerfiuschvoller Gang und schwerer Lauf beil Greifernéhmaschinen entsteh! durch
Fodeneinschlag in die Greiferbahn der Greiferschifithen und Bahngreifer bzw,
in die UnterkapselfiGhrungsnut bei (zweitcurigen) Umloufgreifern ohne Brille.

Welchen Einflull hat die Nadelspitzenform auf das Ndhen?

Die verschiedenen Nadelspitzenformen erleichtern einmal den Einstich der Madel
in das MNéhgut (Schneidspitzen) und beeinflussen zum anderen auch das Mahtbild
enfscheidend,

. Welche hauptsdchlichsten Madelspitzenformen gibt es?

Rundspitze, Kugelspitze, reghfs- und linksschneidende Lederspitze, Dreikantspitze,
Vierkontspitze, Perlspitze, Spatenspilze usw.

Warum ordnet man bei Universalzickzackmaschinen den Greifer vorwiegend quer
zur Mahtrichtung anl? _ .

Oer quergestellte Greifer erméglicht auf einfachste Weise die Zickzackstichbildung
und auch das Biesenndhen. Steht der Greifer in Nahirichlung, so mull er zum
Zickzackndhen an der Seitwdrtsbewegung der MNadel teilnehmen, Die Juslierung
dieser Bewegungsmomenie mull sehr genau vorgenommen werden,

Warum kann man mit Zweinadelndhmaschinen mit zwei Greifern in einfachem
Stoff bzw. ohne Kordeleinlage keine Biesen ndhen?

Fiir das Biesenndhen werden zwei Madeln und ein Unterfaden als Verschlingungs-
faden bendtigt; der Unterfaden hélt die Biese zusammen; zwei Ober- und zwei
Unterfdden ergeben nur zwei normale Doppelsteppstichnéhte.

Welche Aufgabe hat eine Rutschkupplung im Greiferantrieb zu erfOllen?

Die Rutschkupplung soll bei Blockierung des Greifers durch Fadeneinschlag (in
die Unterkapselfihrungsnut) das Triebwerk der Maschine abschalten, um Greifer-
schdden, Zahnradbriche oder ein ReiBen des Guries zu verhiiten.

. Wie entfernt man Fadenresle beim zweitourigen Umlaufgreifer nach S 95 oder

Pfaff 1341

a) Um Fadeneinschlag zu entfernen, &ffnet man zuerst den Grundplattenschieber
und proft, ob Fadenreste in der Greiferringnut sichtbar sind, Das Fadenende
wird erfofit, das Handrad kurz rickwérts gedreht und daobei versucht, den
Faden aus der Bahn zu ziehen.

b) Gelingt dieser Versuch nicht, 1&st man die Befestigungsschrauben des Greifer-
bigels, niemals aber die des Greifer b le ches, und versuch! nun, die Fadenreste
herauszubekemmen oder durch vorsichiiges Drehen am Handrad unter Zugabe
von Petroleum zu zerreiben,

¢) Sind auch diese BemUhungen erfolglos, wird der Greifer voilsTﬁndigr aus-
einandergenommen, dazu zuerst die Spulenkapsel, Stichplafte und den Trans-
porteur entfernen. Dann die drei Befestigungsschrouben des Greiferbiigels
vollstindig herausdrehen und den Blgel cbnehmen. AnschlieBend wird der
Greifer so gedreht, dofl die Greifergegenspitze bei 5-95-Greifern mit dem
zweiten Einschnift im Unterkapselflansch, bei Pfaff-134-Greifern mit dem ersten
Einschnift Obereinstimmt. MNun erfalt man den Unferkapselstift und kippt die
Unterkapsel, ohne Anwendung von Gewalt, mit ganz |eichtern nach links ge-
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richtetern Zug aus der Greiferringnut, Einfacher ist es, den Greifer so zu drehen,
dall — von oben gesehen — bei Plaff 134 Schraube 1, bei 5-35-Greifern Schraube
2 bzw, 3 des Greiferabdeckbleches mit dem des Anhaltestiickes in einer Richtung
stehen. Dlas Herauskippen ist dann sehr leichl in gleicher Weise wie eben
beschrieben durchzufihren, Sollte sich die Unterkapsel so festgesetzt haben, dafl
sich der Greifer nicht mehr drehen 1801, um an die Schrauben des Greiferbiigels
zu gelangen. dann enffernt man das Anhaltestick oder den ganzen Greifer.

FOr welche Arbeiten verwendet man einen Rollfull?

Den Rollful verwendet man vorzugsweise zum MNédhen von Schuhschéiften, weil
man mit ihm mihelos Bogen ndhen kann und weil er eine gute Ubersicht bei der
Méharbeit erméglicht.

Wann verwende! man einen feingezahnten, wonn einen grobgezohnten Trans-
porteur und wann ein Schiebrad (in Verbindung mit dem Rollfuf)?

Grobgezahnte Transporteure fUr schwereres und hartes Mahgut. Das Schiebrad
mit Rollfull wird verzugsweise zum Mtihen von Leder benutzt, wenn enge Kurven
gendhl werden missen (Schiftestepperei, Feintdschnerarbeiten).

Fir welche Arbeiten benutzt man Block-, fir welche einreihige Transporteure?
Den einreihigen Transporteur benutzt man for den Rellfull und den Block- oder
Winkeltransporteur fir die Saumnéiherei, Block- oder Winkeliransporteure findet
man hdufig an dlleren Haushaltndhmaschinen,

Wann muli das Stichloch grofl, wann soll es klein sein?

Die Stichlochgréfie mull immer auf die NMaharbeit abgestimmt sein; MNdharbeiten
in grobem Nﬁh&ui erfordern slarke Nodeln und grobes Garn. Dementsprechend
mul3 auch die Gréle des Stichloches gewdhit sein. Beim Verndhen von dinnen
Stoffen wird das Stichloch méglichst klein gehalten, weil nur feines Garn und feine
MNadeln verwendet werden. Bei einem zu grofien Stichloch kénnte der dinne Stoff
in das Stichloch eingezogen werden und dann bei der Aufwdrisbewegung der
Madel mit hochgenommen werden. Die Folge daven wéren Fehlstiche.

‘E’M"Gnn benuizt man einen grofien oder kleinen bzw. einen breiten oder schmalen
ollfull?

Die Grofle und Breite des RollfuBes richtet sich nach der Stdrke des Ndhgutes und
der Art der auszufUhrenden Arbeit.

. Warum verwendel man bei Maschinen fir Kraftbetrieb kein grofies Handrad?

Maschinen mit groflem Handrad haben bet Kraflanirieb ein zu grofies Beharrungs-
vermagen, Dies wirkt sich beim Bremsen ungOnstig aus und beeintréchtigt auch das
rasche Anlaufen der Maschine. Aullerdem wilrde die Maschine stark vibrieren
und der Lagerdruck erheblich ansteigen, Dias Auswuchlen eines gréfleren Hand-
rades ist erheblich schwieriger als bei einem kleinen Handrad,

Warum ist das Unterkapsel-Anhaltestick bei einigen Fabrikaten gefedert?
Un’rer}mps&l-ﬁnholhs‘ru:ke werden gefedert, um dadurch das Gerdusch zu
ddmpfen.

Weshalb stattet man Umlaufgreifermaschinen, die Giber eine Mahleistung von
2800 Stichen in der Minute hinausgehen, meist mit einer Kapselliftung aus?

Bei hohen Geschwindigkeiten wird die Unferkapsel stark an daos Anhaltestiick
{Finger, Horn) gedrickt und der glatte Fadendurchgang behindert, Der Kapsel-
I0fter steverf im Augenblick des Fadendurchschlupfes bei richtiger Einstellung die
Unterkapsel so, dall die Oberfadenschlinge glahl passieren kann,

. Warum haben handwerklich genutzte Universalzickzack-Méhmaschinen in der

Regel eine zweite Oberfodenspannung?

Eine zweite Oberfodenspannung ist nofwendig, wenn Biesen gendht werden salien,
sie ist auch erwOnscht fir Sonderarbeiten, z. B. dos Knopflochnighen usw., um ein
hdufiges Umstellen der Spannung zu vermeiden.
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74, Warum hat das Ringschifichen und besonders der Ringgreifer W &W Klasse 12
eine lange Greiferspitze?
Bei einer langen Greiferspitze wird der grifite Teil des Umschlingungsfadens
erst bendligt, wenn die MNadel das Nahgut bereits verlassen hat, Sobald der
Schlingenfénger mit der Ausweitung und Umflhrung der Oberfodenschlinge
beginni, steh dem Oberfaden das freigewordene Einstichloch zur Verflgung, er
kann also ohne grofie Reibung hindurchgezogen werden und wird dabei geschani
{wichtig beim Ndhen von Leder und harfem Néhgut),

75. Warum verwenden Adler, Mundlos, Pioff, Singer u. a. neben Ringschifichen in
normaler Ausfihrung auch solche mit breiterem Spulengehduseteil?
Ringschifichen mit breiterem, dickerem Spulen k& rper gestatten die Verwendung
von breiteren Spulen mit gréfierer Fadenaufrahme.

76. Weshalb sind die Greiferspitzen bei Maschinen zum Stoffndhen in der Regel kirzer
als bei Maschinen, die zum Lederndhen benuizt werden?
In Stoffen und losen Geweben kann der Schlingenfinger leichter den Oberfaden
nachziehen als bei Leder und harten Stoffen. Bei lGngeren Spitzen gleitet die Ober-
fadenschlinge langer auf der Spitze, die Madel kann wihrend dieser Zeit ous dem
Stoff trefen und die Einstichstelle fir den Fadennachzug freigeben.

Y
77. Fir welche Maharbeiten verwendet man eine Saulenndhmaschine!?
Eine Saulenndhmaschine benutzl man zum Mdhen von Hohlkérpern, z. B. Schuben,
Schéften, Gamaschen, und in der Konfektion zum Méhen der Armel usw.

78, Wann verwendet man den einfachen Madeltransport?
Beim Méhen von langen Stoffbahnen und glattern Méhgut kommt es hdufig vor,
dall die obere Stofflage gegeniber der unteren etwas zurickbleibt, weil die
Reibung an der Fifichensohle unter Umstéinden grfer ist als die an der unieren
Stofflage. Steckt aber die Nadel wihrend des Transportes im Stoff, so ist eine
Verschiebung der Stofflagen nicht maglich.

79. Welche Vorteile hat der kombinierte Ober- und Unlertransport?
Der kombinierie Ober- und Untertransport transpartiert sicherer und verhindert
ein Verschieben der Siofflagen beim Méhen (glattes und sprédes Nahgut, Einfafi-
arbeiten).

B0. Woas versteht man unter Nadeltransport?
Beim Nadeltransport steckt die Nadel withrend des Stoffvorschubes im Nahgu!
und macht die Bewegung des Transporfeurs mit,

81. Welche Unterschiede bestehen zwischen gerod-, schréiig- und spiralverzahnlen

Zahnriidern? . .
Geradverzahnte Zahnrdder sind am leichtesten und billigsten herzuslellen. Schrag-

verzohnte Zahnrader hoben gunstigere Laufeigenschaften und gréflere Lebens-
daver. Spiralverzahnte Zahnrdder sind in ihrem Lauf gerduscharm, aber teuer in
der Fabrikation.

82. Worauf ist bel der Einstellung des Fiiichenhubes zu achten?
Der Fulichenhub mufl so eingestellt werden, daB die Nadelstange nicht auf den
N&hfull aufstdBl. Ferner ist dorauf zu achten, dafi die Oberfadenspannung nicht

vorzeitig ausgeldst wird.

83, Wie gral ist der FiBchenhub bei den Haushalt- und Gewerbemaschinen! :
Der Stoffdriickerhub bei Haushaltmaschinen betréigt in der Regel bis 7 mm, bel
Handwerkermaschinen bis 8 mm, bei Sattlermaschinen 20 mm und mehr,

B4, Welche Vorteile und welche Machteile haben der Doppelsteppstich und der
Kettenstich?
Der Doppelsteppstich hat eine geringe Dehnfahigkeit, ergibt aber eine feste,
unaufziehbare Naht, Der Garnverbradch ist im Verhdhnis zum Kettenstich gering.
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Nachteilig ist es, dafl der Unterfaden jedesmal ouf eine besondere Unterfadenspule
aufgespult werden mull, Der Kettenstich (insbesondere der Uberdeckstich und der
Uberwendlingstich) ergibt eine dehnbare Maht: er eignet sich daher fir MNéh-
arbeiten in Wirk- und %Trickwaren. Alle Fiden kénnen direkt von den kauflichen
Garnrellen verndht werden,

Welche wesentlichen Bezeichnungen kennen wir an der Mahmaschinennadel?
Die Nahmaschinennadel bestehf aus dem Kolben, dem Schaft mit langer und
kurzer Rille, dem Nadeldhr und der Nadelspitze.

Welche Nadelsysteme werden am héufigsten benutzt?

Die gebrduchlichsten Madelsysteme sind:

a) for Langschiffndhmaschinensystemn 339, 439, 138, 361, T05:

b) fur Schwingschifinahmaschinensystem 287, 705, 711, 712, 805;

¢) fur Zentralspulengreiferndhmaschinensystem 287, 373, 563, 705, 805, 15:1,
1738, 16x73;

d) fiir eintourige Umlaufgreifernéhmaschinensysteme 287, 287 V, 1932,

e) fiir zweitourige Umlaufgreifernahmaschinensysteme 130 R, 1308, 134, TO5H,
1738, 1695, 1%‘[0, 1357, 881, 16 213;

f) fir Schuhmacherndhmaschinen 332, 81, B4,

Wie erreicht man es, daB der Nadelabstand zur Schlingenféngerspilze auch bei

verschiedenen Madelstirken gleichbleibt?

Es gibt mehrere Méglichkeifen, den Abstand der MNadel zur vorbeigehenden

Schlingenfdngerspitze gleichzuhalten.

a) Die Kolbenstdrke dindert sich mit der Nadelstdrke, d. h. dinne MNadeln haben
dinnere Kolben, starkere Nodeln stdrkere Kolben. In der Regel ist es so, dafd
je drei bis vier Nadelstérken die gleiche Kolbenstdrke haben, dadurch wird ein
anndhernd gleicher Nadelabstand erzielt,

b} Bei Flachkeolbennadeln ist der Kolbendurchmesser stets gleich, er wird aber je
nach der Stdrke des Madelschafles mehr oder weniger abgefrést; die Kolben
diinner Nadeln sind mehr abgefrést als die stdrkerer Nadein.

¢) Bei Nadeln mit Hohlkehle entspricht die Hohlkehle der MNadelstirke, je sitrker
die Nadel, um so tiefer wird die Hohlkehle, Der Abstand von der Mittelachse
der Nadel zum Grund der Hohlkehle bleibt innerhalb mehrerer Stdrkegruppen
unverdndert. Siehe Abb. Band |.

Eine andere Méglichkeit bietet der seitlich verschiebbare Nadelhalter, z. B, an
Schuhmacher-Reparatyrmaschinen (Adler, Singer, Claes, Necchi).

Welchen Zweck haben die beiden Rillen in der Méhmaschinennadel?
Die Rillen in der Madel dienen der Fadenfihrung, dem Fadenschutz und einer
besseren Schlingenbildung.

Warum ist eine Rille in der Nahmaschinennadel kiirzer als die anderel

Die kurze Rille der Nadel soll wéhrend der Schiingenbildung unten ganz aus dem
Sioff heraustreten, Dadurch wird die Fadenreibung auf der Seite der kurzen Rilie
gréfer und die Schiingenbildung gUnstiger und sicherer,

. Wie grof soll der Durchmesser des Stichloches sein?

Bei Haushaltmaschinen normal 1,6 bis1,8 mm, bei schweren Handwerkermaschinen
je nach Mdharbeit etwa 1.8 bis 2.5 mm,

Woran erkennt man bei einer Schifichennéhmaschine die Beendigung des

Schlingenhubes?
Der Schlingenhub einer Schiffchenndhmaschine ist beendet, wenn die Nadel beim
Aufwdrtsgang zum Stillstanc kemeit und zur zweiten Abwdrisbewegung ansetzl.
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Wie grofl soll der Abstand zwischen der Oberkante des Nadelsh r
Greiferspitze sein, wenn die Schlingenfdngerspitze in die Oberl‘adensc?l i:£§1:ﬁ':
Der Abstand der Greiferspitze von der Oberkante des Nadeldhrs soll be| fe.
endigung des Schlingenhubes im Durchsehnitt 1,5 mm betragen, o

Welche Aufgobe hat die Fadenanzugsfeder zu erfillen?

Die Fadenanzugsfeder hat die Aufgabe, den Oberfaden bei der Abwidirisbews.
Eig%dder Nudgﬂsiagge Is.nlnn E z? ;pcm:en. bis die Madelspitze in das Nahgut
l rungen isl, Der lose erfaden kinnte sonst von der Nadel i
oder festgendht werden. 900 Reein)

Wie und wo wird der Fadenhebel bei L hiffndh hi i
b o angschifindhmaschinen mit federndem
Der Fadenhebel der Langschifichenndhmaschine mull von der Nadelstange ab.-
ertirfsgemgen. werden, scbald die Madel in daos Néhgut einsticht. Die Einstellung
wird durch Hineinschrauben oder Verschieben des Mitnehmerstiftes in der Nedel-
stange vorgenommen,

Bei welcher Greifergruppe findet wéhrend der Schlingenumfihrung vorib
gepend eine Verdrehung der Oberfadenschlinge um HSMTJ'{Til statt? g

ei allen frei umlaufenden Greifern mit oder ohne Brille wird die Oberfaden-
schlinge withrend der Schlidgenumfthrung zeitweise um 180° gedreht,

In welchem Augenblick beginnt bei einem ungleichférmig umlaufenden Greifer
die Beschleunigung und wann die Verzégerung?

Beim eintourigen Umlaufgreifer wird die Umlaufgeschwindigkeit nach dem
Erfassen der Oberfadenschlinge beschleunigt, nach dem Abwur? der Oberfaden-
schlinge und wihrend der Zeit des Fedenanzuges dagegen verlangsamt,

Wie grofi ist der Schlingenhub bei Schuhmacherndhmaschinen?

Bei Schuhmacherndhmaschinen befrégt der Schlingenhub 2.5 bis 3,5 mm. Er ist
durch die Herzkurve unver@inderlich festgelegt, nur der zeitliche Eintrift des
Greiferschifichens in die Oberfadenschlinge ist einstellbar,

. Wie wird fabrikseitig der Schlingenhub gekennzeichnet?

100.

101,

102,

214

Der Schlingenhub wird héufig durch Rilmarken (Ringe) auf der Madelstange
oder E:vaIlemTﬂurlgen Umilaufgreifern nach W. u, W, ohne Nadelschutz) auch auf
dem Greiferblech gekennzeichnet.

. Welches sind die bekanntesten Ausfihrungsarten der Oberfadenspannung!

Die Blattfederspannung bei White, Dirkopp u. a. dlteren Bogenschiffchennah-
maschinen, die Wolzﬁnspunnung bei dlteren Schuhmacher-, Saftler- und Sdulen-
ndhmaschinen, die Radspannung bei dlteren Umlaufgreiferndhmaschinen und
Schuhmacherndhmaschinen (Elastic), die Klemmscheibenspannung mit Fadenrolle
bei eintourigen Brillengreiferndhmaschinen, die Klemmscheibenspannung chne
Rolle fir Schiffichen- und Greiferndhmaschinen.

Wie mull bei eintourigen Umlaufgreifernihmaschinen das Zuggelenk (der
Wechsel) oder die Kulissenkurbel mentier! werden? = \
Die Kurbelzugstange mul} stets das Zuggelenk ziehen. Sobald das Zuggelenk

geschoben wird, stimmen die Bewegungen des Greifers und der Nadelslange
nicht mehr {berein.

Woarauf ist beim Ausbauen der Armwelle einer Bogenschiffndhmaschine (Schwing-
schiff) zu achten?

Beim Ausbau der Armwelle mul die Krdpfung so gedreht werden, dall sie sich
nicht im Arm festklemmen kann und dadurch verbiegt,

Welche charakteristischen Merkmale hat

a) die pendelnde Nadelstangenfiihrung:
b) die schwingende Madelstangenfihrung einer Zickzackn8hmaschine?

103.
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a} Bei der pendeinden Nodelstcngenfﬂhrung ist bei gréferem Zickzockisich der
Madeleinstich leicht schrdg. Der seitliche Abstand zwischen Nadel und Greifer-
spitze bleibt aber bei jeder Zickzackstichbreite gleich,

b} Bei der schwingenden NadelstangenfUhrung sticht die Nadel bei jeder Breite
des Zickzackstiches senkrecht in den Stoff, aber durch den leicht bogen-
farmigen Ausschlag der Madel ist der seifliche Abstand der Greiferspitze von
der Nadel in den einzelnen Zickzackstichbreiten verschieden. Der Abstand
ist am grofilen in der Mitielstellung (Geradstich). (Bei der Anker-Zickzack-
ndhmaschine ist dos umgekehrt, weil die MNadelstangenschwinge vor der
Madelstange gelagert iE'I,?

Wie mull der Zeitpunkt der MNodelstangenseitwirisbewegung bei Zickzack-
ndkmaschinen eingestellt werden!

Die Seitwdrtsbewegung der MNadelstange darf frohestens beginnen, wenn die
Madel bei ihrer Aufwiérisbewegung das Mahgut verlassen hat, und mull beendet
sein, wenn die Madel bei ihrer Abwiirtsbewegung wieder in den Stoff sticht,

Wie kann man prifen, ob die Seitwdrisbewegung der Nadelstange bei einer
Zickzackndhmaschine zum richtigen Zeitpunkt erfolgt!

Die Einstellung ist richtig, wenn sich die Nadelstangenschwinge beim Beldtigen
des Zickzacksticheinstellhebels nicht seitwérts bewegt. Die Nudelﬂun?e muld zu
dieser Probe in ihrer hdchsten Stellung stehen und der Stichlagenhebel auf Stich-
lage ,Mitte",

Welchen Zweck hat die Stichlagenverstellung bei einer Zickzackndhmaschine?
Durch die Stichlagenverstellung kann der Nadeleinstich von der Mitte des Stich-
loches auf die rechte oder linke Seite verlegt werden. Die Nadel pendelt dann
beim Zickzackstich nicht mehr gleichmdfig Gber die Mitte nach rechis und links,
sandern bei rechier Stichlage von der rechien Stichlochkante mehr oder weniger
nach links und bei linker Stichlage von der linken Stichlochkante mehr oder
weniger nach rechts, Die Stichlagenverstellung wird z. B. bei Ziersticharbeiten
und beim Knopflochnthen gebraucht,

Welchen Zweck hat die verschiebbare MNadelklemme bei den Schuhmacher-
ndhmaschinen Adler 30 und Singer 1%?

Mit Hilfe der verschiebbaren Nadelklemme kann man fir jede Nadelstdrke den
richtigen Modelabstand zur vorbeigehenden Schlingenféngerspitze einstellen.

Wie wird bei einem Nahmaschinenoberteil der Durchgangsraum gemessen?
Deer Durchgangsraum wird in Millimetern gemessen und durch zwei Zahlen aus-

edriickd, z. B. 210125 mm. Das erste Mall gibt die diagonale Entfernung vom
g!ichluch zum Armsténder an, dos zweite die senkrechie Entfernung von der
Grundplatte bis zur hchslliegenden Stelle des Armes,

Was ist Ober das Néhen mit rechis- bzw. linksgedrehfen Néhgarnen zu sagen?
Schifichen-, Greiferschifichen- und Bahngreiferndhmaschinen verndhen rechis-
wie linksgedrehten Faden. FUr frei umlaufende Greifer mit und ohne Brille,
hesonders nach dem W.&W.-Systern, sowie fir Schuhmacher- und Sackstapf-
maschinen solite man méglichst nur linksgedrehten Faden verwenden.

Wadurch versucht man bei der Bahnschwinggreifernfihmaschine (Zentralspulen-
nédhmaschine) die durch den Greiferantrieb Eeding'ren Stélle und Schwingungen
auszugleichen, und worauf ist bei der Montage solcher Maschinen zu achten!
Bohnschwinggreifer haben haufig Ausgleichsgewichte auf der Armwelle, um die
Schwingungen und Stie des Greiferaniriebes aufzufangen. Vielfach ist aber auch
das Handrad an einer Stelle im Radkranz oder an den Radspeichen verdick:.
Bei der Montage solcher Maschinen ist unbedingt dorouf zu achlen, dall das
Ausgleichsgewicht an die richtige Stelle kommi.
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Auf welche Weise erreicht man eine autemalische Regulierung der Fﬂdenqnzugi.
feder beim Verndhen von verschiedenen Stoffstérken?

Mormalerweise gen£31 es, wenn die Fadenanzugsfeder auf eine mittiere Stof.
stirke eingestellt wird. Beim Vern&hen sehr diinner Stoffe wirde sie dann den
Faden etwas zu frih und beim N&hen sehr dicker Stoffe etwas 2u spdt enlspannen,
Um diese Unferschiede auszugleichen, wird der Fadenfihrungsbigel neben der
Fadenanzugsfeder htufig am Stofidrickerstangenkloben fesigeschraubt, Er hebt
und senkt sich dann mit der Stoffdrickerstange und beeinflullt so die Wirkungs-
daver der Fadenanzugsfeder,

Ist der Einwand berechtigt, dall Spezial-Pikierndhmaschinen, z, B, Strobel oder
Lewis, eine bessere Pikierung liefern als Universal-Zickzacknthmasehinen mit
einer Pikiereinrichtung?!

Fiir die Konfekfionsindustrie sind Spezial-Pikierndhmaschinen geeigneter, weil
sie leistungsfdhiger sind. Fir den kleineren Hondwerksbetrieb gendgt im all-
gemeinen die Pikierung der Universal-Zickzacknéhmaschine.

Aws welchem Grunde schaltet man beim Knipfeanndhen einen rechts- oder links-
seitigen Zickzackstich ein?

Die rechfs- bzw, linksseitige Stichlage erméglichl, ohne Verfinderung der Knopf-
lage Verndhstiche quszufihren, :
Aul welche Weise kann mah mit einer normalen Geradstichn@hmaschine auch
Zickzockndhle erzeugen?

Man kann auf einer normalen Ndhmaschine Zickzackndhte herstellen, wenn man
einen ansstzbaren Zickzockapparat verwendet.

Welche Eigenheiten hat ein Zickzackapparat gegeniiber einer Zickzackndh-
maschine!

Der Zickzackapparat hat gegentber einer Universal-Zickzackndhmaschine den
Machteil, dafl das Néhgut wdhrend des Mahens hin- und herbewegt wird und
dall der gesamte Antrieb des Zickzackapparates durch die Madelstange (Madel-
klemme) bewirkt wird. Der Zickzackapparat ist mehr oder weniger als Behelfs-
einrichtung zu betrachten.

Gibt es auch Zickzackndhmaschinen, die zum Zickzackndhen den Stoff seitlich
verschieben!

Es hat vier Fabrikate gegeben, bei denen der Stoff zur Zickzackstichbildung hin-
und herbewegt wird: Mundlos 222 7, Adler 88, Phoenix 81 und Dirkopp. Bei
diesen Maschinen bewirkt der Transporteur neben dem Vorschub auch die Seit-
wirtsbewegung des Mdhgufes. Bei der Dirkopp-Maschine wurde der Stoff durch
eine seitliche Bewegung der Stoffdriickerstange hin- und hergeschoben,

Woas ist zu fun, wenn das Nahwerk irotz angezogener Handrad-Kupplungs-
schraube nicht mehr sicher mitgenommen wird?

Um die Handrad-Kupplungsschraube wieder voll wirksam zu machen, wird die
kleine Sicherungsschravbe enffernt, die Kupplungsschraube ganz herausgedreht
und die Masenscheibe um 1B0® werdreht; danach werden die Teile wieder
montiert ({damit bei der Reparatur die Nasenscheibe nicht forffallen kann, stellt
man die N&hmaschine so, dafl das Handrad waogerecht steht),

Was ist zu tun, wenn der Einstich der Madel in den Madelkanal oder das Stichloch
nicht durch Richten der Nadelanlage berichtigt werden kann?

Bei dlteren LangschifinBihmaschinen kann man sich durch Verseizen der Front-
platte helfen. Bei allen anderen Mahmaschinentypen mull der Arm von der
Grundplatte geldst und so versetzi werden, dafl der Madeleinstich stimmt.

Wie ist der Kapsellifter einzustellen, und worauf ist dabei besonders zu achten!
Der Kapsellifter ist so einzustellen, dall der Faden im Augenblick des Faden-
abzuges am Unterkapsel-Anhallestiick ungehindert vorbeigleiten kann,

Wie mull der Exzenfer fir die Vorschubbewegung des Transporteurs eingestellt
werden?
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Das Néhgut darf nur in der Zeitspanne transportiert werden, in der sich die Nadel
aufierhalb des Mahgutes befindet, Nach Moglichkeit stellt man den Vorschub-
exzenier so ein, dafl er noch um eine halbe bis eine Zahnlinge weiterfransportiert,
wenn der Fadenregler seinen héichsten Punkt erreicht hal und wieder abwdris
geht. Dabei ist aber darauf zu achten, dafll die Vorschubbewegung beendet ist,
wenn die Madel in das Nahgut einstichl,

Welche Yorteile hat der bewegliche Néhfull gegeniiber dem starren MNahful3?
Der bewegliche Ndhfull erleichiert das Néhen von ungleich starken Stoffen und
das Uberndhen von MNéhten und Stoffkanten. Der starre Na&hfuB kann dem
Stérkeunterschied nicht schnell genug folgen, das MNéahgut wird an den dinnen
Stellen nicht auf die Stichplatte gedriickt und von der Nadel beim Aufwdrisgang
hechgenommen. Dadurch entstehen leicht Fehlstiche.

Wie wirkt es sich aus, wenn die Fifichensohle nicht parallel zu den Zahnspitzen
des Transporieurs sleht! o

Ein schiecht angepafiter Steppfull kann krause ungerade MNdhte, Ségestich und
Fehlstiche zur Folge haben,

Welche Einrichtungen gibt es an brillenlosen Umlaufgreiferndhmaschinen, um
bei Fadeneinschlag in die Greifernut Bruchschaden zu verhindern? .
Um bei plalzlichem Fesisetzen des Greifers Bruchschaden zu vermeiden, sl bei
schnellnahenden Umlaufgreifernéihmaschinen, auf denen slorke Garne verndht
werden, eine Ruischkupplung eingebaut, die sofert den Greiferantrieb unter-
bricht, wenn der Greifer durch Fadeneinschlag blockiert wird.

Welche Vorieile hat der Gelenkfodenhebel gegeniiber dem Kurvenfadenhebel!
Der Gelenkiadenhebel l4uft ruhiger, gestattét hohere Stichzahlen und hat trotzdem
eine wesentlich gréfere Lebensdaver als der Kurvenfadenhebel.

Warum hoben viele Maschinen vor der Oberfadensponnung noch eine Vor-
spannung? )

Der Faden lduft gleichméliger durch die Oberfadenspannung, wenn er vorher
durch eine Vorspannung ggﬂhrf wird. Dadurch wird vor gllem das ruckweise
Abziehen des Fadens von der Garnrolle ausgeglichen. Das ist besonders wichfig
fur Walzen- und Radspannungen.

Wie werden Schlingenhub und Nadelstangenhhe bel Universal-Zickzacknéh-
maschinen eingestellt? _ - .
Der Schlingenhub wird bei Universal-Zickzackndhmaschinen in der Regel bei
zentraler Stichlage und Nullstellung des Zickzackeinstellhebels eingestellt. Zur
Einstellung der Nadelhdhe ist der Zickzackeinstellhebel cuf den gréBten Zickzack-
stich einzustellen. Wenn sich der Greifer von links nach rechts bewegt (Bahn-
schwingergreifer — Zentralspulengreifer), wird die Madelhthe beim rechten
Einstich eingestellt. Bei linksumlaufenden Greifern ist der linke Einstich maf-
ebend: es mull also immer der Einstich gewdihlt werden, bei dem der Schlingen-
ﬁub am gréften wird, Wenn die Greiferspitze auf Milte Nadel steht, soll der
Abstand zwischen Oberkonte Nadelhr und Greiferspitze etwa 0,5 bis 1 mm
betragen. damit die Oberfadenschlinge auch sicher erfofi wird.

Was ist bei einer Abschneidevorrichtung zu beachten? _

Das Messer mull scharf sein und so dicht an der Stichplatte oder Schneidekante
vorbeigehen, dafl eine saubere Schniftkante entstehf. Dhie Messerhohe richtet sich
nach dem Material. Der Messertransport beginnt, wenn die Nadel beim Nieder-
gang mit dem Nadeldhr in Héhe der Stichplatte steht.

Warum ist die Spulenkapselklappe bei einigen 5-95-Greiferausfhrungen und
beim Pfaff-134-Greifer schrdig nach unten gerichtel?

Die Spulenkapselklappe bei einigen Greifern nach Singer 95 und Pfaff 134 st
schriggestellt, um die Spulenkapsel bei Universal-Zickzackndhmaschinan mil
guergestelltern Greifer |eichter aus der Unterkapsel herausnehmen zu kinnen.

17




128.

129,

130.

131.

132,

133,

134,

135.

136.

137.

18

Welche Vorteile und welche Nachteile hat ein Brillengreifer?

Umlaufgreifer mit Brille haben den Vorteil, daB sich der Oberfaden im Greajfar
nicht festklemmt. Die Maht ist Glirei, weil der Greifer und die Spulankapsel.
fihrung nicht g:t&ll werden. Der Nachteil liegt darin, dall Brillengreiferndn.
maschinen grélieres Nahgerdusch verursachen,

Wann ist ein schweres Hondrad angebracht oder notwendig?
Ein schweres Handrad ist fir solche Néhmaschinen notwendig, auf denen hartes
und dickes M&hgut verarbeitet wird, z. B. Schuhmacher- und Sattlerntihmaschinen

Aus welchem Grunde werden Schifichen- und Greiferireiber gefedert?
Schifichenkdrbe und Greifertreiber werden gefedert, um einen leiseren Gang der
Maschine zu erreichen, Die Federung mindert die Siélle, die durch die Bewegungs-
umkehr enistehen,

Wie hiefen die ersten Ndhmaschinenfabrikanten in Deutschland?
Die Mdnner, die zuerst mit der Nahmaschinenfabrikation in Deutschland be.
gonnen haben, heiflen Hoffmann, Chr. Mansfeld (1853) und Clemens Mller (1855),

Mit welchem Greifersystem arbeiten die meisten Knopfanndhmaschinen?

Die meisten Knopfanndhmaschinen haben einen umlaufenden Keflenstichgreifer
(Kettenslich). Es gibt aber auch Knopfanndhmaschinen, die mit Bahnschwing-
greifer arbeilen ?Duppelslgppsﬁch’].

Was ist unter Differential-Transport zu verstehen?

Der Differential-Transport ist vorwiegend bei Kettenstichnéihmaschinen zu finden.
Sehr elastische Stoffe, z. B. Trikoigewebe und Strickwaren, werden beim Nédhen
leicht kraus, weil das Nédhgut von der Néherin beim Fihren etwas gespannt und
dann im gedehnlen Zustand verndght wird. Maschinen fir solche Ndharbeifen
werden daher mit einem Differential-Transport ausgestattet. Der Differential-
Transport besteht aus zwei Transporteuren, die zu verschiedenen Zeitpunkten
arbeiten bzw. verschiedene Zuschubldngen haben. Wenn die Bewegungen der
beiden Transporteure ouf dos MNdéhgut abgestimmt werden, kéinnen auch sehr
dehnbaore Stoffe ohne Schwierigkeiten verndht werden,

Welche Form haben MNadeln for Kurbelstickndhmaschinen (Tambourierndh-
maschinen)?
Flr Tambouriernéhmaschinen verwendet man Hakennadeln.

Wie entsteht die Pikiernaht bei der Universal-Zickzackndhmaschine!

Beim Pikieren auf einer Universal-Zickzackn@hmaschine muBl das Ndhgut so in
die Maschine eingefUhrt werden, dafl die Leinwandeinlage durchstochen, der
Oberstoff aber nur angestochen wird, Man benutzt dazu Pikierfile oder Pikier-
opparate, Bei den PikierfUBen wird die Leinwand unfer den Ful gelegt, der
Oberstoff umgelegt und so knapp an der Madel vorbeigefUhrt, daB diese ihn nur
anslicht, aber nicht durchsticht, ger Abstand der FOhrung ist einstellbar, Bei den
Pikierapparaten wird beides, die Leinwand und der Stoff, umgelegt und an dem
Fohrungsrad oder dem Fihrungsbigel entlanggefOhrt. Der Abstand der Fiihrungs-
scheibe oder des -bigels zur Nadel ist genau zur Stéirke des Stoffes einstellbar.

Was it zu tun, wenn eine Universal-Zickzackndhmaschine bei Geradstich-
einstellung, also in MNullstellung des ZZ-Sticheinstelihebels, noch Zickzackstiche
nédht?

In der Regel ist es méglich, die Stichstellerwelle durch Lésen der Befestigungs-
schrauben des Zickzacksticheinstellnebels oder -knopfes so zu verdrehen, dali die
Maschine Geradstiche ndht, wenn der Zickzacksticheinstellhebel auf Null steht.

Wie behebt man bei dinnen Stoffen das Krauswerden bzw. das Zusammenziehen
des Stoffes?

Das Krauswerden bzw, Zusammenziehen bei dinnen Stoffen kann man ver-
hindern bzw. herabmindern:

a) durch schwache Spannungen;
b} durch kurze Stiche:
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¢) durch leichten MahfuBdruck; o

d) durch Verwendung eines Transporieurs mit feiner Zahnung,,

e} durch allseitige Auflage des Fifichens aul Stichplatte und Transporteur und
fi durch Unterlegen von Seidenpapier beim Ndhen (wird spdfer vorgezupfi),
lst der Schlingenhub vem Schlingenfingersystem abhdngig oder auch von der
Naharbeit (dinne oder starke Gdrne, dlinne, starke oder harte Sioffe)!

Der Schlingenhub mufl héufig dem jeweils zur Verarbeilung gelangenden Méh-
gut und Garn angepalt werden.

Wie wird ein waagerechi (horizontal} umlaufender Greifer (vertical hook) aus-
gewechselt] i

Zum Aushauen eines VH-Greifers enifernt man Madel, M&hfuld, Stichplatie,
Oberkapsel und Unterkapsel. Der Greifer kann dann nach Herausschrauben der
Greiferhalteschraube nach oben herausgezogen werden.

Wie kann man heute auf ZZ-Maschinen oder auf Maschinen mit quersiehendem
Greifer auf vereinfachle Weise Biesen ndhen? : )

Durch Verwendung der neven Biesennadeln. Das sind zwei Madeln, die durch
einen Steg miteinander verbunden sind und die sich in den Einnadelhalter chne
weiteres einsetzen lassen. Ein Zweinadelhalter ist dann nicht erfarderlich.

Was versieht man unter der Bezeichnung Aulomatic? ) )
Mit Automnatic bezeichnet man ganz allgemein eine zusdtzliche mechanische Ein-
richtung an Zickzack-Méhmaschinen, die zur Erleichterung des Ziernahtndhens
die Funktionen der Hand fiir das Einsteilen des Stichbreiten- und Stichlagenhebels
tibernimmt oder deren Kulisse selbsttdtig stevert.

Mit welchem ganz speziellen Mittel erreicht man die automatische Steverung des
Stichbreiten- und Stichlagenhebels bzw. deren Kulisse! .

Zur Stewerung der einzelnen Einstellhebel bzw. der Zickzock-Kulisse benutzt
man geschlossene oder offene Kurvenscheiben. (Zur besseren Unierscheidung
werden offene Kurvenscheiben mit Steuerscheiben bezeichnet.)

Was versteht man unter direkter und was unter indirekter Steverung der Nadel-
stangenschwinge! p— o
Be einer indirekten Steuerung der Nudefsmngenschwm%e wird fur die Seitwirts-
bewegung der Nadelstangenschwinge der bekannte Zickzack-Exzenterantrieb
beibehalten. ) i

Bei einer direkien Steuerung libernimmt die Steverscheibe sowohl die Steverung
der verschiedenen Einstellhebel als aouch die Seitwirisbewegung der Nadel-
stangenschwinge.

Welche AusfOhrungsformen der Automatic gibt es!

Es gibt:

1. die Anbauautomatic,

2. die Einbauaulomatic und .

3, die mit dem Oberteil der Maschine unverénderlich verbundene Automatic.

\Welche besonderen, also zustitzlichen Maglichkeiten bielet eine Universal-
Zickzackndhmaschine mit Automalic, die eine indirekie Steverung der Madel-
stangenschwinge besitzi? - _
Eine Aufomaticeinrichlung mit indirekier Sfeverung der MNadelstangenschwinge
bietet die Miglichkeit, durch Einbau eines in seiner Umlaufgeschwindigkeit ver-
dnderlichen Antriebes fir den Steuerscheibentriiger, alle Ziermuster in ver-
schiedenen Léngen bei gleichbleibender Stichdichte ndhen zu kinnen.

Welche Einrichtung wendet man an, um unabhdngig von der Fes1|uggenden
Kurvenform des Ziernahtmusters bei gleichbleibender Stichdichte die Lidnge des

Zierstichmusters zu verdndern! L
Um die Lénge des Zierstichmusters vnabhdngig von der Kurvenform der Steuer-
scheibe beeinflussen zu kdnnen, hal man Einrichtungen geschaffen, die es ge-
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statten, die Umlaufgeschwindigkeit der Steverscheiben bzw. ihres Trégers »
verlangsamen bzw. zu beschleunigen, Zur Erreichung unterschiedlicher GﬁL
schwindigkeiten {schneller oder langsamer) fir den nguerscheib3n|raqET £
der Steuerscheibe bzw, den Steuerscheibenblock bringt man zur Anwenaungtmi
1. g;ﬁfjnlrﬁjr. mit gleichmdfig ansteigender Exzentrizitdt; z. B. Pfaff (siehe
2. Exzenter mi wei 8 izitait -
E:ﬁ?dnlﬁ;_ mit stufenweiser Vergréflerung der Exzentrizitdt; z, B. Necchi (siehe

3. Schaltbare Zahnradibersetzungsantriebe; z. B, Zndapp {siehe Band 111},

Welche Werke der MNdhmaoschineni ir di

kannten Zickzackanirieb heii’gehn|reiqujlé‘:‘l‘sged!::_'a?:c?irLukr.!Ed%:?eSEu:Er:;u::llcerdl?dncdb;-
Do Dok Zicksock - - |
Barninn: Matay, Heah, PR oo QERMCHL Alkers e,
Wie kann man die Ziernahtgrundmuster abwandeln?

1. Durch Anderung der Stichldnge;

4, durch Verringerung der Stichbreite;

3. durch Anderung der Stichlage;
4.

durch Verfinderung der Umlaufgeschwindigkeit der Steverscheibe, sofern
die Maschine mit indirekiem Antfrieb ausgestattet ist;

5. durch Benutzung ven 2 MNadeln;

&. durch Mitndhen von Schniren und Béndern und dgl, mehr.

Worauf ist beim Ndhen von Ziernahtmustern zu achten?

Beim Ndhen von Ziernahtmustern ist darauf zu achten, dafi man mit dem Anfang
des Musters beginn.

Welche AusfUhrungsarten der Steverkurven gibt es?

Die Steuerkurven bzw. Steuverscheiben werden angeweand!:

1. Als auswechselbare Einzelsteuerscheiben;

2. als Doppelsteverscheiben:

3. als doppelseitige Kurvenscheiben;

4. als auswechselbarer Steverscheibenblock ;

5, als fest eingebavter Steverscheibenblock.

Was fir eine Einrichtung mufl eine Autematic besitzen, wenn man mit ihr gleiche
Z:_ﬁr;nuhlmus’rer in verschiedener Ldnge bei gleichbleibender Stichdichie néhen
willl

Die Automatic mufl mit einer Mechanik ausgeristet sein, die es maalich mach!,
den Steverscheibentrdger unabhdngig wvon der Armwellengeschwindigkeit
schneller bzw, langsamer umlaufen zu [assen.

Aul welche \Weise werden die Ausschltige der Automatic-Steuerscheibe auf
Kulisse und Nadelstangenschwinge Ghertragen?

Um die Ausschldge der Kurvenbahn der jeweils eingeschalieten Steuerscheibe in
entsprechender Weise auf die Stevermechanik der Automatic Oberfrogen zu
kdnnen, tastet ein unler Federzug oder Federdruck stehender Tasthebel oder
Taststift den Umfang der langsam rotierenden Steverscheibe ob und Gberirdg!t
die ihm erteilten Ausschlidge Gber eine Kulisse bzw. den Zickzackeinstellmecha-
nismus auf die Nadelstangenschwinge,

Welcher Unterschied besleht in der Stichbildung zwischen dem Doppelstepno-
stich und dem Ketenstich? i ik s
Beim Doppelsteppstich erfolg! die Méhfadenverschlingung bei richtiger Span-
nungseinstellung in der Milte des Ndhguies. Beim Ketienstich liegt die Verschlin-
gung (Verkettung) auf dem Méahgut, wird also nicht in den Stoff eingezogen.
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‘Wie steht es beim Kettenstich

a} mil dem Garnverbravch?

b) mit der Dehnfihigkeit der Mahi?

a) Beim Ketfenstich ist der Fadenverbrauch gréfer als beim Coppelsteppstich,
Beirmn Einfachkettenstich beirdgt er etwa ', mehr. Grund = Keftenbildung.

b) Die Dehnféhigkeit der Naht ist beim Kettenstich erhetlich grofer; deshalb
wird der Ketienstich vorzugsweise zum Mihen von elostischer Maschenware
(Trikot- bzw. Strickware) benutzt.

Welche 4 Ketlensticharten werden vorzugsweise angewandi?

Man unterscheidet zwischen

dem Einfachketenstich,

dem Doppelsteppstich,

dem Uberdeckstich und

dem Uberwendlingstich.

Welche Bezeichnung fihrt beim Kettenstich der Oberfaden baw. Unterfaden?

Beim Keltenstich nenrt man den Oberfoden — Madelfaden und den Unter-

faden = Greiferfoden,

Welcher wesentliche Unterschied besteht in der Stichbildung zwischen den

Schlingenfdngern der Keftenstichmaschinen einerseits und denen der Doppel-

steppstichmaschinen andererseits? . . ) .

Die Eigenart des Keftenstiches gibt die Méglichkeit, dafi der Schlingenfinger der

¥ sftenclichmaschine direkt von der Garnrolle Foden nachziehen kann (Kopsen).

Der Doppelsteppstich mit seiner andersartigen Stichverschlingung erfordert

einen Scﬁﬁngenfﬁnger. dessen Spule mit Garn'in ihm selbst untergebrachi ist,

Welche Stichart néhten die ersten bekanntgewordenen MNdhmaschinen der

Erﬁndungsgeschichfe?

tenne einige Erfindert . _

Die erste Nahmaschine der Erfindungsgeschichte bildete den Einfachkettenstich.

Die erste dieser bekanntgewordenen Ketenstichndhmaschinen wurde wvon

Thomas Saint 1790 gebaut,

Die wertvollste Kettenstichndhmaschinenkonstruktion dem Alter nach starmmt

von dem Deutschen Balthasar K re ms aus Mayen/Rhid. urm 1800

Die Doppelketienstichnihmaschine wurde erfunden von Groover & Baker um

1852, und die erste Einfachkettenstichndhmaschine mit umlaufendem Greifer

konstruierte Gibbs 1857,

Wieviel Faden werden zur Bildung des Einfachkettenstiches gebraucht?

Der Einfachkettenstich wird gebildet ous nur einem Faden, dem MNadelfoden,

oder bei den Tambouriermaschinen (Kurbelstickmaschinen) aus einem Greifer-

faden. Bei letzteren Maschinen fohrt die Madel (eine Hakennadel) keinen Faden.

Welche Schlingenfingerarten kennt man for die Bildung des Einfachketten-

stiches?

Zur Bildung des Einfachkettenstiches benutzt man folgende Schlingenfidngerarien:

a) Umlaufende Greifer,

b) Hakenférmige, oszillierende (schwingende) Greifer, die sich geradlinig in
Transporirichiung bewegen.

¢} Hakenférmige, oszillierende (éthwingende}_Grgifer. die sich guer zur Naht-
richtung bewegen und deren Bewegungslinie eine Ellipse bildet,

Wieviel Fiden werden zur Bildung des Doppelkettenstiches bendtigt? 2

Der Doppelkettenstich erfordert zwei Féden, einen Nadel- und einen Greifer-

foden,

Wie nennt man Doppelkettenstichndhmaschinen, die mit mehreren Madein und

mehreren Greifern ausgestatiet sind, deren Greifer quer oder paraliel zur Naht-

richtung schwingen?
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Dbppelktﬂ Enstic aF asc ine ir mehrer r T rej
T en MNaodel i de en G 2iler q e ode
purﬂ“ﬂr Zur MNahirich Uﬂg schwmgen. werden al ch le. Ijn;E‘I'IT:'ICEChi en k
- Je

zeichnel, weil die geraden porallelen Mé 2 I _
Ahnlichkeit mit Linien thEI‘]F_] n Clhle -‘.:Iu!' der GbEr‘se‘IfE des NﬂthrEL

Welche Oberteilformen sind bei Keltenstichnéhmaschi £

; ] - schinen gebréiu ?

EIE gebrduchlichsten Oberteilformen bei Kc1l¢ns1ichn&ghmasclfilrj1lt;ih'5im;|
nchr; und die Armnéhmaschinen. Die lefzieren werden auch als Zylinder e

Ensc inen bezeichnet. Eine I;besondere Armform, die von allen sonst hgqunun_
berteilausiGhrungen abweicht, haben die Uberwendling- und die R \nten

néhmaschinen (z. B, Pelzndhmaschinen). S

Welche Transportausfithrung wendet man oft bei i
J el Kettenstichndh i
Eulr denen sehr elastische Maschenware verarbeitet werden soll? maschinen. an,
S‘EHEHS!IChn.Gh"HGSChInE"I. auf denen sehr elastisches MNdhgut gendht werden ¢ I
attet man in der Regel mit einern Differentialtransporieur aus. S

\S;ﬂrﬁ E}s?;ein Drilff:'arrentialirunspor!eur und wie ist seine Funklion?
rentialfransporteur besteht aus zwei gleichzeitig arbeitenden T

Teut;_enf die verschiedene Zuschubltingen haben, d. h, der runs;:lurfweg aﬁ“ﬁﬁ?ré’

é&n ﬁtrnnsporieurs kann sa eingestellt werden, dafi er grifler ist als derjenice

K? uug‘grqnspoﬁe_urs, Qurch den Differentialtransport vermeide majn d%l:

% auswerden der Nahte beim Ndhen von Strick- und Wirkwaren. Der vor dem
aupttransporfeur angecrdnete Differentialiransporteur schiebt, weil sein Trans

Ep?;it;;e re?rsferﬁgii, me‘lj-.r Mkc'rerinl zu, so dall das Nahgut dehnungs- und

rn wer it .Si i
Rhrongdres veman en kann und mil Sicherheit ein Kravswerden der

Aus welchen Gronden selzt man neuerdings Keftenstichniih i ¥
solche Mdhoperationen ein, fiir die bi F eBich Dopelsteroag
rsusti:sinendbgnutzi oen ais, ir die bisher ausschliellich Doppelsteppstichniih-
er Grund, auch dort KettenstichnGhmaschinen einzusetzen
1nur;j¢[~.i;:ﬂrl|1ch Doppelsteppstichndhmaschinen einsetzie, besteht H&:ﬁ\ H:EE i
. bei Kelenstichndhmaschinen das zeifraub A, weil di
) von der Garnrolle gendht werden kann: PRI OB e okt
. der ¥ i i i i i
geringejr:cm?dlﬂ an Schlingenféngerteilen bei Kettenslichndhmaschinen sehr
3. die Preise fir Ersafzteile bei Ketensti i i
chnéhmaschinen nu
ggrbkpsten ausmachen (z. B. fur Greifer, Unterkapsel, Sprl..llzal'lnl-::lnp»sgi-u:;:ae::l
ie bei Doppelsteppstichnahmaschinen gezahli werden missen. o
Welche Machteile haben Kettenstichndhmaschinen?
Nachteile der Kettenstichnéhmaschine sind :
1. daB man nicht rickwdrtsndhen kann:
2, daB die Nahtverkettung sichibar ist:
3. dafl der Garnverbrauch grisfier st

4. dall bei Einfachkettenstich sich di t lei i q i
Arbeiten jadoch arwinsii die Maht |eicht aufziehen 1601 (fir verschiedene

Was versteht man unter Reguldrkettensti i i
H‘P wlié'dkd;:lvan A uerwe:g-udel? chndhmaschinen, und welcher Maschinen-
eguldrkettenstichndhmaschinen weichen von der Gblichen Bauart der Nah-
Bnu!scnmen ab. Die Transporfeinrichlung ist vor der Mr.:schinnB uﬁ;:z::rd;ner und
esteht aus rofierenden Transportscheiben, Transportteller genannt. Das Nah-
?ru! wnrg_ser;kre_chr eingefiihrt und durch die rhythmische Bewegung der Teller
; ansportiert. Die Nadelstange bewegt sich enigegen der sonstigen Gepflogenheit
cl4:.r|z_?.nlll~:zl. so daf} die Madel Uber die Tellerrinder hinweg in das ein wenig Ober
r_:af:'l ellerrand hinausragende Méhgut einsticht, dabei je nach Meschinenaus-
Uhrung eine einfddige, zweifddige oder mehrfadige Uberwendlingnohi erzeu-

169.

170.

1.

172,

173,

174,

175,

gend, Der Sfich ist ein einfddiger Uberwendlingstich. Die Maschine wird vorzugs-
weise fiir die Pelzniherei benutzt. Daher die Bezeichnung Pelznéihmaschine.

Welchen Maschinentyp der Regulﬁr—[_}'uerwenr:tling’.-:ermnsrichnahmcschinen be-
nutzt man zum Zusammenndhen von Strickwaren mit reguldren, also nicht

eschnittenen Warenkanten?
um Zusammenndhen von Strickwaren mit reguldren Warenkanien benutzi
man vorzugsweise die zweiftidige Reguld r-Uberwendlingketenstichndhmaschine.

Wodurch erzielt man bei Uberwendlingndhmaschinen eine gulaussehende,

leichbreife Maht?

Durch eine in die Maschine eingebaute Abschneidevorrichtung, die var dem

Oberwenden die MNahgutkanten in gleichbleibendem Abstand beschneidet.

Bedingung ist, daB die Messer stets scharf und im richtigen Winkel geschliffen

sind. %ze Abschneidevorrichtung a0t sich auf die gewlnschie Nahibreite ein-

stellen,

Fir welche MNaharbeiten setzt man Uberdecknéhmaschinen ein?

1. Uberdecknidhmaschinen verwendet man zum Zusammenndhen von Schnitt-
waren, und zwar dort, wo es gilt, Warenkanten ohne Wulstbildung durch
eine elastische Noht zu verwahren (zu dberdecken).

2. Um die Schnittkanten von Teilen, die mit einer Doppelkettenstichnaht zuver
zusammengendht sind, zu Uberdecken.

3, Um die Schnittkanten bei Sdumen und dgl. zu Uberdecken,

\Was versteht man unfer einer kombinierten Uberdeckndhmaschine!?

Die kombinierte Ketenstich-Uberdeckndhmaschine ist eine Maschine, die mit
siner Muschelnahieinrichtung kembiniert ist, Diese Maschine besitzt statt einem
zwei Greifer, Der linke davon stellt die Uberdecknaht her, wihrend der rechie
Greifer eine Doppelketienstichnaht nahe der Saumkante erzeugl. Ein Stofi-
verdrdnger driick! in Intervallen die Saumkante zackenartig ein, die dann durch
die rechisseitige Doppelkettenstichnaht festgendht wird,

Was versteht man unter Infervail?

Unter Intervall versteht man das Uberspringen von Madeleinstichen in festgelegien
Abstdnden,

In welchen Industrien und fir welche Arbeiten findet die Einnadel-Einfachkefien-

stichmaschine in der Haupfsache Verwendung!
Einnadel-Einfachkettenstichmaschinen verwendet man:

1. in Fédrbereien, Bleichereien, Appreturanstalten und zum provisorischen
Zusammennédhen von Stoffbahnen;

2. inder Bekleidungsindustrie vorzugsweise zum Heften sowie fUr Ziersteppereien
und Kurbelstickarbeiten.

Wie unterscheiden sich:

1. der Doppelketienstich,

2. der Uberdeckstich und

3. der Uberwendlingstich

vom Einfachkettenstich!

1. Der Doppelkettenstich unterscheidet sich vom Einfachkeftensfich dadurch,
dafl die Kete nur vorn Greiferfaden gebildet wird und der Nadelfoden ledig-
lich die Bindung der Kette Ubernimmi,

2. Der Uberdeckstich unterscheidet sich vom Einfachkettenstich dadurch, daf
er von mindestens 2 oder quch ven 3 oder & Modelfdden und nur einem
Greiferfaden gebildet wird, Der eine Greiferfoden verbindet die Nahireihen
miteinander und Oberdeck! dadurch den Zwischenraum zwischen den Mahi-
reihen.
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3. Der Uberwendlingstich unterscheidet sich vom Einfachkettenstich dadurch
daBl er eine Stoffkante Gberwendet, d. h., dafi die Fadenschlingen von der
MNadeleinstichstelle zur Madelaustrilfsstelle Uber die Mdhgutkante hinweg mit-

einander verbunden liegen.

176, Was ist ein

224

1. Mampingstich und
2. warvm Vampingstich?

1. Der Yampingstich ist ein aus zwei oder drei Nadelféden und einem Greifer.

faden gebildeter Stich, der in der Bindung einem Doppelkettenstich gleicht,
2, Bei dem engen Nadelabstand ist es nicht ohne weiteres méglich, die Nadel.

fadenschlingen so zu fihren, dafl jede Madel var ihrer Fadenschlinge einsticht,

Es werden deshalb alle Naodelfadenschlingen geschlossen zurlckgehalten, so

daf} die Bindung sinngemdfl wie beim Doppelkettenstich zustande kommt,
177. Was bewirkt beim Zuriickschwingen des Greifers die Schrdglage der MNade|-
fodenschlinge bei Doppelkettenstich- und Uberdeckstichmaschinen
Die Schrdglage der MNadelfadenschlingen bei Doppelkettenstich- und Uberdeck-
stichmaschinen bewirki die geb
schlingen bekommen dadurch am
liche Schréglage einnehman,

178, Ist es mbglich, mit Uberwendlingmcschinen auch eine MNaht in der Miftle des

MNahgutes zu ndhen!?

Mein! Die Greifer bringen die Schlingen von der unteren Seite des Nédhgutes
Uber die Kanle desseiben auf die Oberseite des Stoffes vor die Nadel. Es ist deshalb
bei Uberwendlingmaschinen eine Naht nur an der Nihgutkante entlang méglich.
179. o) Wie unterscheiden sich in der Hauptsache die Nadeln der Kettenstichmaschinen
van den MNadeln der Steppstichmaschinen?

b) Warum der Unterschied?

a) Die Kettenstichmaschinennadeln haben auf beiden Seiten Fadenrillen bis zum
Kolben, wobei die Rille ouf der Greiferseite durch einen Absoiz unterbrochen
ist. Steppstichmaschinennadeln haben eine lange, durchgehende Fadenrille
und auf der Greiferseite eine kurze Rille,

b) Die Kettenstichnadel hat zwei lange Rillen, weil sie tiefer in das MNéhgut ein-
stechen mul als die Steppstichnadel. Es ist deshalb zur Schonung des Madel-
fadens die zweite lange Fadenrille in der Nadel notwendig.

180. Worin besteht ein charakteristischer Unterschied beim ., Einstellen” der Greifer
einer Kettenstichmaschine gegeniber einer Steppstichmaschine?

Die Kettenstichgreifer werden, mit Ausnahme des rundlaufenden Einfachketfen-
stichgreifers, nach Greiferabstdnden justiert, im Gegensatz zu den Steppstich-
greifern, die nach dem Schlingenhub eingestellt werden.

ene Form des Greifers. Die MNadelfaden-
reifer soviel Reibung, daB@ sie die erforder-
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Niéhmaschinenfabriken
Deutschlands

Anker-Werke AG., Bielefeld

Bismarck-Werke, Radevormwald-Bergerhof/Rheinland

Ddhn & Wittenstein, Bad Mergentheim

Deutsche Vereinigte Schuhmaschinen AG., Frankfurt a. M,

Gebr, Dohle, Eschweiler/Rheinland

Kurt D&rpinghaus, Hickeswagen/Rheinland

Dirkopp-Werke AG,, Bielefeld

Elekiroacustic GmbH., KielWestring

Everest-hNdhmaschinen, Karl Hiller, Stutigari, K&nigstrale 14

Paul Feld, Spezial-MNdhmaschinen, Frankfurt a. M., Adalbertstralle 63

Fink u. Sonk, Inh. Paul Zécke, Berlin N 31, Graunstrafle 14

Frobana AG., Maschinenfabrik, Wuppertal-Barmen

Gritzner-Kayser AG., Karlsruhe-Durlach

H. Grossmann, SchrambergMWirtt,

Markschefiel & Co., Stickautomaten-Gesellschaft, Homburg

Mdhmaschinenfabrik Karlsruhe Aktiengesellschaft, varm. Haid & MNeu, Karlsruhe

Fritz Hellige & Co., 51Uf1§ﬂr1-'\'ﬁt:hiﬂg¢n, Helbriihlstrale 51

. Kettma" Hamburger Kettelmaschinen-Fabrik, Erich Hahn & Co., Hamburg 39

Hilber & Co., Textilmaschinen, Augsburg-Westheim, Lohwaldstralle 40

Industrie-Werke Karlsruhe AG., Abt. Mauser-Spenal, Karlsruhe, Gartenstrafie 1

Paul Irmscher oHG., Spezial-Ndhmaschinen-Fabrik, M&lln, Bez. Hamburg

Georg Kammerl, Neuburg/Donau (Teubner)

Kochs Adlerndhmaschinen Werke AG., Bielefeld

Lintz & Eckhardt, Berlin SO 36, Maunynsirale 38

Luther-Werke, Inh, Luther & Jordan, Braunschweig, Frankfurter Strafle 249-255

Maschinenfabrik Angeln GmbH., Koppeln a. d. Schlei

Maschinenbau Betz GmbH., Offenbach/Main, Sprendlinger Landstrale 220-226

Mammut-Steppdecken-MNahmaschinen-Fabrik, E. Stutzndcker, K&ln-Braunsfeld, Eupener
Strafle 60

Meister-Werke GmbH., Schweinfurt (Hammelburg)

Messerschmitt AG., Augsburg, Haunstetter Stralle 148

F. W. Moller jun., Inh. Kurt Pacully, Berlin 5O 36, CuvrystraBe 20 v. 23

Edgar Th. Noack, Karlsruhe-Durlach, Gritzingerstralle 71

Albin Porkert, Bayreuth, Rickertweg

G. M. Pfaff AG., Ndhmaschinenfabrik, Kaisersiautern

Phoenix-Mdhmaoschinen AG., Baer & Rempel, Bielefeld

Protos Schuhmaschinenfabrik, W, Ullrich KG., Frankfurt a, M

Reece Machinery Comp. GmbH., Frankfurt a. M., Mainzer Landstralle 87/89 )

M. Rittershausen, Spemal-Mdhmaschinenfabrik, Berlin SW 81, Zossener Strafle 56/58

Rowley & Kiesser GmbH., Frankfurt a. M.-Rédelheim

Helmut Sachse KG., Kempten/Allgdu, Kesselstrafle 14

Schiirhoff & Co., Geyelsberg/Wesff,

Karl Sieper, Gevelsberg/\Westf.

Singer-Ndhmaschinen AG., Frankfurt a. M., Mainzer Landstralie

J. Strobel & SBhne, Minchen 12, Heimeranstralle 70

Sod-Atlas-Werke GmbH., Minchen 38

Hans Ulrich Teubner, varm. Georg Kammerl, Neuburg/Donau

Union-5pecial-Nahmaschinen GmbH., Stuttgart, SchwabstraBe 33

Victoria-Werke AG., Niirnberg

Weba-Werk KG., Ober-Raomstadt/Hessen

Karl Zangs AG., Krefeld, Oberdiessermer Strale 15

Karl Zorn, Metallwarenfabrik, Eckernférde, NoorstraBe 19 ¢ {5chleswig-Holstein)

Zindopp-Werke GmbH., Minchen
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Aurich, Handschuh-Uberwendling-MNéahmaschinenfabrik, Limbach/Sachsen

Bachmann & Knorr, Niederfrohna (Limbach/Sachsen)

Claes & Co. KG., Mohlhausen/Thir.

Max Fleischer, Chemnitz, Ernst-Thélmann-Strafie 41

Mechanik, vorm. Seidel & Naumann VEB, Dresden A 1

Mechanik, vorm. Clemens Maller VEB, Dresden N &

Mewa — Ernst-Théalmann-Werk VEB, Subl/ThOringen

Ernst Irmscher & Co., Mdhmaschinen, Burgstddi/Sachsen

Lintz & Eckhardt, Berlin © 17, Singerstralle 95

Ludwig & Co., Nahmaschinen, Limbach-Oberfrohna/Sachsen

Pleissaer Maschinenfabrik, Pleissa/Sachsen

Paul Otto Schénfeld, Nahmaschinen, Burgstddt/Sachsen

Ernst Schubert, Spezial-Nahmaschinenfabrik, Pleissa/Sachsen

Textima Mahmaschinenwerk Allenburg VEB, Altenburg/Thir. (vorm. Hermann
Kahler AG., L. ©. Dietrich AG.P

Textima Mahmaschinenwerk Saalfeld VEB, Saalfeld/Thor. (vorm. Adelf Knoch AG.)

Textima Nahmaschinenwerk Wittenberge VEB, Wittenberge (vorm. Singer AG.)

Tewtima Mahmaschinenteilewerk Dresden VEB, Dresden N 23 (vorm. Nématag)

Textima, vorm, Jul, Kéhler, Limbach/5Sachsen

Textima, vorm, Bach W, Winteg, Limbach/Sachsen

Ausléindische Nédhmaschinenfabriken

Belgien
L. Barafto, Brissel, 376, Rue de Village

Dénemark
Bergmann & Hattemeyer, Kopenhagen
Rothenborg Specialmaskiner for Sy-Industrien A/S, Kopenhagen, Mikolay Plads

England

Adamson & Company Lid., Leeds 9, Upper Accommodation Road
Allbook & Hashfield Lid,, London 1

The Bellow Machine Co. Lid., Leads 7, Graftonstreet

Jones Sewing Machine Co., Lid., Guide Bridge near Manchester
Singer Co., Clydebank near Glasgow

Frankreich

S, A. des Machines & Coudre ,,Athos", Paris (19¢), 58-66, Rue de Muozaia
Etablissement Cosson, Vernou-sur-Brenne

Thimmonier & Cie., Lyon, 79, Rue de Bourgogne

Singer Mfg. & Co., Bonnieres bei Paris

Cornely™ S. A., Paris (10e), 87, Rue Faubourg, 5t. Denis

Holland

M. V. Fridor Fabrieken, s'Gcnvenh?-?e (Den Haag), Leeghwaterplein 27
Mederlandse Grossmann Mij, Den Hoag, Jupiterkade 1i'.!g

Italien

Casati Ernesto & Figli, Pavia

Fratelli Borletti 5. pa. A., Milano, Via Washingion 70
Vittorio Necchi S.p. A., Pavia, Via Rismondo 14

Arnaldo Vigorelli S, A, Pavia, Viale Parfigiani 48

5. A. Viginio Rimoldi & Co., Milano, Via Vespri Siciliani %
Viscontea — Battaglia 5. pa. A., Luino — Varese
Compagnia Singer S. p. A., Milano, Via Dante 18

Wilson, 5.R.L., Torino, Via Passc Buole 21

28

Osterreich

Engler, Maschinenfabrik, Brinner & Co., Wien
Rasl & Gasser, Wien ¥VII, Lobenhauerngasse 13/19
A, Gregor & Co., Wien

Portugal
A, J. Oliveira, Fillhos & Ca. s. Joa's da Madeira Lida.

Schweden

K. M. Brunnstroem, Osby (,.Master'"), Postdoc 75
Husgvarna Vapenfabriks Akliebolag, Huskvarna

Schweiz

Bernina MNéhmaschinen-Fabrik, Fritz Gegauf AG., Steckborn

Favta AG., Fravenfeld

Keller AG., Rorschach

Plaff-Alpina Méhmaschinenfabrik, Heinrich Gelbert, Zirich 45

Adolf Saurer AG., Arban

Schweizerische Nahmaschinenfabrik AG. , Helvetia®™, Luzern, Tribschenstrafie 60
Tavaro 5. A., Genf

Turissa-Mahmaschinenfabrik Britsch & Ce., ZOrich, Parkring 21

Spanien
Estratay Ecenarro, Sigma S. A,, Elgoibor (Guipuzeoa)
Madgquina de Coser, Alfa 5. A, Eibar

Tschechoslowakei

Lada Nahmaschinenfabrik AG,, Sobeslav
Minerva Ndhmaschinenfabrik AG., Troppau

Ungarn
Manfred Weill AG., Budapest

lapan

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, Lid., Oyaguchi. Urawa
Fine Sewing Machine Mfg. Co., Tokio

USA

American Blind Stitch Machine Co., Mew York, Broadway 644

American Machine and Foundry Co., Brooklyn N.Y,

Columbia Sewing Machine Corporation, New York 11, West 35th Street 123-131
Free Sewing Machine Co., Rockfort, USA

Lewis Invisible Stitch Machine Ca., Mew York 11

Mew Home Sewing Machine Company, Rockford, Jllinois

The Merraw Machine Company, Hartford 6, 28, Lamel Str., Conn,

The Reece Corporation, Boston, Mass., 500 Harrison Avenue

Singer Co., Werk in Porf Elizabeth, New Jersey

Singer Co., Werk in Bridgeport, Connecticut

Singer Co., Werk in Southband, Indiana

Singer Co., Werk in 51, Johns, New Brunswick

Singer Co., Werk in Cairo, Jllinois

Singer Co., Werk in Nero Brunswick

White Sewing Machine Corporation, Cleveland 1, Chio

Willcox & Ginbs, Sewing Machine Company, Mew York 18

Unian Special Machine Co., 404, North Franklin Street, Chicago 10, Jllinois
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1. Haushall-Zickzock-Mdhmaschinen

Adler, Anker, Borletti, DOrkepp, Elna, Gritzner,
Haid & Meu, Meister, Messerschmitl, Meeehi, Pfaff,

Phoenke, Singer, Zindapp

2. Handwerker- und Industrie-Zickrock-Mah-
raschinen :

Adler, Anker, Gritzner, Mundlos, Mecchl, Plafi,

Singer. Ddirkopp

Die Fiernchi-Automatic: Entwickiung und Arbeits-

wake
Verzeichnis der Fachowdricke und Sachweiser
Cie M&hmaschinen-Indusirie
Literaturverzeichnis

Band IV

Kettenstich-Méhmaschinen
(in Vorbereitung)
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der seit 1863 erschienenen Nihmaschinen-Fachbiicher und -Fachzeitungen,
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Ausland:

Amerika:

Lewton, Frederik, L.: The servant in the house, Washington, 1929,

Machine Sewing. (Family Sewing Machines) Singer Sewing Machine Company
Educational Department, Singer Building, New York, 19, Auflage, 1948, -
Singer Sewing Book, Mary Brooks Picken. Published by Singer Sewing Machine
Company, 1949,

Sg;ice Your Sewing Machine. Max Ingwer, M. E. (Sewing Publications New Yerk),
1952

Singer Instructions for Art Embroidery and Lace Work. Singer Sewing Machine
Company, 7. Auflage, 1948,

Frankreich:
Entretien ef reparation des machines & coudre. Gerard Fort, Les Editions de Montligeon,
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Schweiz:
Golder, M.: Handbuch der Niahmaschine, Verlag A, Guyer, Zlrich 1, 1952,
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Verzeichnis der Inserenten

K. Bullmer, Stuttgart-Zuffenhausen . .
W. Elbracht, Gitersloh . .
Frank! & Kirchner, Schwetzingen/Baden

H. Herold, Kulmbach

Industriewerk Schaeffler, Herzogenaurach b. Nirnberg
Kochs Adlerndhmaschinen Werke AG., Bielefeld

Leo Lammertz, Aachen .

Pl.Leute, Ebingen . . . v v v 0 v b e e e v e e

Arno Lohmiller KG., Berlin-Friedenau . .
Matallwaren-Gesellschaft mbH., Aachen . . . . . . . . o . . ..

Seife

107

203
99
57

. 160

67

. 189
. 123

MNahmaschinenfabrik Karlsruhe AG., vorm. Haid & Neu, Karlsruhe | .

G. M, Plaff AG., Kaiserslautern

Karl Rabofsky GmbH., Berlin SW &1 d . . .

Ferd, Schmelz GmbH., Herzogenrath, Kr. Aachen . . .
1. Strobel & S&hne, Minchen W12, . .

Tewes & Co., Disseldorf . .

Wrtt, Elektromotoren, Balingen
Ziundapp-Werke GmbH., Miinchen 8. .
Zwirnerei Ackermann AG,, Heilbronn-Sontheim

42
23
44
35

. 192

&5

. 163

87
36
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