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Vorwort

Dieses reich bebilderte ,TECHNISCHE HANDBUCH" zur Pfaff 260 (360) -261 ist

in erster Linie als technisches Informationsmittel fir unsere Pfaff-Vertretungen

gedacht.

Es ergdnzt in gréBerer Ausfihrlichkeit die jeder Nahmaschine beigegebene
Gebrauchsanleitung und bezieht sich bei Teilebenennungen auf die Angaben
der Bestandteileliste. Die in den Text eingestreuten Abbildungen und Zeich-
nungen sollen besprochene Konstruktionsgruppen besser verstdndlich machen.

ZusammengefaBt erldutert das Buch zu Anfang die Funktion einer Ndh-
maschine und bringt in der Fortsetzung Erkldrungen iiber die Arbeitsweise der
Zickzack- und Automatic-Naheinrichtungen. Die eingefiigten Justierhinweise
sind fur diejenigen unserer Geschdftsfreunde gedacht, die gelegentlich auch
einmal auftretende Ndhstérungen zu beseitigen haben.

Der tiefere Sinn und Zweck dieser Ausarbeitung besteht jedoch darin, allen,
die mit dem Verkauf oder der Reparatur der Pfaff 260 (360) -261 irgendwie zu
tun haben, ein zusdtzliches Fachwissen zu vermitteln, um so die Vorausset-
zungen fur einen befriedigenden Pfaff-Kundendienst zu schaffen.

G. M. PFAFF AG
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Einfilhrung in die Arbeitsweise einer Nahmaschine

Haushalt-N&hmaschinen gehéren zur Gruppe der Doppelsteppstich-Nah-
maschinen, d. h. sie arbeiten mit einem Ober- und Unterfaden und ndhen einen
Stich der auf beiden Stoffseiten das gleiche Aussehen hat und bei dem beide
Fdden mit ihrer Fadenverkreuzung (Verschlingung) in den Stoff eingezogen
sind.

Fir die Erzeugung dieses Maschinen-Doppelsteppstiches (Steppstiches) sind
ganz allgemein erforderlich:

1. eine Nadel

2. ein Greifer mit Spulenkapsel und Spule
(die besonderen Merkmale der Doppelsteppstich-Nédhmaschine)

ein Fadenhebel

eine Oberfaden- und eine Unterfadenspannung

ein Transporteur

Bewegungselemente fir die Stichbildung und den Transporteur

P e

ein Spuler.

Die Nadel

Entgegen der Handndhnadel hat die Ndhmaschinennadel ihr Ohr an der
Nadelspitze. Sie durchsticht das Ndahgut und fihrt dabei den Oberfaden mit
durch den Stoff. Beim Riickgang der Nadel bildet sich am Nadeldhr auf

der kurzen Rillenseite eine Schlingz in die in einem genau festgelegten Augen-
blick die Greiferspitze eintritt (Abb. 2).

Abb. 1~ Abb. 2

Ndhmaschinennadeln gibt es in mannigfoltigen Formen und Abmessungen. Sie
werden in Gruppen (Systeme) eingeteilt.



* Nadelsystem 130 R
MNadelstdrke in Y0 mm :
2. B. Nr. 80, 90, 100, 5 et

F = Flachkolben
L = Nadelldnge

L St= Nadelstérke St

| = lange Rille 5

k = kurze Rille
| H = Hohlkehle

s —k
L ! S = Spitze =
O 'U-_' Dhl’
S
Abb. 3 Abb. 4 Abb. 5 Abb. 6

Fir Pfaff-Haushaltndhmaschinen kommen normalerweise Nadeln des Systems
130 R mit abgeflachtem Kolben und einer Hohlkehle zur Anwendung (Abb. 4).
Zum Ndéhen von Biesen und Zweinadel-Ziersticharbeiten sind rundkolbige

Nadeln des Systems 130B die richtigen. Bitte aber nur ORIGINAL-PFAFF-
Nadeln verwenden! Siehe auch Seite 81.

Die Stdarke einer Nadel wird durch den Schaftdurchmesser, also das Maf3 St
(Abb. 5), in 'ieo mm ausgedriickt. Beispielsweise ist eine Nadel Nr. 100
= 100/y50 mm stark.

Gegeniiber der abgeflachten Kolbensei'e hat der Nadelschaft eine lange bis
zum Nadeldhr durchgehende Rille. Sie mufl bei den Pfaff-Zickzack- und
Automatic-Ndhmaschinen immer zum Nd&henden zeigen. Dadurch ist die in
Abb. 4 durch ein H bezeichnete Hohlkehle der Greiferspitze zugekehrt.

Uber das richtige Verhdltnis von Nadel- und Fadenstdrke zueinander unter-
richtet die Nadel- und Garntabelle Seite 18.

Der Greifer

Seine Aufgabe besteht darin, mit seiner Spitze in die beim Aufwdértsgehen der
Nadel am Ohr gebildete Oberfadenschlinge einzutreien, sie auszuweiten, und
den Oberfaden um die ruhende Spulenkapsel mit ihrer Unterfadenspule
herumzufihren (Abb. é).

Es gibt die verschiedensten Greifersysteme. Am bekanntesten sind:

a) Greifer, die in einer Bahn gefihrt und durch einen Treiber angetrieben
werden z. B. der Zentralspulengreifer Abb. 7 und

b) Greifer ohne Bahn, die mit ihrer Antriebswelle festverbunden sind, also frei
umlaufen,



Abb.7 Der in einer Bahn oszillierende Abb. B Der frei umloufende Greifer mil

Greifer. Brille
1 = Greiferbahn (Schnitt) 4 Spulenkapsel 1 = Greifer 2 — Spulenkapsel
3 = Greifer B = Treiber 3 = Brille

Abb. 9 Der frei umlaufende Greifer
ochne Brille

= Greiferblgelring

= Greiferspitze

= Greiferwelle

= Unterkapsel

= Greiferkérper
Spulenkapsel
Kapsel-Lagerstift
Kopselkloppe
Kaopsel-Anhaltestick
12 = Kaopsel-Anhaltefinger

—
= R - - T T S ]

0 I |

Von diesen frei umlaufenden Greifern kommen vorzugsweise zwei Ausfihrun-
gen zur Anwendung, das sind:

a) Greifer mit Brille (Brillengreifer). Bei ihnen wird die Spulenkapsel lose in
den Greifer gestellt und durch eine Haltevorrichtung (Brille genannt) gegen
Herausfallen gesichert (Abb. 8).

b) Greifer ohne Brille. Bei ihnen ist der Spulenkapseltrager (die Unterkapsel)
im Greifer gelagert; er wird gegen Herausfallen durch einen Ring gesichert.
Die Spulenkapsel selbst steckt auf dem Lagerstifi des Kapseltrdgers
(Abb. 9).




Pfaff verwendet als Greifersystem fir seine Haushaltmaschinen 260, (360) -261
nur noch den unter b) beschriebenen Greifertyp und zwar einen Greifer eige-
ner Konstruktion, der als blockierungssicher gilt. In der Maschine ist er quer-
stehend angeordnet, d. h. er dreht sich quer zur Nahtrichtung. Wéhrend einer
Stichbildung macht er zwei Umdrehungen, so dafl nur bei jeder zweiten Um-
drehung ein Schlingenfang erfolgt, das ist giinstig fir die Bewegungsmomente
des Fadenhebels.

In den Pfaff-Drucksachen wird dieser Greifertyp mit ,,gleichférmig linksdrehen-
der Horizontalgreifer” bezeichnet (Abb. 15). (Horizontalgreifer genannt wegen
der horizontalen Lage der Greiferwelle.)

Abb. 15 Der Pfaff-Greifer

a = Nut e = Spulenkapsel
b = Unterkapsel I = Greiferkérper
c = Spule g = Greiferspitze
d = Spulenkopselklappe h = Greiferbigelring

Abb. 16 Woerk der Plaff 260-2581 ﬂ
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Stichbildung

1 Gelenkbolzen

2 Fadenhebellenker

3 Nadelstangengliedkurbel
4 Beweguagslinie des Fodenhabels
5 Gelenkfadenhebel

& Armwellenkurbel

7 Nadelstangenglied

8 Naodelstangenzapfen

9 Modelstange

10 Nodelbefestigungsschraube
11 Nadelhalter

12 Nodel

13 Greiferspitze

14 Greiferbigelring

15 Greiferwelle

16 Schraubenrader

17 Greiferantriebswelle

18 Greifer

19 Armwelle

20 Schnurkettenrad [grof)
21 Synchroflexriemen

22 Schnurkettenrad (klein)
23 Schnurkette

Anm. Die Stichplatte ist der besseren Uber-
sicht wegen forigelassen.

Der Fadenhebel

Transporteurbewegung

1 Stoffdruck-Regulierbuchse

2 Stoffdriickerstangennufl

3 Spannungsltsestiick

4 Stoffdriickerstange

5 Fadenabschneider

6 NdahfuB

7 Kérnerstift

8 Bewegungslinie des Tronsporleurs
9 Transporteur

10 Transporteurhalter

11 Transport-Hebewellenkurbel

12 Kérnerstift

13 Rolle

14 Tronsporteur-Hebewelle

15 Kérnerstift

16 Transparteur-Schiebewelle

17 Transporteur-Schiebewellenkurbel
18 Kornerstift

19 Transparteur-Schiebewellenkurbel
20 Momentschalthebel H

21 Stichstellerscheibe G

22 Stichstaller

23 Transp.-Hebe- u. Schiebeexzenter
24 Armwelle

25 Tronsporteur-Hebeexzenterslange
26 Transporteur-Schiebeexzentersionge

Er gibt die zum Ausweiten der Fadenschlinge nétige Oberfadenmenge frei und
zieht nach dem Umfihren des Fadens um die Spulenkapsel die tiberschiissige
Fadenmenge wieder auf. Im letzten Stiick seines Aufwartsweges zieht der
Fadenhebel, unterstitzt von dem vorwdrtsschiebenden Transporteur, die zuvor
gebildete Verschlingung von Ober- und Unterfaden in das Néhgut ein und
holt zugleich den zur Bildung des folgenden Nahstiches erforderlichen Faden
aus der Oberfadenspannung.

Alle Pfaff-Haushalindhmaschinen sind mit dem bestens bewdhrten Gelenk-
fadenhebel ausgestattet (Abb. 18).

Abb. 19 Transparteur in Arbeilsstellung Abb. 20 Veor- und Riickwérisndhen

Der Transporteur

Seine Funktion besteht darin, das Nahgut nach MafBlgabe der am Stichsteller
eingestellten Stichldnge vor- oder auch fiir Verndhzwecke riickwdrts zu trans-
portieren. -

12



Je nach dem Verwendungszweck der Maschine werden aufler dem normalen
Transporteur auch solche mit gréberer oder feinerer Zahnung geliefert.

Das Versenken des Transporteurs

Zum Sticken, Stopfen oder Knopfeannéhen usw. ist es notwendig, den Trans-
porteur zu versenken. Wird der Hebel V (Abb. 22) nach links gedreht, sinkt der
Transporteur mit seinen Zahnchen unter die Siichplatie — der Néhguttransport
hért auf (Abb. 21). Wird der Hebel in seine Ausgangsstellung zurickgeschaltet,
erscheinen fir den Augenblick des Vorschubes die Zéhnchen des Trqnspnrteurs
uber der Stichplatte und werden damit wieder wirksam (Abb. 19).

Abb, 22 Tronsporteur-Versenkschalthebel

Abb. 21 Tronsporteur versenkt

Das Einstellen der Stichlange

Die Rdandelscheibe der Stichléngen-Einstellvorrichtung (Abb. 23) besitzt eine
Skala, die es erméglicht, im Einstellbereich von 0 bis 1 eine einwandfreie Fein-
regulierung fir dicht beieinanderliegende Stiche (Raupenndhte) vorzunehmen.
Die Ziffern geben die Stichldnge von 0 bis 1 in /1.0 mm und von 1 bis 4 in Milli-
metern an. Es lassen sich auch beliebige Zwischenwerte einstellen,

Abb. 23, 24 Stichlangen-Einstellvorrichtung G mit Momentschalthebel H

13



Das Rickwartsndahen

Zum kurzzeitigen Rickwdértsnéhen, etwa zum Sichern des Naohtanfanges und
-endes, wird der federnde Schalthebel H benutzt. Durch einfaches Nieder-
driicken n&ht die Maschine aus jeder StichlGngen-Einstellung heraus Riickwdrts-
stiche. Wird der Hebel wieder losgelassen, ndht die Maschine sofort wie bisher
Vorwdrtsstiche. Sollen mehr als nur einige Rickwdrtsstiche gendht werden,
wird die Einstellscheibe Gber 0 hinaus nach links auf einen der beiden zahlen-
losen Teilstriche gedreht (Abb. 24).

Erste Strichmarkierung = feiner Rickwartsstich,
zweite Strichmarkierung = grofer Rickwdrtsstich.

Abb, 28 Unterfadenspannung S Abb. 29 Oberfadensponnung M

14



Die Fadenspannung

Ober- und Unferfaden missen hinreichend gestrafft sein, damit ein gut ein-
gezogener Stich entsteht. Dem Nédhgut und Garn entsprechend ist ein ganz be-
stimmtes Spannungsverhdltnis zwischen Ober- und Unterfadenspannung not-
wendig, damit, wie es sein soll, die Verschlingung beider Féden etwa in der
Mitte des Stoffes liegt. Diesem Zweck dienen die Fadenspannungseinrichtungen
der Maschine:

Fiir den Oberfaden — die Klemmscheibenspannung am Maschinenkopf
(Abb. 29)

Fir den Unterfaden — die Blaitfederspannung an der Spulenkapsel
(Abb. 28)

Die Oberfadenspannung erfaBt bei einer Umdrehung der Spannungsmutter
den gesamten Spannungsbereich und zwar vom losen Durchgang bis zur stér-
keren Bremsung des Fadens. Jedes gewiinschte Spannungsmaf 163t sich nach
der Skala einstellen und bei Spannungswechsel sofort wiederfinden.

Die Oberfadenspannung besitzt fiir Zweinadelarbeiten eine Zwischenscheibe,

so daf3 jeder der beiden Fédden zwischen den Spannungsscheiben getrennt ge-
fohrt wird.

Die Unterfadenspannung

Will man die Fadenspannung einregulieren, so beginnt man zweckmdafiig mit
der Uberprifung der Unterfadenspannung. Sie soll auf ein mittleres Span-
nungsmaf eingestellt sein; das ist der Fall, wenn beim Fadenabzug ein spur-
barer Widerstand vorhanden ist.

Als Anhaltspunkt mag gelten:

Die Spulenkapsel, die mit ihrer gefillten Spule am Fadenende frei héngt, darf
nicht aus eigener Schwere herabgleiten, sie soll erst bei leichten, ruckartigen
Aufwdrtsbewegungen der Hand stufenweise absinken (Abb. 30).

Die Spannungsregulierung

Bei der Spulenkapselausfihrung Pfaff 260 bzw. 360 braucht man normal zum
Einstellen der Spannung keinen Schraubenzieher mehr. Sie kann an der gerif-
felten Schraube der Spulenkcpsel miihelos mit der Daumenkuppe reguliert
werden, und zwar ergibt:

Linksdrehen — losere Spannung
Rechtsdrehen — festere Spannung.

Die Riffelschraube aber nicht zu weit nach links drehen, sonst fdllt sie heraus.

15



Die Oberfadenspannung

Ist die Unterfadenspannung richtig einreguliert, wird anschlieBend die Réndel-
mutter der Oberfadenspannung auf das fir einen gut eingezogenen Stich er-
forderliche Maf3 eingestellt.

Die Darstellung lll, Abb. 27, zeigt das Aussehen einer Naht mit ein-
wandfreier Verschlingung der Faden in der Stoffmitte.

In Darstellung I, Abb. 25, liegt die Verschlingung auf der Unterseite.

Ursache: Die Oberfadenspannung ist zu schwach oder die Unterfadenspan-
nung zu stark eingestellt.

In Darstellung 11, Abb. 26, liegt die Verschlingung auf der Stoffober-
seite.

Ursache: Die Oberfadenspannung ist zu stark oder die Unterfadenspannung
zu schwach eingestellt.

(Beim Zickzackstich soll die Verschlingung der Faden moglichst in den Spiftzen
des Zickzacks liegen.) Abb. 32.

Abb. 30
Die Spannungsprobe Abb. 31 Aufspulen des Unterfadens

Abb. 32 Zickzack-Ndhbild
{Ober- und Untersaite)
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Das Einnghen der Maschine

Fir die Auslieferung der NGhmaschine an den Kunden muB — das ist eine
unerléBliche Bedingung — das Oberteil in einem ndhfertigen Zustand sein, es
muB also nochmals gewissenhaft Uberprift werden. Es ist leider so, da durch
den Transport die verschiedenartigsten Stérungen verursacht werden kénnen.

Das Aufspulen des Unterfadens

Zundchst spult man den Unterfaden, am besten Maschinengarn Nr. 60, auf und
proft dabei gleichzeitig die Funktion der Spuleinrichtung und zwar beziglich
der einwandfreien Fadenlage und des rechtzeitigen Abschaltens des Spulers.
Siehe Seite 16.

Die Spannungsregulierung

Nach dem Einlegen der fertigen Spule wird die Unterfadenspannung Gberprifi.
Sie ist auf ein mittleres Maf3 einzuregulieren (siehe Seite 15).

Ist die Spannung richtig eingestellt, wird die Spulenkapsel in die Maschine ein-
gesetzt; es ist aber darauf achtzugeben, doB wahrend des Einsetzens die Nodel
uber der Stichplatte steht.

Mit Daumen und Zeigefinger der linken Hand die Kapselklappe k ganz an-
heben und'die Spulenkapsel samt Spule so auf den Stift s der Unterkapsel
schieben, dafl dabei der Spulenkapsel-Ausschnitt (siehe Pfeil) senkrecht nach
oben zeigt.

Zur Sicherheit dafir, do die Spulenkapsel richtig sitzt, sie kréftig gegen den
Greifer driicken, — dabei muB sie hér- und fohlbar einrasten. Eine nicht sorg-
faltig eingesetzie Kapsel kann zu Nadelbruch und Greiferbeschadigungen
fuhren.

Das lose Fadenende des Unterfadens darf wdhrend des Einsetzens nicht ein-
geklemmt werden.

it r s

Abb. 33 Aus- bzw. Einschalten des Néahwerkes Abb. 34 Einsetzen der Spulenkapsel



NADEL- UND GARNTABELLE

|
S c g
= |, i
Das richtige Verhaltnis S e o e | 88| 8% = »
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von Garn und Nadel c 0 o o =) AL EA 'z g
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Zzo | & & w |20 20 s = Z
Feines Leinen, Batfist 100 80
Tull, Mull, Organdy 130 130 a0
Feine Seide, Kreppstoffe 130 130 80
Feine Wirkware aus Baum- =T - 70
walle und Reyon 109 100 80
Feine Stoffe aus Nylon,
Perlon, Dacron, 120 230 180
Terylen, Pan, Dralon, etc.
Festere Stoffe aus 100 5 1
Mylan, Perlen, Dacron usw. O 130 20
Leibwdsche 80 60
Seidenstoffe, Blusenstoffe 100 40 20
Leichte Tafte, Musseline 80 80 | i 100 &0
Bett- und Tischwésche | &0 | 50 E
Schwere Seidenstoffe | 80 50
Leinen &0 | 80
i i 20
Feinleder, Plastik &0 | | &0 80 80 80
Leichte Oberbekleidung 60 | 80 :i
Schwere Oberbekleidung 40 | &0 | .
, e =l e NN
Starkes Leinen, Inletts 40 | &0 | 40 100
Drillich (Drell) 40 ' | 40 | 40
Schwere Tuche, Mantelstoffe 50 | | s
Segeltuch, Leder, Sackleinen 30 40 50 50 | 40 30
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Einfddeln des Oberfadens

Bevor der Oberfaden eingefddelt wird, wozu man vorteilhaft ein 50er Ober-
garn verwendet (den Unterfaden wahlt man zweckmdfiigerweise eine Nummer
schwdcher), setzt man vorsorglich eine neue Nadel — Stérke 80 — ein. Der Ein-
fadelungsweg ist aus der Abb. 35 ersichtlich.

Das richtige Verhdltnis von Nadel und Garn zueinander ist sehr wichtig, des-
halb die Angaben der Nadel- und Garntabelle Seite 18 beachten.

\ - e

Abb, 36, 37 Auswedhseln der Stichplatte
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Abb, 38 Die MNadelstangenschwinge (5) Abh, 3% Di% ‘lni'q.r'igcungswuise des Stichloge-
hebeals

Die Zickzack-Stichbildung

Zur Bildung des Zickzackstiches und der mannigfachen Zierndghte darf die
Nadelstange im Kopf der Maschine nicht starr gelagert sein, sondern sie muf3
sich auBer auf und ab auch quer zur Nahtrichtung bewegen kénnen. Um das zu
erreichen, lagert man sie bei Zickzackmaschinen in einer pendelnden Fihrung,
die durch den Zickzackexzenter iber eine Exzentergabelstange nach Maf3gabe
der eingestellten Stichbreite seitlich hin- und herbewegt wird.

Je weiter die Zickzack-Einstellscheibe A nach rechts gedreht wird, desto starker

pendelf die Nadelstange aus und zwar bis zu einer maximalen Zickzack-
Stichbreite von 4,5 mm (Abb. 40).

Steht die Einstellscheibe A auf 0, ndht die Maschine Geradstiche.

Die Zickzack-Schalteinrichtung

Die Schalteinrichtung fiir den Zickzackstich ist bei der Pfaff 260, 360 und der
Automatic 260-261 und 360-261 im Aufbau anders als die der friheren Pfaff 230
und 332. An die Stelle des bekannten Zickzack-Einstellgriffes ist die gerdndelte
Einstellscheibe A getreten.

Zum Zickzacknéhen muB die Zickzack-Einstellscheibe A mit ihrer Millimeter-
Einteilung auf die gewlinschte Zickzack-Stichbreite eingestellt werden.
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Der Momentschalthebel

Mit dem Momentschalthebel F (Tasthebel) der Zickzack-Schalteinrichtung
(Abb. 41) ist es moglich, vom Geradstich bis auf 4,5 mm Zickzackstich zu schal-
ten. Wird der Hebel losgelassen, federt er in seine Ausgangsstellung zurick -
die Maschine naht wieder Geradstiche

Drickt man bei einer Einstellung der Einstellscheibe A auf 1,5 oder 2 mm und
B auf 1 den Momentschalthebel F nach unten, néht die Maschine die doppelte
Stichbreite des mit der Einstellscheibe eingestellten Zickzackstiches, also bei
einer:

Einstellung der Skala auf 1,5 mm einen 3 mm breiten Zickzackstich,
Einstellung der Skala auf 2 mm einen 4 mm breiten Zickzackstich.

Diese Maglichkeit ist wertvoll fiir das Knopflochnghen und fir die Ausfihrung
handgesteuverter Ziernahte, denn sie erspart eine Reihe Einstellgriffe der Hand,
die bisher erforderlich waren.

Wird der Momentschalthebel F wdhrend des Zickzackndhens statt nach unten
nach oben gedriickt, ndht die Maschine aus jeder Zickzack-Einstellung heraus
sofort Geradstiche, das ist ginstig fir die oft vorkommenden Verndharbeiten.

Die Stichlageverlegung

Um die Lage des Nadeleinstiches innerhalb des langlichen Stichloches zu
dndern, drickt man den Hebel B von der Normalstellung , Mitte” entweder
nach links oder nach rechts heriiber (sieche Abb. 39).

Hinweis: Mit der Zickzack-Einstellscheibe A kann nur die Zickzack-Stichbreite
geschaltet werden; den Stichabstand — also die Stichdichte — reguliert man mit
der Stichléngen-Einstelleinrichtung der Randelscheibe G (Seite 13).

Abb. 40 ZZ-Einstellscheibe A Abb, 41 ZZ-Momentschalthebel F
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1. AUTOMATIC-EINRICHTUNG

Die Arbeitsweise einer Automatic

Will man auf einer normalen Universal-Zickzack-Ndahmaschine Zierndhte
ndhen, so muB man dazu entweder die Einstellscheibe A, den Stichlagehebel B
oder den Momentschalthebel F immerfort so verstellen, wie es die Zickzack-
Stichbreite oder -lage fiir das jeweilige Ziernahtmuster erforderlich macht. Das
ist fiur den Laien eine nicht ganz leichte Arbeit, denn sie erfordert in jedem
Fall eine gewisse Ubung.

Sehr einfach aber wird das Ziernahtndhen, wenn die zuvor beschriebenen
Schaltbewegungen der Hand durch eine in die Maschine eingebaute Mechanik,
d. h. automatisch (selbsttatig) ausgefiihrt werden. Diese Einrichtung bezeichnet
die Technik kurz mit Automatic.

Den Arbeitsablouf einer Automatic mit indirekter Steuerung veranschaulicht die
schematische Darstellung Abb. 42.

Ein Tastfinger oder auch ein Hebel tastet den Rand einer Steuerscheibe 3
(Kurvenscheibe) ab und tbertragt die wdhrend der Drehung der Scheibe emp-
fangenen, durch die Form der Kurve in ihrer Gréfle wechselnden Ausschldage
uber eine Hebelkombination auf die Kulisse 5 des Zickzack-Stichstellers. Da-
durch wird die Richtung der Zickzack-Stichstellerkulisse fortgesetzt eine andere

Abb. 42 Prinzipskizze fir die indirekte
e i Steverung der Nodelstangenschwinge

= \

11 7 TR
| 0

10 i i 1 = Drehpunkt = ZZ-Exzentergabel
| | 2 = Tasthebel = ZZ-Pendelung 4 mm
(I} 3 = Steverscheibe — Stichplotte
|"'! 4 = Gluitstein = MNaodelstonge
' 8 5 = Kulisse — Moadelstangenschwinge
‘ l & = ZI-Exzenter — kein ZZ-Ausschlag (Geradstich)
- all . 1 .
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und damit auch die Zickzack-Stichbreite. Das ist das Entscheidende fir das
Zustandekommen einer Ziernaht. (Siehe Darstellung — Abb. 43.)

Bei einer direkten Steuerung ist der Funktionsablouf anders. Stichsteller-Kulisse
wie auch die Nadelstangenschwinge empfangen ihre Bewegungs mpulse direkt
von der Steverscheibe aus. (Siehe Darstellung — Abb. 44.)

Der Bewegungsantrieb fiir die Nadelstangenfihrung durch einen Exzenter
entfallt.

Mit jeder Steuerscheibe |8t sich normalerweise nur ein Grundmuster ndhen.
Es muB fir jedes weitere Ziernahtmuster eine andere Steuerscheibe dem Tast-
finger der Automatic unterschoben werden.

Ubersicht iiber die Funktion der Pfaff-Automatic -261

Die Universal-Zickzack-Nahmaschine Pfaff 260 als Flach-Nédhmaschine und die
Pfaff 360 als Freiarm-Nahmaschine sind so vorgerichtet, daB man sie auch
nachtrdglich in eine Automaticmaschine umbauen kann.

Die hierzu erforderliche Automatic-Einrichtung |GBt sich ohne grofle Mihe in
den oben offenen Arm einbauen und mit dem der Automatic beigegebenen
Armdeckel verschliefen.

Zum Unterschied gegen Automatic-Einrichtungen, bei denen die Steuer-
scheibenimpulse direkt auf die Nadelstangenfihrung ibertragen werden
(Abb. 44), arbeitet die Pfaff-Automatic indirekt auf die Nadelstangenfiihrung,

~~—~  Abb. 44 Prinzipskizze fir eine direkte Steuerung der Nadelstangenschwinge

n -

7
1 = Drehpunkt 7 = ZZ-5chwingenzugstange
2 = Tasthebel B = ZZ-Pendelung
== 4 3 — Steuverscheibe 9 — Stichplatta
4 = Gleitstein 10 = Modelstange
5 = Kulisse 11 = Nadelstangenschwinge
6 = Drehpunkt 0 = kein ZZ-Ausschlag (Geradstich)
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d. h. Gber das Stichsteller-Aggregat fir die Stichbreite und die Stichlage, so
dafl die Nadelstangensteverung durch einen Exzenter (Abb. 42) erhalten bleibt.
Dieses Konstruktionssystem bietet auch die Méglichkeit einer mehrfachen
Steverungsabwandlung, so dof} alle Ziernahtmuster in den verschiedensten
Léngen mit gleicher Stichdichte gendht werden kénnen.

Pfaff verwendet fir seine Automatic -261 einen eingebauten, auswechselbaren
Steuverscheibenblock mit acht verschieden geformien Steuerscheiben (Abb. 97).

Mit den Schalteinrichtungen der Maschine und ihrer Automatic (Abb. 113), be-
zeichnet mit den Buchstaben A, B, C, D, E und F, lassen sich unter Benutzung
der Pfaff-Einstellscheibe viele hundert, wirklich schéne Gebrauchszierndhte
einstellen und nédhen.

Ein weiterer Vorzug der Pfaff-Automatic besteht darin, daf8 man bei ihr die
Umlaufgeschwindigkeit der Steuerscheiben beliebig andern kann und zwar in
den Werten von 0 bis 7. Damit ist eine Verkiirzung bzw. Verldngerung aller
Grundmuster méglich, immer aber bleibt, das ist das Wertvolle, bei jeder der
verschiedenen Musterléngen die Stichdichte die gleiche.

Erzeugt werden alle Bewegungen fiir die Automatic durch einen Steuerexzen-
ter, der zugleich Stellring fiir die Armwelle ist (Abb. 46). Beim Drehen der Arm-
welle bewegt er Uber eine durch Federkraft anliegende Rolle den Antriebshebel
um ein bestimmtes MaB zur Seite. Das Ausmaf} dieser Seitwdrtsbewegung ist
bestimmend fir die Drehgeschwindigkeit der zu einem Block zusammengefal3-
ten Steuerscheiben.

Damit es méglich ist, die Drehgeschwindigkeit des Steuerscheibenblockes zu
andern, ist der Steuerexzenter nach rechts hin verjingt. Dadurch kann die An-
zahl der Ndéhstiche pro Scheibenumdrehung vermehrt oder auch verringert
werden. Die Lagerung des Antriebshebels ist dazu auf dem Einstellschieber be-
weglich angeordnet (Abb. 45-47).

Wenn die Rolle des Antriebshebels bei ganz nach rechts gezogenem Einstell-
schieber iiber dem Bund des Antriebsexzenters steht, kann sich der Exzenter
.leer” drehen. Der Antriebshebel mit der Rolle beharrt dann, ohne den An-
triebsexzenter zu berithren, in seiner Ausgangsposition (Abb. 45).

Auch das Steuerscheibenpaket erfGhrt dann keine Drehung. Die Automatic-

Einrichtung ist vollkommen ausgeschaltet.
Fortsetzung Seite 26

Bezeichnungen fiir die Abbildungen Seite 25

1 = Antriebsrolle VO = kein Vorschub der

2 = Antriebshebel Steuverscheibe

3 = FEinstellschieber Automatic ausgeschaltet

4 = Musterldngen-Einstellschieber V1 = GrofBter Steverscheiben-
5 = Steuerscheibenblock Vorschub

? = Automatic-Steuerexzenter V3 = Mittlerer Steverscheiben-

= Armwelle Vorschub



Die Wirkungsweise des Steuerexzenters

Abb. 45

Abb, 46

Abb. 47
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Drickt man aber den Einstellschieber nach links, lGuft die Rolle am konischen
Teil des Steuerexzenters auf, die Seitwdrtsbewegung des Antriebshebels wird
beim Weiterschalten gréBer und damit auch die Umdrehung des Steuer-
scheibenpaketes schneller. Die jeweilige Umlaufgeschwindigkeit der Steuer-
scheibe bestimmt die Ldnge des Musters und auch dessen Stichzahl.

Grofle Seitwdrtsbewegung des Antriebshebels ergibt schnelle Drehung der
Steuerscheibe = weniger Stiche, kurzes Muster (Abb. 446 und 50).

Kleine Seitwdrtsbewegung des Antriebshebels ergibt langsame Drehung der
Steuerscheibe = mehr Stiche, langes Muster (Abb. 47 und 50).

Die durch die Schaltung méglichen verschiedenen Drehgeschwindigkeiten er-
geben 25 bis 100 Nadeleinstiche pro Scheibenumdrehung und Musterlénge. Sie
werden differenziert durch den auf dem Lagerdeckel angeordneten mit acht
Einzelrasten versehenen Schalthebel E, der mit einem exzentrisch gelagerten
Zapfen der Schaltkurbel in die Ausnehmung des Einstellschiebers Abb. 109 - c
greift und ihn in Armrichtung verschieben laBt.

Abb. 48 Steuerscheibenbremsung Abb. 49 Steuerscheibenantrieb

Abb. 50 MusterlGngen bei Stellung 1, 3, 5
und 7 des Einstellhebels E (4} Abb. 45-57.
(Darstellung)
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Wichtiger Hinweis

Damit das Steuerscheibenpaket nur dann eine Drehung erféhrt, wenn die Nadel
auBerhalb des Néhgutes steht, muB der Exzenter Abb. 79 und 80 eine ganz be-
stimmte Stellung zur Armwellenkurbel haben. Der Antriebshebel wird bei jeder
Armwellenumdrehung einmal zur Seite geschwenkt. Dadurch dreht sein Ver-
bindungsglied das Scheibenpaket jedesmal um ein entsprechendes Maf weiter.
Das ergibt eine intermittierende Drehbewegung.

Selbstverstdndlich darf sich das Steuerscheibenpaket nur in einer Richtung
drehen. Wdhrend der Riickwdrisbewegung des Antriebshebels missen die
Steuerscheiben stillstehen. Um diese Bedingung zu erfiillen, ist eine Brems- und
Kupplungseinrichtung eingeschaltet. Sie arbeitet mit Klemmrollen und sefzt sich
zusammen aus der Rollenkupplung und dem Mitnehmer- und Bremsflansch.

Der auswechselbare Steuerscheibensatz steckt auf dem Zapfen des Mitnehmer-
flansches. Er wird durch eine Konusfeder niedergehalten und mit einer Réndel-
mutter festgezogen (Abb. 51).

Eine der acht sternférmig angeordneten und jeweils um 45° versetzten, trep-
penartig Ubereinanderstehenden Tastfinger des Schaltkranzes tastet wdhrend
der Drehung das Profil der gewdhlten Steuerscheibe ab (Abb. 111).

Durch Achteldrehung des Schaltgriffes D (Abb. 51), dessen Einstellscheibe hier-
zu acht Mu'r‘kierungen aufweist, lassen sich die Tastfinger nacheinander auf die
ihnen zugeordnete Steuerscheibe schalten, so dafl mit einer vollen Schaltkranz-
Umdrehung der gesamte Bereich des Steuerscheibenpaketes zu erfassen ist.
Ubertragen werden die Steuerbewegungen auf den einseitig gelagerten Schalt-
kranztréger. Von hier aus werden seine Ausschldge tiber ein justierbares Ver-
bindungsgestdnge zum Kupplungshebel weitergeleitet.

In die Schlitze der auf ihm angeordneten Kupplungszapfen greifen feder-
belastete Schaltstangen ein, wovon zwei mit dem Zwischenhebel fir den Zick-
zack-Stichsteller und eine mit dem Zickzack-Stichstellerlagerhebel Verbindung
haben (Abb. 51).

Die beiden vorderen Schaltstangen dienen zur Stichbreitensteuerung. Hierzu
hat der Zwischenhebel zwei ibereinanderliegende Bohrungen, in die Exzenter-
bolzen zur Lagerung der beiden Schaltstangen eingreifen. Da die beiden Boh-
rungen verschieden weit vom Hebeldrehpunkt entfernt liegen, wird die néher
zum Drehpunkt hin angreifende Schaltstange den Zickzack-Stichsteller zu einer
gréferen Drehung veranlassen als die in der oberen Bohrung gelagerte Schalt-
stange. Hinzu kommt noch, daB3 der vordere Kupplungszapfen eine grofiere
Seitwdrtsbewegung ausfiihrt als die beiden anderen.

Alle Bewegungen sind so aufeinander abgestimmt, daf3 die vordere Schalt-
stange stéuerungsméBig den vollen Stichbreitenbereich, die mittlere Schalt-
stange dagegen nur den halben Stichbreitenbereich umfaft.

Fiir die Stichlagesteuerung ist die hintere Schaltstange vorgesehen. Sie fihrt
den kiirzesten Steuerhub aus und bewegt den Lagerhebel des Zickzack-
Stichstellers.
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Abb. 51 Die Mechanik der Automatic — 261
Die mit der Einstellscheibe C scholtbaren Scholtstangen di, de, da

Welche Schaltstangen (einzeln oder kombiniert) die jeweils von den Steuer-
scheiben her Uberiragene Gesamtbewegung auf die Zickzack-Stichsteller-
Organe weiterleiten sollen, wird bestimmt durch das fir sechs Stellungen ein-
gerichtete Exzenterschaltstick in Verbindung mit der Einstellscheibe C. Steht die
Nullraste dem Einstell-Markierungsstrich gegeniiber, sind alle drei Schalt-
stangen gegen den Druck des iber ihnen angeordneten Druckfedersatzes an-
gehoben.

In dieser Schaltstellung 168t sich die Pfaff-Automatic wie eine gewéhnliche
Zickzackmaschine bedienen.

In allen anderen Stellungen der Einstellscheibe C aber ist eine oder sind zwei
Schaltstangen in Tatigkeit; d. h. es greifen die freien Schaltstangen-Enden mit
threm Ausschnitt Gber die Zylinderstifte im Schlitz des Kupplungszapfens und
werden dadurch gezwungen, die vom Kupplungshebel erhaltenen Bewegungen
zu Ubertragen.

Die Drehung des Exzenter-Schaltstickes mit der Einstellscheibe C Abb. 52 be-
wirkt in den Schaltstellungen 1 bis 5 folgende Steuerungseinstellungen:
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Abb. 53 Befestigungschroube g und Einstell-
Abb. 52 Einstellscheibe C strich h fir die Justierung Seite 66.

Einstellscheibe C in Position 1

Mittlere Schaltstange ist zur automatischen Steuerung bis zur halben Stichbreite
eingerastet. Die Stichlage kann von Hand eingestellt werden.

Einstellscheibe C in Position 2

Die mittlere Schaltstange zur automatischen Steuerung bis zur halben Stich-
breite und die hintere Schaltstange zur automatischen Stichlagesteuerung sind
gleichzeitig in Tétigkeit.

Einstellscheibe C in Position 3

Nur die hintere Schaltstange ist zur automatischen Stichlagesteuerung ein-
gerastet. Die Stichbreite kann von Hand eingestellt werden.

Einstellscheibe C in Position 4

Vordere Schaltstange ist zur automatischen Steuerung bis zur vollen Stichbreite
im Eingriff. Das Einstellen der Stichlage kann von Hand erfolgen.

Einstellscheibe C in Position 5

Die vordere Schaltstange zur automatischen Steuverung ist bis zur vollen Stich-
breite und die hintere Schaltstange zur automatischen Stichlagesteverung sind
gleichzeitig in Tatigkeit.

Die elektrische Ausriistung

Die elektrische Ausristung der Pfaff-Nahmaschinen 260 und 360 (mit und ohne
Automatic) entspricht den geltenden internationalen Vorschriften. Yon den neu-
tralen Prifstellen in Deutschland, Dénemark, Norwegen, Schweden, Kanada
und USA wurde die ordnungsgemdfe elektrische Ausriistung unserer Erzeug-
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nisse anerkannt. Fiir Deutschland tragen unsere Maschinen das VDE-Zeichen
(VDE = Verband deutscher Elekirotechniker e.V.). In den Vorschriften wird
zum Schutze des Benutzers gegen einen elektrischen Schlag verlangt, daB die
elektrische Ausristung der Maschinen entweder nach Kl. | oder Kl. |l gefertigt
sein muB. Dabei bedeutet:

KI. 1: Maschinen mit Schutzleiter-Anschlu8 (Erde)
KI. Il: Maschinen mit Schutzisolierung (ohne Erde).

Aus Kundenkreisen wurden wir verschiedentlich darauf hingewiesen, daf3
unsere Oberteile nicht mit dem Schutzleiter (Erde) verbunden, also nicht ge-
erdet sind und demzufolge nicht den VDE-Vorschriften entsprechen wirden.

Zur Information:

Bei der Entwicklung der elektrischen Ausriistung fiir die Maschinen Kl. 260 und
360 wurde davon ausgegangen, daf3 Isolieren besser ist als Erden.

Die Schutzisolierung, die wir zusatzlich zur Anwendung bringen, wird auch als
doppelte Isolierung bezeichnet. Wie bereits das Wort sagt, ist auBer der nor-
malen Betriebsisolation (z. B. Isolation der Motorwicklung gegen das Blech-
paket) eine weitere Isolation — die Schutzisolation — vorhanden. Diese besteht
z. B. bei den Motoren der K. 260 und 360 aus einem Kunststoffgehéuse.

Beim Durchschlag der Betriebsisolation (z.B. durch Verbrennen der Motor-
wicklung) ist immer noch die Schutzisolation vorhanden, die den Benutzer
gegen einen elektrischen Schlag sicher schiitzt.

Wegen der besonderen Bedeutung der Schutzisolation wird diese von uns aus
einer sehr scharfen Prifung unterzogen. So wird z. B. nach Fertigstellung der
Maschinen an die Betriebsisolation 500 V und on die Schutzisolation 4400V
Wechselstrom angelegt!

Wiéihrend der Prifgangzeit von einer Sekunde darf dabei weder ein Durchgang
noch Uberschlag eintreten, so dafl bei einer Betriebsspannung von 220V die
Schutzisolierung mit der ca. 20fachen Spannung gepriift ist.

Diese Isolationsart wird auch auf dem Typenschild der Maschine durch zwei
ineinandergesetzte Quadrate kenntlich gemacht. Sie symbolisieren die dop-
pelte Isolation des Gerdtes. '

Der Vorteil dieser Isolationsart besteht darin, daf3 ein Ableitstrom bei gealter-
ter Betriebsisolation bzw. durch Funkentstérkondensatoren und mangelhafte
oder fehlende Schutzerdung praktisch nicht vorhanden ist, also auch kein elek-
trisieren auftreten kann. Unsere Haushalt-Nahmaschinen-Oberteile sind dem-
nach auch ohne Schutzleiter-AnschluB VDE-gerecht.

Der FuBanlasser der Maschine ist dagegen nach KI. | aufgebaut, d. h. er ist Gber
den Schutzkontaktstecker geerdet.

Zusammengefafit:

Der Schutzleiter, von der Steckdose kommend, wird Uber den Kupplungsstecker
und den Anlasser gefihrt. Die Maschine selbst wird von dem Schutzleiter nicht
passiert.

Zur Beachtung:
Die Erdung @ber den Schutzstecker (Schukostecker) wird nur dann wirksam,
wenn auch eine Schutzsteckdose (Schukosteckdose) mit dem entsprechenden An-
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schluB an das Netz zur Anwendung kommt, das ist in jedem Fall der Kund-
schaft eindringlichst einzuscharfen. Vorausseizung ist natirlich, daB die Schuko-
steckdose auch wirklich geerdet ist, sonst ist sie wirkungslos.

Warnung:

Wer einen Motor oder andere Teile der elekirischen Ausristung als Fremd-
fabrikat in unsere Maschinen einbaut, verstéBt gegen das Warenzeichen-
Schutzgesetz, denn Pfaff-NdGhmaschinen diirfen nur durch die anerkannte Gite
der elektrischen Ausriistung das VDE-Zeichen tragen.

Funkentstorung der Pfaff-Haushalt-Nahmaschinen

Zu den Storern des Rundfunk- und Fernsehempfanges gehéren oft auch die
Antriebsmotoren und Anlasser von Haushalt-Néhmaschinen.
Die Funken am Kollektor und die Kontakte im Anlasser sind kleine Stérsender.
Die Stérungen breiten sich lGngst der Anschluleitungen und durch Strahlung
aus.
Fur die Gréfe der Stérungen ist immer das Verhdltnis der vom Sender emp-
fangenen Nutzenergie zur Stérenergie maBgebend.
Bei Fernempfang mit geringer Sendeenergie, jedoch gleicher Stérenergie,
treten dadurch Stérungen starker in Erscheinung. Es ist deshalb unseren Kun-
den dringend zu empfehlen, fir Rundfunkgeréte und Fernsehgerdte eine Hoch-
antenne zu benutzen, damit eine gréBere Sendeenergie dem Empfénger zu-
gefithrt wird.
In Deutschland hat der VDE (Verband deutscher Elektrotechniker e.V.) die
maximal zuldssigen Funkstérungen in dem gesamten Frequenzbereich von 0,15
bis 300 MHz festgelegt. Dieser Frequenzbereich umfa3t den Lang-, Mittel-,
Kurzwellen- und UKW-Rundfunk sowie das Fernsehen.
Die Funkstérungen werden dabei in drei Bereiche eingeteilt:

G (grob)

N (normal)

K (kleinst)
Unsere elektrischen Antriebe liegen mit ihren Stérungen unterhalb des Berei-
ches N, das ist recht giinstig.
Zur Orientierung mufl aber gesagt werden, da3 das gesamte Problem der
Funkentstérung auflerordentlich diffizil ist. Eine absolute Entstérung, die allen
Verhdltnissen gerecht wird, ist z. Z. wirtschafilich noch nicht tragbar. Man hat
deshalb eine Kompromifilésung gefunden, die in den VDE-Vorschrifien nieder-
gelegt ist und nach denen wir unsere Maschinen entstéren.
Samtliche von uns hergestellten Haushalt-Nédhmaschinen wurden tnzwrschen
vom VDE gepriift und in Ordnung befunden. Wir sind deshalb berechtigt, auf
dem Typenschild den Funkstérgrad ,Normal” = FN 59 anzugeben.

e

Zur Beachtung

Bei evil. Reparaturen miissen als Ersatz die gleichen Kondensatoren Verwen-
dung finden, wie sie werkseitig eingebaut worden sind, sonst ist eine einwand-
freie Entstérung nicht mehr gewdhrleistet.
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Die Lichtanlage

Zur Lichtanlage A gehéren:

1. Der Druckschalter
Er sitzt auf der Maschinenvorderseite und halt etwa 100000 Schaltungen

aus.

2. Die Glihlampe 15W
in Réhrenform mit Bajonettsockel BA 15 d.
Der Bajonettsockel wurde deshalb bevorzugt, weil er in allen Landern der
Erde markigangig ist.
AuBlerdem liegen weitere Vorteile darin, daB sich die Glihlampe leichter J
auswechseln |GBt und ein selbsttdtiges Losen der Lampe durch Erschiitte-
rungen vermieden wird. Die Lebensdauer beiragt etwa 1000 Brennstunden,
vorausgesetzt, daB die aufgedruckte Spannungsangabe der Glilhlampe mit
der tatsachlichen Netzspannung Gbereinstimmt. Wie stark die Lebensdauer
von der Netzspannung beeinfluBt wird, geht daraus hervor, daBB bei ge-
ringer Erhéhung der Netzspannung die Brenndauer einer Glihlampe erheb-
lich sinkt. Auch die Lichtausbeute héngt von der Netzspannung ab.

3. DielLampenfassung
Der Fassungstrdger hat eine hochgezogene Kante, die sich mit der Daumen-
kuppe gut fassen und ihn leicht nach unten schwenken |Gt (Abb. 54).
Beim Einsetzen einer Glihlampe ist zundchst darauf zu achten, dafl die
beiden Filhrungsstifte F des Lampensockels (Abb. 55) in den Schlitz der Fas-
sung gleiten. Dann wird die Lampe ganz in die Fassung eingedriickt und |
durch eine kleine Rechtsdrehung in der Fassung befestigt. Soll eine Glih-
lampe ausgewechselt werden, so gilt sinngemdB die umgekehrte Reihen-
folge.

Abb. 54 Auswechsein der Glihlampe Abb. 55 Schnitt durch den Plaff FuBanlasser

| = Anlassergehduse 7 = Schukostecker

1 = Kontaktbetdtiger % 2_" l‘:etzunschluEL(

ll — Kombinationsstecker
T Runinkt‘ladnrn fir Anschluf der Maschine
4 — Drahtwiderstand

9 — Schutzkondensator
5 = Drosselspulen {Funkenléscher)

6 = Entstérkondensalor 10 = Anlasserpedol




Der motorische Antrieb

1. Allgemeine Erlduterungen

Die fiir Haushalt-Nahmaschinen zur Verwendung gelangenden Motoren sind
Hauptstrommotoren, deren besondere Eigenart es ist, dafd ihre Drehzahl
von der Belastung abhéngig ist. Deshalb miissen Leistung und Drehzahl bei
Hauptsirommotoren in einem bestimmten Verhdlinis zueinander stehen. Ein
zu stark bemessener Motor wird aus dem elektrischen Gleichgewicht fallen
und leicht zu vorzeitigem Verschlei3 oder auch zu Beschédigungen der Nah-
maschine fihren. Das ist sehr zu beachten.

Das AnschluBkabel jeder Pfaff-Haushalt-Néhmaschine ist gemdfl VDE-
Vorschrift mit Schukostecker ausgeriistet.

2. Der Anlasser
Die Drehzahl des Motors ist nicht nur durch das ihm aebverlangte Dreh-
moment zu beeinflussen, sondern auch durch die Héhe der ihm zugefihrten
Spannung. Diesen Umstand nutzt man zur Drehzahlregelung des Motors
aus.

Vor den Motor wird ein Regulierwiderstand geschaltet, der in mannig-
fachen Ausfihrungen (je nach Kundenwunsch) als FuBB- oder Anbauanlasser
zur Verfiigung steht (Abb, 57-59).

Abb. 56 Der Pfaff Einbau-
motor PE 3460
[Prinzipskizze)

& . \:l 1. Kombinationsstecker 5. Mdhlichtschalter
= 1 2. Kombinationssteckdose 6. Glihbirne mit Fassung
\ 3. Schukostecker (aussivenkaay

4 7. Motor mit Enfstér-
4. Fuflanlasser kondensotoren
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Die Pfaff-Anlasser sind jetzt mit einem Widerstand aus Nickelindraht aus-
gestattet, der sehr haltbar und strapazierfahig ist.

Zur Information sei darauf hingewiesen, dafl die im Anlasser vernichtete
Energie sich nach einem elektrischen Gesetz zwangsléufig in Wédrme um-
setzt. Die erzeugte Warmemenge ist in jedem Fall die gleiche, ob es sich
um einen Kohleplatichen- oder Drahtanlasser handelt.

Weil dieser unvermeidlichen physikalischen Tatsache zu wenig Beachtung
geschenkt wird, gibt es gelegentlich Reklamationen, fir die es leider keine

Abhilfe gibt.

Der Einbaumotor PE 360

(PE bedeutet Pfaff-Einbaumotor.) Er wird fir die Freiarm-Koffernahmaschine
Pfaff 360 verwandt.

Aus Sicherheitsgrinden hat der Motor ein Kunsistoffgehause.
Seine Hauptteile sind:

1. Stator

2. Anker (Rotor) mit Kollektor

3. Antriebsseitiges Lagerschild mit Sinterlager und Gewindebohrungen zur
Befestigung an der Motorplatte

4. Kollektorseitiges Lagerschild mit Sinterlager und Kohlebirstenhalter

5. Kohlebirsten

Der Motor gibt bei 4700/min eine Leistung von 30 W ab, die dem Leistungs-
bedarf der Koffernéhmaschine entspricht und eine Mindeststichzahl von
1200/min garantiert.

Der Pfaoff-Einbaumotor sitzt mit dem Entstérkondensator, der Anschluf3-
klemme fir die Netzzuleitung sowie der Spezialsteckdose fir den Anschlufl
des FuBBanlassers auf einer gemeinsamen Grundplatte, deren Unterseite
auch das Leistungsschild mit den Daten des Motors tragt. Uber die An-
schluBanordnung gibt die Abb. 56 néhere Auskunft.

Abh. 57 Der Zuganlasser Abb. 58 Der Knieanlasser Abb. 59 Der FuBanlasser




Abb. 60 Der Pfaff-Einbaumotor PE 260 (Prinzipskizze)

1. Kembinationsstecker 5. Ndhlichtschalter

2. Kombinationssteckdose 6, Glihbirne mit Fassung

3. Schukostecker ausschwenkbar)

4. FuBanlasser 7. Motor mit Entstérkondensatoren

4. Der Einbaumotor PE240
(PE bedeutet Pfaff-Einbaumotor.) Dieser Motorentyp wird in die Pfaff 260
(260-261) eingebaut. Aus Sicherheitsgrinden hat der Motor ein Kunststoff-
gehduse. Siehe dazu Seite 30.

Seine Hauptteile sind:

1. Stator

2. Anker (Rotor) mit Kollektor

3. Antriebsseitige Gehdusehdlfte mit Sinterlager und Gewindebohrungen
zur Befestigung am Motortrdger

4. Kollektorseitige Gehdusehdlfte mit Sinterlager und Kohlebirstenhalter

5. Kohlebiirsten. -

Dieser Mator hat bei 7500/min eine Leistung von 45 W und garantiert eine

Mindeststichzahl von 1500/min.

Spannungsumschaltbare Motoren fiir die Pfaff 260 und 360

Seit 1. Juli 1961 werden spannungsumschalibare Motoren fir die Pfaff 260 und

360 geliefert: Motor-Type PE 261.
Die Motoren, die duBerlich die gleichen Abmessungen haben wie die bisher
bekannten Motoren PE 260 und PE 360, sind mit einem Spannungswdhlschalter
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versehen, der mit einem normalen Schraubenzieher auf die gewinschte Span-
nungsstufe eingestellt werden kann.

Spannungsstufe | = 105-130 Voli
Spannungsstufe Il = 135-165 Volt
Spannungsstufe Il = 200-250 Volt.

Zu diesem Motor gehért ein speziell dimensionierter Anlasser.

Die Maschinen sind ausgeristet:
fir Deutschland
mit einem Schukostecker

Wartung
Olen:

Pfaff-Haushaltmotoren bedirfen keiner Schmierung, denn sie sind mit selbst-
schmierenden Sinterlagern ausgestattet. Es eriibrigt sich also jedes zusdtzliche

Olen.

Wichtiger Hinweis:

Zur Uberprifung der elektrischen Einrichtung ist immer der Stecker aus der
Netz-Steckdose zu entfernen, weil sonst ein Hantieren mit Lebensgefahr ver-
bunden ist.

Kohlebirsten auswechseln:

Die Qualitat unserer Kohlebirsten garantiert eine lange Lebensdauer. Beim
Uberpriifen und Wiedereinsetzen der bisherigen alten Kohlebirsten ist darauf
zu achten, dafl die eingeschliffene Rundung — diese muf3 auf die Rundung des
Kollektors passen — nicht verkehrt eingesetzt wird, sonst entsteht starkes Feuern
oder Funken.

Zum Auswechseln der Kohlebirsten dreht man die VerschluBkappen am
Moator linksherum heraus und entnimmt die alte Kohle. Beim Einfitlhren der
neuen Kohle Uberzeuge man sich, ob sie ohne hdngen zu bleiben im Kohle-
kanal bis zum Kollektor vorgleitet. Geht alles in Ordnung, werden die Ver-
schluBkappen Gber die Federn gestreift, gegen das Gewmde des Kohlekanals
gedrickt und rechtsherum festgezogen.

Beim Einsetzen neuver Kohlebirsten ist darauf zu achten, daBB Originalquali-
taten verwendet werden. Nur dann ist die einwandfreie Funktion des Motors
und eine lange Lebensdauer von Kollektor und Kohle gewdhrleistet.
Kollektor reinigen

Der Kollektor ist von Zeit zu Zeit zu kontrollieren und zu reinigen. Man reibt
ithn mit einem leicht mit Benzin angefeuchteten Lappchen ab. Weist der Kol-
lektor Einlaufrillen oder gar Brandstellen auf, dann ist es ratsam, den kom-

pletten Motor zur Reparatur an das Werk einzusenden. Der Kollektor muf3
dann abgedreht werden und das ist Arbeit fiir einen Fachmann.

DAFUR DANKT WERK UND KUNDE

Lagerung der Maschinen und Maébel

Es bedarf wohl keines besonderen Hinweises, dafd absolute Trockenheit fir den
Maschinen-Lagerraum oberstes Gebot ist. Kann dieser Forderung durch értliche
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Gegebenheiten nicht entsprochen werden, so ist fiir eine gréf3ere Lagerhaltung
die Anschaffung eines Luftentfeuchter-Gerdtes zu empfehlen. Die Anlage sorgt
datir, doBd der Trockenheitsgrad bei jeder Jahreszeit gleichméfig bleibt. Feuch-
tigkeit hat auf eingelagerte Maschinen und Mébel immer einen schddlichen
EinfluB, vor allem, wenn sie vom Boden her aufsteigf. In solchen Fdllen
I&Bt sich, trotz der vom Licferwerk vorgenommenen Konservierungs-Mafl-
nahmen, ein leichter Rostanflug nicht vermeiden. Falls Mébel mit eingebauten
Maschinen im Karton verpackt bleiben sollen, ist zundchst zu prifen, ob die
Verpackung auf dem Transport keinerlei Feuchtigkeit aufgenommen hat. Trifft
das zu, muf3 die Maschine sofort ausgepackt und getrennt gelagert werden.
Oberteile sollte man zweckméBig in Regalen unterbringen und Mébel mit oder
ohne Verpackung zumindest auf Lattenroste stellen.

Uberpriifen der Mobel oder Geslelle

Bevor das Oberieil eingesetzt wird, ist das vorgesehene Mébel odzr Gestell zu
tiberpriifen und wo erforderlich zu élen. Hierzu stellt man es au’ eine ebene
Flache und iiberzeugt sich zundchst ob die Tir und alle Schiebladen usw. leicht-
gdngig sind. Notigenfalls bestrzicht man alle Reibungsfldchen mit Paraffin.
Dann werden, wenn vorhanden, folgende Teile der Treteinrichtung gedlt:

a) Gestellrad-Lagerung
b) Lagerung der Zugstange
c) Lagerung des FuBitrittes.

AbschlieBend gilt es zu kontrcllieren, ob der FuBtritt zwischen den Tritt-
Kérnerbolzen kein ibermdafliges Spiel aufweist, sonst ist die Befestigungs-
schraube eines Tritt-Kérnerbolzens mit einem Schlissel zu lésen und der
Bolzen, ohne ihn zu verdrehen, bis zum Anschlag gegen den FuBfritt zu schie-
ben. Die auf eine Fldche des Bolzens greifende Befestigungsschraube muB
dann wieder gut festgezogen werden. Es ist aber zu prifen, ob die Tret-
einrichtung nach dem Einstellen noch leicht geht.

Anschrauben der Grundplattenverlangerung

Hierzu wird das Oberteil am besten auf die Kopfflache gelegt. (Zuvor aber ein
Stiick Filz unter die Kopfplatte legen.) Die Grundplatten-Unterseite muf3 dem
Monteur zugekehrt sein.

Die Grundplattenverléngerung — mit der Klammer nach unten — wird nun so
auf das Grundplattenende geschoben und mit der dazugehérigen Schraube mit
Scheibe befestigt, dafl die Oberseiten von Grundplatte und Verldngerung
bindig stehen. Kleinere Korrekturen lassen sich vornehmen, wenn das Ober-
teil auf das Mabel aufgesetzt wird.

-

Aufsetzen des Oberteiles

Nach dem Offnen des vorgesehenen Mobels werden zuerst die Oberteil-
(Steck-) Scharniere bis zum Anschlag hochgeklappt. AnschlieBend [6st man die
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Befestigungsschrauben zum Steckscharnier im Oberteil so weit, daf3 sie nicht
mehr in die Bohrungen hineinragen.

Dann wird das Oberteil am Kopf und am Armstander gefafit, etwas nach unten
geneigt und vorsichtig auf beide Scharnierbolzen gesteckt. Hierbei ist vor allem
darauf zu achten, daB beide Bolzen gleichzeitig in die Bohrungen des Ober-
teiles einfallen. Verkantet man die Nédhmaschine, werden die Scharniere ver-
bogen. Das tritt auch ein beim Herausnehmen eines Oberteiles, wenn beispiels-
weise eine Befestigungsschraube zum Steckscharnier nicht weit genug gelost
wurde. Hat man sich davon Oberzeugt, dafB die Scharnierbolzen bis zum An-
schlag in der Bohrung stecken, wird das Oberteil in Néahstellung gebracht. Es
bleibt nun noch zu priifen, ob der Abstand zwischen der vorderen Grund-
plattenkante und der Versenkplatte des Mébels gleichméBig verlduft und in
vertretbaren Grenzen liegt. Wenn nicht, so sind Gber die Scharnierbolzen so
viel Distanzscheiben (28419) zu streifen, bis der Abstand zwischen den beiden
Kanten den Ansprichen genlgt. Zum SchluB3 legt man das Oberteil wieder
nach hinten um und zieht beide Befestigungsschrauben der Steckscharniere so
fest an, daB sich die versenkte NGhmaschine auch beim Transport nicht lockern
kann.

Behandlung des Maschinen-Oberteiles

Pfaff-Néhmaschinen werden, ehe sie das Werk verlassen, mit einem Rostschutz-
Fluid bespriiht. Das geschieht, um auf dem Transportweg bzw. der sich an-
schlieBenden Lagerung Rostanflug an den blanken Metallteilen zu verhindern.
Dabei |GBt es sich nicht ganz vermeiden, dafi von dem verwendeten Rost-
schutzmittel hin und wieder einmal geringe Mengen in die Loger ein-
dringen, was zu Schwergang der Maschine filhren kann. Man sollte deshalb
vor dem Ausliefern die Maschine mit etwas Petroleum durchlaufen lassen und
sie anschlieBend mit Pfaff-NGhmaschinendl gut dlen. Auf diese Weise bleibt
der leichte Gang der Maschine gesichert.

Reinigen und Ulen der Maschine (Siehe auch Seite 40 und 41)

Kein Pfaff-Vertreter sollte versGumen, seine Kunden auf die Wichtigkeit einer
regelmaBigen Néhmaschinen-Pflege hinzuweisen, denn lange Lebensdauer,
ruhiger Louf und gute Funktion einer Maschine sind davon weitgehendst ab-
héngig.

Abnehmen des Armdeckels

Alle Olstellen des Néhmaschinenarmes sind erreichbar, wenn man den Arm-
deckel abnimmt. Man hat damit Zugang zu cllen oberen Konstruktions-
elementen, so daBB auch erforderliche Einstellberichtigungen vorgenommen
werden kénnen.

Der Deckel ist durch zwei Zapfen mit dem Gehduse verbunden und leicht durch
senkrechtes Anheben abzunehmen.
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Zur Beachtung:

Unterhalb der Stichplatte und im Raum um den Greifer sammelt sich der Ndh-
staub besonders stark an. Daher empfiehlt es sich, die Stichplatte von Zeit zu
Zeit abzunehmen und mit einem Pinsel den dort angesammelten und.zwischen
den Transporteurzahnreihen meist zusammengepreBten Nédhstaub zu entfernen
Dabei darf auch die Sauberung des Greifers nicht vergessen werden (Abb. 66).

Wichtig:

Zum Olen der Maschine ist nur harz- und sdurefreies Pfaff-Nahmaschinenal zu
verwenden. Keinesfalls diirfen pflanzliche oder tierische Ole benutzt werden,
weil sie gdnzlich ungeeignet sind.

Grundsatzlich gilt fir das Olen, dafl die Lagerstellen aller gleitenden und
rotierenden Teile der regelmdaBigen Schmierung bedirfen. Die Olstellen sind
nach den Abb. 61—-65 mihelos zu finden.

Das grundliche Durchspiilen des Oberteiles mit Petroleum wird am besten auf
einem Einlaufbock in der Werkstatt vorgenommen. Vorsichtig gehandhabt,
kann man diese Operation auch bei einer bereits auf einem Madbel aufgesetz-
ten Maschine durchfithren.

ZweckmdBig wird dazu wie folgt verfahren:

Nach den Anweisungen des Abschnittes , WARTUNG UND PFLEGE DER NAH-
MASCHINE" in der Gebrauchsanleitung, in alle durch einen Pfeil gekennzeich-
neten Lagerstellen einige Tropfen Petroleum einspritzen. Hierzu ein besonderes
Olkéannchen verwenden.

Bitte aber darauf achten, dafl beim Ulen die Schnurkette nicht mit Petroleum
oder Ol benetzt wird, das bewirkt leicht Schwergang der Maschine.

Danach |&Bt man die Maschine mit wechselnder Geschwindigkeit einige Minu-
ten durchlaufen, wischt abschlieBend das herausgeflossene Petroleum gut ab

und 6lt alle gekennzeichneten Stellen mit einigen Tropfen Pfaff-Néhmaschinen-
Ol.

Auch die Lagerstellen der gleitenden und rotierenden Teile im Kopf und Arm
dirrfen beim Olen nicht vergessen werden.

Fir jede Olstelle reichen in der Regel 1 bis 2 Tropfen Ol. Wenige Minuten
Laufzeit gentigen, um das Ol gleichmdBig zu verteilen. Jedes ibermdBige Olen
zieht Verschmutzung des Ndhgutes nach sich und bildet Ricksténde, die in Ver-

bindung mit dem anfallenden Néhstaub mit der Zeit schweren Gang der
Maschine hervorrufen. '

Abnehmen und Wiederansetzen des Kopfdeckels

Gewdohnlich-schraubt man den Kopfdeckel nur ab, wenn Einstellberichtigungen
an der Stoffdriicker- oder Nadelstange vorzunetimen sind, oder die Teile inner-
halb des Kopfes gereinigt werden sollen.

Der Deckel wird nach ausreichendem Lésen der Befestigungsschraube K
zundchst nach unten und dann nach vorn abgezogen. Das Wiederansetzen ist
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dadurch sehr einfach geworden, daf3 bei der Pfaff 260 und 360 fir den Nadel-
einfddler am Kopfdeckel keine Mechanik mehr angebracht ist.

Von Zeit zu Zeit — etwa halbjéhrlich — sollten alle beweglichen Teile der Nah-
maschine mit reinem Petroleum behandelt werden, damit der leichte Gang
erhalten bleibt. Hierzu tréufelt man in alle Olbohrungen reichlich Petroleum
und @Bt die uneingefddelte Maschine bei hochgestelltem Né&hfuB schnell durch-
laufen. Sind aus den Lagerstellen alle Schmutzteile und Olriicksténde heraus-
geschwemmt, wird die Maschine neu gedlt und anschlieBend sorgfdltig von
Schmutz und Olresten gereinigt. Diese MaBnahme hat auch dann Giiltigkeit,
wenn die Maschine wenig oder gar nicht benutzt wurde. Wie man den Greifer
reinigt und 6lt, ist auf Seite 41 angegeben. Siehe auch Seite 84.

Abb. 61 Ulstellen der Pfaff 260 [Armdeckel entfernen)

Abb. 62 Olstellen der Pfaff 260-261 (Automatic) (Armdeckel entfernen)
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Das Einndhen der Maschine

Bitte beachten Sie dazu auch Seite 11-19.
Beim Einfddeln ist auf die richtige
Funktion des Nadeleinfddlers zu achten

(Abb. 67-71).

Abb. 63 Ulstellen der Kopfteile [Armdeckel und Kopf-

platte entfernen)

o 2k e

Abb. 65 Ulen des Greifers Abb. 66 Reinigen des Greifers
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Der Nadeleinféadler

Die Handhabung des Nadeleinfddlers ist denkbar einfach. Sie miissen nur
darauf achten, daBl sich die Nadel in héchster Stellung befindet und das ist
der Fall, wenn die untere Bohrung des Fadenhebels d (Abb. 67) in gleicher Héhe
mit dem Woulstrand des Armdeckels steht. Senken Sie dann den Néhful und:

1. driicken Sie mit der linken Hand den Einfadlerhebel p nach unten bis der
Einfadler ganz eingeschwenkt ist. Hebel p in dieser Stellung festhalten.

2. Leiten Sie das Fadenende von links her um den kleinen Kugelstift g herum,
bevor Sie es locker hinter den Widerhaken w des Nadeleinfédlers legen.

3. Nun den Hebel p langsam um ein kurzes Stiick nach oben driicken, damit
der Widerhaken w den Oberfaden beim Zuriickschwenken des Einfddlers
mit durch das Nadeléhr ziehen kann. Abb. 68—71 und 96.

4. Durch eine kurze Gegenbewegung des Hebels p die Fadenschlinge aus dem
Hékchen w aushdngen, so daB sich das Fadenende von Hand ganz durch
das Nadeléhr ziehen 168t. Hebel p dann loslassen.

Die Nadel wird von vorn nach hinten eingefadelt.

Mit einer Handradumdrehung wird dann der Unterfaden noch oben geholt und
beide Fdden unter der Fifichensohle hinweg nach hinten gezogen.

Nun kann auf einem mittelfesten Stoff mit dem Einndhen der Maschine begon-
nen werden. Wer seinen Kunden aber wirklich zufriedenstellen will, macht
Ndhversuche auch mit feinen und gréberen Stoffen. Es ergibt sich dabei die
Méglichkeit beim NGhen von Gerad- und Zickzackstichen, die giinstigste Ober-
fadenspannung zu ermitteln.

Zur Ndahkontrolle gehort es weiter, da3 man bei Geradstich-Einstellung mit
wechselnder Stichldnge vor- und riickwdérts sowie Querfalten ndht.

b~

Abb. 67=71 Das Einfddeln der Nadel mit dem Pfaff-Nadeleinfddler
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Auch beim Verndhen feineren Néhgutes muB eine Naht entstehen, die den
Stoff nicht zusammenzieht. Selbstverstdndlich sind dariber hinaus alle vorge-
nannten Néhversuche noch mit schmalem und breitem Zickzackstich auszu-
fihren, wobei auch eine Kante versdubert werden sollte, schon um zu prifen,
ob die Maschine keine Stiche ausl@Bt (Fehlstiche macht), wenn die Nadel ins
Leere sticht.

Nach dem Zuriickschalten auf Geradstich ist zum Schlu3 auch die Stichlage-
Verlegung zu kontrollieren.

Priifen der Automatic

Handelt es sich um eine Maschine mit Automatic, also um die Pfaff 260-261
oder die Pfaff 360-261, so muB unbedingt auch noch die Automatic auf ihre
zuverldssige Funktion Gberpriift und zusdtzlich noch verschiedene Ziernaht-
muster gendht werden. ZweckméaBig wahlt man laut Wahlscheibe besonders
die Einstellungen:

D3-C2-Blinks—E1

D7-C3-Blinks—E1

D4—C5-Blinks—E]1

Wenn bei diesen Einstellungen, die mit geringer Ndhgeschwindigkeit gendht
werden sollten, das Automatic-Aggregat zufriedenstellend von 0—4 und zuriick
steuert ohne hdngen zu bleiben und auch der Faden nicht reif3t, hat man die
Gewif3heit, dafl die Automatic einwandfrei arbeitet.

Bevor eine Automatic-Maschine zur Auslieferung kommt, ist sie gemaf3 An-
weisung sorgfdltig zu 6len; dabei darf nicht der Olfilz vergessen werden,
dessen Aufgabe es ist, die Steverscheibenrdnder laufend mit einem Olfilm zu
uberziehen.

Einstellen des NahfuBdruckes

Normalerweise geniigt es, den fir normale Ndharbeiten vom Werk einge-
stellten Ndhfulldruck beizubehalten. Werden aber vorwiegend dinne und
empfindliche Stoffe verndht, so ist der Druck der Stoffdriicker-Stangenfeder
durch Herausdrehen der Regulierschraube V (Abb. 75) etwas zu mindern, fir
feste und dicke Stoffe dagegen durch Hineindrehen der Schraube V entspre-
chend zu verstdrken.

Als ungeféhrer Anhaltspunkt gilt:

Normaldruck: Regulierschraube steht mit dem Kopfgehduse bindig.

Leichter Druck: Regulierschraube ragt ungefdhr 3 bis 4 mm Uber die Ge-
hdusekante hinaus. (Schraube V aber nicht zu weit heraus-
drehen, weil sie sonst an den Armdeckel stoft.)

Kréftiger Druck:  Regulierschraube ist bis etwa 4 bis 5 mm unter die Gehduse-
kante eingeschraubt.
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Das Einfdadeln der Maschine fiir Zweinadelarbeiten

Fir Zweinadelarbeiten ist die Oberfadenspannung mit einer Zwischenscheibe
versehen, so daB beide Oberfaden in der Spannung getrennt gefihrt werden.
Der Gelenkfadenhebel hat wie ersichilich zu diesem Zweck zwei Bohrungen.
Der richtige Einfadelweg ist aus der Abb. 72 ersichtlich. Den Nadeleinfadler
kann man fir Zweinadel-Arbeiten nicht anwenden.

Abb. 72 Einfddelschema fir
Zweinadelarbeiten

Abb; 73 Ansetzen des Zweinadeihalters

Vorbereiten der Maschine zum Zweinadel-Zierstichndhen

Will man Ziernahtmuster mit zwei Nadeln fertigen, missen Stichplatte, Trans-
porteur und NahfuB3 gegen einen neuen Teilesatz fir 6 mm Zickzack-Stichbreite
ausgewechselt werden. (Gegen Sonderberechnung lieferbar.)*

Die Umstellung der Maschine ist sehr einfach durchzufihren. Zuerst nimmt man
die Stichplatte ab. Dann wird die gréfBite Stichlange eingestellt und das Hand-
rad so weit gedreht, bis jeweils die hintere bzw. die vordere Transporteur-
Befestigungsschraube mit dem Schraubenzieher leicht erreichbar ist. Ist der
normale Transporteur entfernt, wird der Transporteur fiir 6 mm Uberstich
aufgeschraubt. Es ist danach zu priifen, ob sich der Transporteur im Stichplat-
tenausschnitt der neuen Stichplatte frei bewegen kann. Ist das der Fall, wird
er gut festgeschraubt und dann die Stichplatte und der N&hfu3 fir 6 mm Uber-
stich angebracht. (Siehe dazu auch Seite 53.)

* Anm_; Fir die seit Januar 1942 gelieferten Pfaff 260 ist das Auswechseln des Transporteurs nicht
mehr erforderlich.
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Fir das Nahen von Zweinadel-Ziermustern und Biesen steht ein Zweinadelhalter
mit 2 mm Nadelabstand (105381 x 2,0) zur Verfigung. Er zdhlt zum Sonder-
zubehér und laBt sich nach Entfernen des Einnadelhalters mit der Schraube d
(Abb. 73) an der Nadelstange befestigen.

Die fiir 6 mm Uberstichbreite (Zickzackstich) umgestellte Maschine ist ochne wei-
teres auch fir normale Ndharbeiten verwendbar.

Wichtige Hinweise fiir den Kunden

i

Bei Pfaff-Nédhmaschinen muB sich beim Ndhen das Handrad zum Ndhenden
hin, also linksherum, drehen. Es sollte die Nédhmaschine niemals in ent-
gegengesetzter Drehrichtung in Bewegung gesetzt werden, besonders dann
nicht, wenn die Maschine eingefddelt ist.

Die Enden des Ober- und Unterfadens sind vor Nahbeginn unter dem Ndh-
fuB hinweg nach hinten zu sireichen.

Bevor mit dem Ndhen begonnen oder das Ndhgut entnommen wird, ist der
Fadenhebel in seine héchste Stellung zu bringen.

Niemals die Maschine ohne Stoffunterlage in Bewegung setzen.

Nicht vergessen, die Greiferlaufbahn in regelmdBigen Abstdnden mit ein
oder zwei Tropfen Ol zu versehen.

For Pfaff-NGhmaschinen im eigenen Interesse nur ORIGINAL-PFAFF-
Nadeln, Zubehér- und Ersatzteile zu verwenden.

Gelegenheiten nutzen, die das Pfaff-Werk durch értliche Veranstaltungen
der verschiedensten Art bietet, z. B. Ndh- und Zuschneide-Yorfilhrungen etc.

Abb. 74 Hochslellung des Fodenhebels Abb. 75 Einstellen des Nahfufldruckes
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II. EINSTELLHINWEISE FUR JUSTIERARBEITEN

Diese Anweisungen gelten sowohl fir die Flachnédhmaschine Pfaff 260 als auch
fir die Freiarm-Nédhmaschine Pfaff 360. Wo sich bei gewissen Konstruktions-
gruppen unterschiedliche Einstellungen und Benennungen ergeben, sind sie
auch in der Anleitung getrennt behandelt worden. Um eine Maschine zu
uberprifen bzw. nach einer Demontage neu einzustellen, wéhlen Sie zweck-
maBig die nachfolgend beschriebene Reihenfolge:

...... — ~ 2mm (.08")
L LTI
AR B —

IE@I
—={II

it 1

=

Abb. 77

Transporteur-Schiebe- und Hebeexzenter

Zundchst ist sicherzustellen, daBB die Markierungsstriche auf dem Transporteur-
Hebe- und Schiebeexzenter und auf der Armwelle Gbereinstimmen. Dann wird
der Exzenter so weit nach rechts gegen das hintere Armwellenlager geschoben,
daBB zwischen ihm und der Lagerbiichse noch ein ungefdhrer Abstand von

2,0 mm verbleibt (Abb. 76).

Exzenter-Befestigungsschrauben anziehen.

Oberes Schnurkettenrad

Die Stellung des Schnurkettenrades ouf der Armwelle ist fir eine gut ausge-
wuchtete Maschine von entscheidender Bedeutung. Sie setzt voraus, dafl die
zuvor genannte Einstellung des Exzenters sehr sorgfdltig vorgenommen wird.
Erst dann schiebt man das obere Schnurkettenrad mit seinem zum Handrad
hin zeigenden Stift, der in eine entsprechende Ausnehmung (Bohrung) des
Hebeexzenter eingreifen muB (Abb. 77), ganz dicht an den Exzenter heran und
zieht die beiden Rad-Befestigungsschrauben fest an.

Bei allen Maschinen, die mit einer Schnurkette ausgestattet sind, zeigt die
kleine Ausnehmung im Bund des Exzenters S, in die der Stift des oberen
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Schnurkettenrades eingreift, genau in die Richtung der Armwellenmarkierung
des Exzenters. Wurde die Meschine mit einem Synchroflex-Riemenrad aus-
gestattet, ist der Einstellstift um 180° versetzt.

Das groBe Kegelrad mit Zickzackexzenter

ist quer zur Armrichtung auf einem Zapfen gelagert. Dieser ist axial in der An-
laufbiichse fiir die Zickzack-Exzentergabel verschiebbar und mit einem Ge-
windestift in seiner Stellung gesichert. Die Markierung der Anlaufbiichse zeigt
senkrecht nach oben.

Um sicherzustellen, daf3 beim Zickzackndhen die Pendelbewegung der Nadel-
stange beendet ist, wenn sich die Nadelspitze etwa 5-6 mm Uber der Stichplatte
befindet, bedarf es folgender Kontrolle:

Die Armwelle drehen, dafd ihr Markierungsstrich (fiir den Transporteur-Hebe-
und Schiebeexzenter) oben steht. Danach die Befestigungsschraube des kleinen
Kegelrades auf der Armwelle lésen und es — in standigem Eingriff mit dem
groflen Kegelrad — so weit drehen, daBB die Markierung auf dem Zahnkranz
des groBBen Kegelrades ebenfalls senkrecht nach oben zeigt. Bei nicht markier-
ten Exzenter-Kegelrddern verdreht man bei gleicher Armwellenstellung (Mar-
kierung oben) das kleine Antriebskegelrad so, dafl die Mitte des Zickzack-
exzenters nach oben zeigt.

Die Zéhne beider Kegelrdder werden anschlieBend durch axiales Verschieben
des kleinen Rades so eingestellt, daB bei méglichst geringem Spiel ein leichter
und ruhiger Lauf der Réder crreicht wird und die rechtwinklig zueinander-
liegenden Aulenrdnder der Zahnkronen miteinander abschneiden. Gegebenen-
falls ist die Anlaufbiichse ein wenig zu verschieben, damit die Exzentergabel
seitliche Fihrung behdlt, wenn den vorgenannten Verhdltnissen entsprochen
wurde (sie darf aber nicht klemmen). AnschlieBend zieht man die beiden Be-
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festigungsschrauben des kleinen Kegelrades gut an, behdlt das groBe Kegelrad
leicht im Eingriff und setzt zum SchiuB den Lagerzapfen durch Anziehen des
Gewindestiftes fest,

Zur Kontrolle diene:

Die Einstellung des Zickzackexzenters darf als richtig bezeichnet werden, wenn
in héchster Nadelstangenstellung (erfihlen) und Einstellung der Zickzackstich-
Einstellscheibe A auf ,,0” bei Niederdriicken des Momentschalthebels F die
Nadelstange keine merkliche Seitwartsbewegung filhlen laBt. Der Stichlage-
hebel muB bei der Priifung auf ,,Mitte” stehen.

Der Steuerexzenter fir den Antrieb der Aulomatic

Der Steuerexzenter hat eine zweifache Aufgabe zu erfiillen. Zundchst dient er
als Stellring fir die Armwelle am vorderen Armwellenlager. Um jegliches
Langsspiel auszuschalten, mufl der
Steuerexzenter bei  anliegender
Armwellenkurbel so dicht an die
Armwellenlagerbiichse herangescho-
ben werden, daf3 gerade noch ein
geringes Olspiel vorhanden ist. Die
Armwelle darf aber keinen Schwer-
gang aufweisen.

Niemals den Leichtgang der Arm-
welle durch Schlagen gegen das
Handrad zu erreichen versuchen.
Hierbei kann die vordere Armwel-
lenlagerbiichse herausgedriickt wer-
den, was zwangslaufig zu einem
Klemmen der Kopfteile fihrt. Nach
dem Einstellen der Léngsluft mit
dem Steuverexzenter mufl zwischen
Handradbichse und hinterer Arm-
wellenbiichse ein Abstand von min-
destens 0,15 bis 0,2 mm vorhanden
sein. Abb, 76.

Die Greifereinstellung

Beim Ndéhvorgang bildet sich, wenn die Nadel aus ihrer tiefsten Stellung wie-
der aufwdrts geht, auf der Seite der kurzen Nadelrille am Nadeléhr eine
Fadenschlinge, in die die Greiferspitze eintritt und sie ausweitet. Die als Vor-
aussefzung fir jede Stichbildung erforderliche Fadenschlinge erhdlt bei der
Pfaff 260/260-261, 360/360-261 die giinstigste Form, wenn sich die Nadelstange
vom unteren Umkehrpunkt ca. 20 mm nach oben bewegt hat. Der Fachmann
bezeichnet dieses Ma3 mit Schlingenhub. Gewifl 168t sich der Schlingenhub
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Abb, B1, 82 Einstellen des Schlingenhubes

auch behelfsmdBig einstellen, aber die fir eine einwandfreie Stichbildung not-
wendige Genauigkeit der Greiferjustierung setzt voraus, daB man alle vom
Werk zur Verfiigung gestellten Einstellhilfsmittel benutzt.

So erleichtert z.B. die Schlingenhublehre (Z70.67-1) mit der dazugeh&rigen
Zwinge (Z 70.68-1) wesentlich den Justiervorgang. Genau so empfehlenswert ist
die Verwendung der Spezial-Einstellnadel (Z70.101-4), durch die ein gemittel-
ter Abstand zwischen Greifer und Nadel, unabhéngig von den Herstellungs-
toleranzen der Maschinennadeln, sichergestellt werden kann. Die Justiernadel
IGBt sich durch ihre Stéirke normalerweise kaum verbiegen.

Pfaff 260

Zur Greifereinstellung die Pfaff-Justiernadel eder, wenn nicht vorhanden, eine
normale Nadel-Stdrke 90 — einsetzen (Stichplatte muf3 vorher entfernt sein),
die Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 0 drehen und den Stichlagehebel auf
Mitte” riicken. Darauf die Greiferbefestigungsschrauben so lésen, daB3 sich
der Greifer auf seiner Welle eben drehen laBt.

Schlingenhub

Nun bringt man durch drehen des Handrades die Nadelstange auf ihren tief-
sten Punkt, schiebt das 2,0 mm MefBpldtichen der Schlingenhublehre mit seinem
Ausschnitt-zwischen die untere AbschluBflGche des Maschinenkopfes und die
aufgesetzte Zwinge. Bevor man mit der Randelschraube die Zwinge auf der
Nadelstange festklemmt, driickt man sie bis zum Anschlag an das Mef3platt-
chen heran (Abb. 81). Dann wird die Schlingenhublehre herausgezogen und
das Handrad in Laufrichtung vorsichtig so weit gedreht, dof3 die Zwingenober-
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seite an die Maschinenkopf-Unterseite stofit. Damit hat sich die Nadelstange
um das SchlingenhubmaB (2,0 mm) aufwdrtsbewegt. In dieser Stellung mufd die
Greiferspitze bei richtiger Einstellung genau hinter der Nadel stehen. Der seit-
liche Abstand zwischen Nadel und Greifer ist, ohne dafd sich nachher beide
berihren, auf das geringstmdgliche Mafl zu bringen (V10 mm). Nun wird die
erreichbare Greiferbefestigungsschraube leicht angezogen und darauf noch-
mals geprift, ob die durchgefiihrte Justierung stimmt. Erst dann die Zwinge
abnehmen und beide Befestigungsschrauben fest anziehen.

Abstand des Spulenkapsel-Anhaltestiickes
(Siehe dazu Seite 52 und 53 Abb. B4-87).

Hinweis

Normalerweise wirkt sich eine Greiferverstellung nur in den seltensten Fdllen
am unteren Schnurketten-Rad aus. Beide Greiferantriebsschraubenrdder sind
entweder durch eine angefraste Fldche oder durch einen Stift vor dem Ver-
drehen auf der Welle gesichert.

Bei einer Greiferverstellung empfiehlt es sich deshalb erst einmal die Stellung
des oberen Schnurketten-Rades (samt Transporteur-Hebe- und Schiebeexzenter)
zur Armwelle zu Gberprifen. Beide Markierungen missen Ubereinstimmen.

1 Maoter

2 Motorplatte

3 Kettenscheibe

4 Befestigungsschraube
5 Kondensator

&6 Kobelklemmschrouben
7 Schnurkette

B AbschluBplatte

Abbk. 83 Abmontieren der Motorgrundplatte bei der Plaff 340
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Pfaff 360

Fiir die Greifereinstellung der Pfaff 360 gelten die gleichen Richtlinien wie fir
die Pfaff 260. Nur ist dabei zu bericksichtigen, daf man den Greifer der
Pfaff 360 beim Justieren des Schlingenhubes nicht auf der kurzen Querwelle
verdrehen kann, denn beide Teile sind starr miteinander verbuncen. Will man
also die Greifereinstellung berichtigen, so mu3 das untere Schnurkettenrad
geldst und die lange Greiferantriebswelle entsprechend gedreht werden. Kei-
nesfalls darf man die Position des oberen Schnurkettenrades auf der Armwelle
verdndern. Man muf3 mit Ricksicht auf die Maschinenauswuchtung hierauf ver-
zichten.

Zu den Schrauben des unteren Schnurkettenrades gelangt man durch eine der
Bohrungen auf der Riickseite des Sockels. Um besser beobachten zu kénnen,
entfernt man die AbschluBplatte 8 vom Unterarm.

Kommt man durch irgendwelche Umsténde nicht zum Ziel, verféhrt man fol-
gendermafen: Wenn die AbschluBplatte 8 abgeschraubt ist, die Motorbefesti-
gungsschrauben 4 |6sen und auch die kleine Befestigungsschraube 3 der Motor-
Schnurkettenscheibe ausreichenc lockern. Darauf den Motor etwas hochdriicken
und die Kettenscheibe abziehen. AnschlieBend legt man die Maschine vorsichtig
nach hinten um und schraubt die Motorplatte 2 ab. Die Platte mir dem gesam-
ten Motoraggregat 1683t sich jetzt nach links abheben (Abb. 83). Nun ist noch
das Motorkabel am Klemmstiick abzuklemmen und die Kabelschelle am Ge-
hduse zu entfernen. Alle Konstruktionsteile des Sockels, also auch das untere
Schnurkettenrad, sind jetzt zugénglich. Zweckmaflig |8st man seine Halte-
schraube nur so weit, daBB sich die Greiferaniriebswelle unabhéngig vom
Schnurkettenrad eben drehen laBt.

Schlingenhub :

Die Schlingenhubeinstellung erfolgt nach den fir ‘:{_.ﬁ_@!ﬁ
die Pfaff 260 gegebenen Richtlinien (Seite 49). Auf =

den Nadelabstand zum Greifer braucht man in
diesem Fall keine Ricksicht zu nehmen, weil er |a
nicht gedndert wird. Man achte aber darauf, dab
sich beim Justiervorgang das untere Schnurket-
tenrad auf der Greiferantriebswelle seitlich nicht
verschiebt. Alle ausgebauten Teile werden in
umgekehrter Reihenfolge wie-
der eingesetzt und zum Schluf3
auch der Motor wieder ange-
schlossen. Zum leichteren
Montieren. der Motorplatte
kippt man die Maschine am
besten auf die Oberarmseite,

wobei eine Filzunterlage vor
Beschddigung schitzt.

Abb. 84
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Das Einsetzen eines neuen Greifers bei der Pfaff 360

Soll der beschadigte Greifer gegen einen neuen ausgewechselt werden, hdlt
man das Handrad fest und schraubt von der Riickseite des Unterarmes her die
Greifer-Befestigungsschraube heraus (Abb. 85). Da sie Linksgewinde besitzt,
wird der Schraubenzieher rechtsherum gedreht. Dann entfernt man das Spu-
lenkapsel-Anhaltstiick und zieht den Greifer mit seiner Welle vorsichtig heraus,
merkt sich aber die gehabte Stellung.

Beim Einsetzen des neuen Greifers ist darauf zu achten, dafl der Abstand der
Greiferspitze zur Nadel nicht mehr als /10 mm betrégt, sonst muB eine Be-
richtigung durch Ausgleichsringe vorgenommen werden und zwar so, daf3 die
Greiferspitze dicht an der Nadel vorbeigeht, ohne sie zu berijhren. Fiir das Ein-
setzen des Greifers gilt die gemerkte Ausbaustellung. Stimmt der Abstand, ist

Abb, 85 Ausbauen des Greifers der Pfaff 360
mit seiner Antriebswelle

o = Befestigungsschraube
b = Laogerbuchse

e — Schraubenrad

d = Distanzscheibe

e = Greiferbiigelring

f = Greifer

g — Distanzring

die Greiferbefestigungsschraube hineinzuschrauben und linksherum festzu-
ziehen. Auch das Spulenkapsel-Anhaltestiick wird wieder angeschraubt. Fiir die
Schlingenhub-Justierung gilt der Absaiz Seite 49.

Abstand des Spulenkapsel-Anhaltestiickes

Wenn bei der Pfaff 360 oder auch der Pfaff 260 beim Einsetzen eines neuen
Greifers der Greiferabstand zur Nadel zu berichtigen ist, muB zwangsléufig
auch die Position des Spulenkapsel-Anhaltestiickes Uberprift werden. Das ein-
wandfreie Durchschlipfen der vom Greifer umfiihrten Oberfadenschlinge
hdngt von der richtigen Stellung des Spulenkapsel-Anhaltestiickes zur Ausspa-
rung (Nut) des Spulenkapsel-Unterteiles ab. Sie ist richtig, wenn die Vorder-
kanie des Anhaltefingers etwa 0,7 mm vom Grund der Aussparung (Nut)
absteht (Abb. 86).

Achtgeben!

Bei zu geringem Eingreifen des Haltefingers kann das Kapselunterteil leicht aus
seiner Nut springen und Kapselbruch entstehen; ragt der Haltefinger jedoch zu
tief hinein, bleibt der umfiihrte Oberfaden hdngen und verursacht Fadenreifien.
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Fir die sorgfdltige Justierung der Fadenluft ist es zweckmdBig die Pfaff-Ein-
stellehre (8951-100) zu benutzen. lhre schmale Zunge wird, nachdem die Be-
festigungsschraube fiir das Anhaltestiick gelést worden ist, zwischen Haltefinger
und Kapselunterteil-Aussparung gestecki. Das Anhaltestiick ist darauf so hin-
zuricken, dafl die Vorderkante des Anhaltefingers die Lehrenzunge flach in die
Aussparung der Kapsel driickt. In dieser Stellung wird die Befestigungsschraube
angezogen. Bei einer richtig vorgenommenen Justierung darf die Lehre dann
weder festgeklemmt sein noch zuviel Spiel haben.

Abb. 86 Einstellen des Spulenkapsel-
Anhaltestickes

Abb: 87 Einstellehre

Hoheneinstellung der Nadelstange

Um zu evil. vorhandenen Justierfehlern nicht einen weiteren hinzuzufiigen, soll
mit der Hoheneinstellung der Nadelstange erst dann begonnen werden, wenn
alle vorgenannten Einstellungen des Zickzack-Aggregates und des Greifers
durchgefiihrt sind.

Man entfernt Stichplatte und Kopfdeckel und setzt eine Nadel — Starke 90 —
ein. Dann wird der gréBte Zickzackstich eingestellt, der Stichlagehebel auf
Mitte"” geschaltet und das Handrad in Laufrichtung so weit gedreht, bis bei
linkseinstechender Nadel die Greiferspitze genau auf Nadelmitte steht
(Abb. 88).

Die Hoheneinstellung der Nadelstange stimmt, wenn die Oberkante des Nadel-
ohrs etwa 0,5 mm unterhalb der Greiferspitze sichtbar wird. Zur erforderlichen
Berichtigung muf3 die Nadelstangen-Befestigungsschraube A (Abb. 88) (durch
die Montagebohrung der Nadelstangenschwinge erreichbar) gelést und
die Nadelstange der Héhe nach verstellt werden. Dabei ist zu beachten, daf
sie sich seitlich nicht verdreht. Nach dem Einstellen ist die Nadelstangen-
Befestigungsschraube wieder gut festzuziehen!

Trunspartgurhewegung im Stichplatten-Ausschnitt

Einstellung nach der Seite:

Der Transporteur darf im Stichplattenausschnitt seitlich nicht anstoflen oder
klemmen. Seine Bewegung muf3 genau in der Mitte des Ausschnittes erfolgen
kénnen.
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Handelt es sich dabei nur um einen etwas verkanteten Transporteur (Abb. 89-1),
so ist die Korrektur nach Lésen der beiden Transporteur-Befestigungsschrauben
leicht vorzunehmen.

Ist dagegen der Transporteur parallel versetzt
und streift seitlich am Stichplattenschlitz (Abb.
89-3), so sind folgende MaBnahmen zu treffen:

Bei der Pfaff 260 werden zundchst die Be-
festigungsschrauben der beiden Kérnerstifte
gelockert. Dann wird durch leichtes Klopfen
mit einem Schraubenziehergriff die Transpor-
tever-Schiebewelle seitlich verschoben. Beim
Wiederfestsetzen gilt es zu beachten, daf3 die
Fléchen der Kornerstiffte den Befestigungs-
schrauben gegeniiberstehen und daf3 vor
allem die Transporteur-Schiebewelle seitlich
geringes Olspiel aufweist.

Wenn die Schiebewelle dabei verstellt worden
ist, muB die Transporteur-Schiebewellenkurbel
axial etwas zurlickgesetzt werden, damit die
Transporteur-Exzentergabelstange fluchtet und
sich weder Schwergang noch Laufgerdusche
bemerkbar machen.

Abb. 88 Das Einstellen der Nodel-
stangenhdhe

Bei der Pfaff 360 wird nicht die Transporteur-Schiebewelle, sondern nur der
Transporteur-Halter seitlich verschoben. Hierzu nimmt man die Stichplatte ab.
Nachdem dann die beiden Gegenmuttern gelést worden sind, 168t sich der
Transporteurhalter durch Verdrehen der beiden Kérnerschrauben seitlich ver-
setzen (Abb. 90). Wenn man nach

der vorgenommenen Justierung die
Gegenmuttern wieder fesizieht, ist N\
darauf zu achten, daB sich die Kor- | \3

e — —1

nerschrauben nicht mitdrehen und =
den Transporteurhalier einklemmen.
Daher sind die Kérnerschrauben
zweckmdBig mit einem Schrouben- =l
zieher in der justierten Stellung fest- 1 3
zuhalten, wenn die Gegenmuttern
angezogen werden. Der Transpor-
teuerhalter muB zwischen den Kér-
nerschrauben noch geniigend Ol- 2

SPIE| besitzen. Abb. 82 Richtiges Justieren des Transporteurs

Einstellung in N@hrichtung:

Zunachst stellt man den gréBten Vorwdrtsstich ein. Dann wird die Klemm-
schraube zur Transporteur-Schiebewellenkurbel gelést und die Kurbel so ver-
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dreht, dofl der Mittelsteg des Transporteurs seinen Schubweg beim Vorwdrts-
stich maglichst nahe am Stichloch beginnt, der Transporteur jedoch beim grofB-
ten Vor- bzw. Ruckwdristransport weder vorn noch hinten an die Stichplatte
stofBt (Abb. 89-2).

Abb. 90 Justieren des Transporteur-
tragers bei der Pfaff 380

Justieren der Stoffdriickerstange und der Transporteurhdhe

Fir die beiden Héheneinstellungen ist es zweckmdfig, eine Brickenlehre
(8760-104) zu verwenden. Sie besitzt an der Unterseite eine 1,0 mm tiefe Aus-
sparung und hat eine Gesamthéhe von 7 mm. lhren Abmessungen entsprechend
sollen die Transporteurzdhnchen bei hochster Transporteur-Stellung 1 mm tber
die Stichplattenfldche hinausragen. AuBBerdem muf3 sich die Sohle des gelifte-
ten NahfuBBés 7 mm ober der Stichplatte befinden.

Zum seitlichen Justieren des Stoffdrickerfufies benutzt man den neu geschaffe-
nen LehrenfuB3 (44088-103). Er garantiert, daB} alle Nahfile und Sonderappa-
rate eine zum mittleren Nadeleinstich seitlich genau ausgerichtete Lage erhal-
ten. Seine Verwendung erfolgt zusammen mit der Einstellnadel (Z70, 101-4),
die bereits im Kapitel , Greifereinstellung” erwdhnt wurde. Da der Lehrenfuf3
in der Hohenabmessung mit den tbrigen Ndhfiflen Ubereinstimmt, l&Bt sich
auch die Hoheneinstellung der Stoffdriickerstange mit angeschraubtem Lehren-
fu3 vornehmen.

Abb, 71 Einslellen der Stoffdrickerstange und des

Transporfeurs
44088 - 103
J'/’ J
e 8760 -104 !

b ——
T A 2777777

e

Zur Justierung sind folgende vorbereitende Handgriffe erforderlich: Kopfdeckel
abschrauben, Justiernadel (Z70, 101-4) einsetzen, Zickzack-Wdhlscheibe A bei
in Mittelstellung befindlichem Stichlagehebel B auf ,,0” bringen, Stoffdriicker-
stange hochstellen und Lehrenfufd anschrauben.
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Darauf die Befestigungsschraube zur StoffdriickerstangennuB3 |6sen und die
Stoffdriickerstange etwas hochschieben, damit die Lehre (8760-104) be-
quem — mit der Aussparung nach unten — zwischen LehrenfuB und Stichplatte
pafdt. Jetzt ist die Stoffdrickerstange so weit zu senken, dafd der Lehrenfuld die
Oberfldche der Einstellehre leicht berihrt (Abb. 91). In dieser Stellung zieht
man die Befestigungsschraube in der Stoffdriickerstangennufl wieder an und
senkt den Stoffdriickerhebel, so daf3 die Lehre vom Fuf} festgehalten wird. Bei
umgelegtem Oberteil muB nun durch Drehen des Handrades der Transporteur
in seine hochste Stellung gebracht und dabei geprift werden, ob die Trans-
porteurzdhne genau gegen die Unterseite der ausgesparten Lehre zu liegen
kommen. Die erforderliche Berichtigung nimmt man nach dem Lésen der
Klemmschraube durch geringes Heben oder Senken der vorderen Transporteur-
Hebewellenkurbel vor. Oberteil wieder in normale Lage bringen. Stoffdriicker-
stange hochstellen. Die Lehre entfernen. Nach Prifung Klemmschraube fest-
ziehen.

Bei der Pfaff 360 wird zum Justieren der Transporteurhéhe die Verstellung an
der vorderen Transporteur-Hebewellenkurbel vorgenommen. Letztere ist zu-
ganglich, wenn die Stichplatte entfernt wird.

Um nun die seitliche Justierung des StoffdriickerfuBes vornehmen zu kénnen,
I6st man die Befestigungsschraube in der StoffdriickerstangennuB (Abb. 18-2)
etwas und senkt vorsichtig die Nadelstange. Dabei muf3 der obere, etwas
dickere Schaft der Justiernadel glatt durch das Stichloch des Lehrenfufies
gehen, ohne von den Kanten abgelenkt zu werden. Diese Forderung ist beim
seitlichen Ausrichten des StoffdriickerfuBBes in erster Linie zu bericksichtigen.
SchlieBlich aber sollte die linke Sohlenkante des FuBes méglichst auch mit dem
Stichplatten-Ausschnitt fir den Transporteur parallel laufen. AbschlieBend wird
die Befestigungsschraube in der Stoffdriickerstangennuf3 endgiiltig festgezogen.

Abb. 92

Die Einstellvorrichtung
fiir die Stichlénge (Transportierung)
Aus- und Einbau des Stichstellers

Zuerst die Feder zur Kulisse aushéngen (unter dem Spuler). Stichldngeneinstell-
ring auf 4,0 drehen. Tasthebel nach unten driicken. Befestigungsschraube des
Stichstellergehduses von der Unterseite der Grundplatte aus ausreichend
|6sen, das Stichstellergehéuse herausziehen und die Zugstange aushdngen.

Das Wiedereinsetzen geschieht in umgekehrter Reihenfolge.
Die Justierung wird folgendermafien vorgenommen:
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Stichsteller auf 0 stellen. Der Transporteur darf sich bei dieser Einstellung nur
auf- und abwdrts bewegen. Sollte das nicht der Fall sein, dann Stichsteller-
gehduse nach links oder rechts drehen, bis die Einstellung stimmt. Nicht ver-
gessen, darauf die Befestigungsschraube fir das Gehduse wieder fest anzu-
ziehen.

Zum Verstellen des Stichstellergehduses kann gegen Berechnung vom Werk
der Spezialschlissel Nr. 106 300-304 bezogen werden.

: "%_NQ i%@% Abb. 93
| Spulereinstellen

g

Einstellen des Spulers (Abb. 93)

Die Spuler-Einrichtung jeder Maschine wird im Werk genauestens eingestellt
und auf gleichmédBiges Spulen Uberprift. Zeigt es sich, da3 der Aufspulfaden
dennoch einseitig auf die Spule l&uft, so liegt die Ursache in einer unsach-
gemdflen Behandlung, d. h. beim Aufsetzen oder Abnehmen des Armdeckels
ist Gewalt angewendet worden. Die Spulerspindel steht dann nicht mehr senk-
recht, da vermutlich das Gelenk verbogen wurde.

Dabei gilt:
Spule wird oben voller — Spindel steht schrdg nach links,
Spule wird unten voller — Spindel steht schrég nach rechts.

Um diesen Fehler abzustellen, muf3 das Spulergelenk entsprechend gerichtet
werden. Neuerdings ist es verstarkt worden, so daf3 Stérungen durch Verbiegen
des Gelenkes kaum noch vorkommen kénnen.

Zum SchluB erfolgt noch die seitliche Ausrichtung des Spulers zum Handrad.
Dabei ist der Spulertrdger nach Lésen der Befestigungsschraube so weit zum
Handrad hinzuschieben, dafl der Gummiring bei eingeschaltetem Spuler ge-
rade eben mit Sicherheit von der Lauffldche des Handrades mitgenommen wird.
Ein UberméBiger Druck bewirkt Schwergang und fiihrt zu vorzeitigem Ver-

schleif des Gummiringes (Abb. 93).
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Einstellen des Nadeleinfadlers

Zundchst legt man die richtige Héheneinstellung des Kurvenstiickes auf der
Nadelstange fest. Hierzu ist der Kopfdeckel zu entfernen und die Nadelstange
auf den héchsten Punkt zu drehen. Um nun die Lage des Kurvenstiickes zu iber-
prifen, muf} der Einfadlertrager parallel zur Maschinenkopf-Stirnseite bis zum
Anschlag nach unten bewegt werden. Durcheilt dabei der Zylinderstift den
schragen Fihrungsschlitz des Einfddlertrdgers ganz und besteht bei Erreichen
des Anschlagpunktes zwischen unterem Ende des Einfadlertrédgers und dem
unteren Lager der Einfddlerstange noch ein ungefdhrer Abstand von 0,5 mm,
dann ist das Kurvenstiick der Héhe nach vorschriftsmé@Big eingestellt (Abb. 94).
Eine Berichtigung |8t sich vornehmen, wenn man die Nadelstange kurz vor
den unteren Totpunki — also in Schlingenhubposition — bringt. Die Kurven-
stick-Befestigungsschraube B (Abb. 88) ist dann durch die ldngliche Bohrung
der Nadelstangenschwinge zugédnglich.

Abb. 94 Einstellen der Madeleinfadlersteuerung

05mm (02"

Beim Wiederanschrauben des Kopfdeckels sind die Anweisungen nach Seite 39
zu beachten.

Nunmehr wird die Nadelstange durch Drehen am Handrad wieder auf den
héchsten Punkt gebracht, eine Nadel — Stérke 70 — eingesetzt und die Justie-
rung des Einfédlerkopfes vorgenommen.

Die genaue Einstellung desselben bedingt, dal man mit der Einstellfeder It.
Abb. 95 das EinfadlergestGnge wahrend des Aufsetzens und Justierens des Ein-
fadlerkopfes auf dem tiefsten Punkt hdlt.

58




Abb. 95 Anwendung der Einf&dler-Einstellfeder

Abb. 96 Das Nadsl-
Einfadlerhéickehen W

Wichtig ist vor allem die Héheneinstellung des Hakchens W. Es muf3 ganz dicht
an der Oberkante des Nadelshrs vorbeigehen, da sich bekanntlich das Nadel-
ohr bei zunehmender Nadelstdrke nur nach unten ausweitet, wihrend seine
Oberkante immer gleichen Abstand zum Kolbenende behdlt.

Der Einfddlerkopf wird aufgesetzt und so zur Nadel gedreht, dof3 das Ein-
fadlerhdkchen W ungehindert durch das Nadelshr treten kann. Auf der Ohr-
Vorderseite mu3 es dann entsprechend Ubersiehen, damit sich das einzu-
fddelnde Garn bequem auflegen lG@Bt (Abb. 96).

Sitzt das Einfddlerhdkchen W nicht vorschriftsméBig, dann ist die Verschrau-
bung am Einfadlerkopf zu |6sen und das Hakchen W so nach links oder rechts
7u verschieben, bis seine Spitze leicht und ohne die Nadel zu verbiegen in das
Ohr ein- und austreten kann. Nach dieser Einstellung ist die Befeshgungs—
schraube wieder gut festzuziehen.

Abb.97 Das Herz der Automatic —
der Steverscheibenblock




Abb. 98 Die Einzelteile der Fadenspannung

a = Befestigungsschraube G = Spannungs-Ausldsestift

b = Fadenanzugsfeder M = Spannungsmutter

¢ = Anschlag fir die Fadenanzugsfeder =~ A = Spannungsgehduse (Bichse)
d = Fadenbiigel der Fadenanzugsfeder = B = Fadenanzugsfeder

E = Spannungsfeder mit Aufnahmehilse C = ffunnungsscheiben

F D = Mi

= Spannungs-Schraubenbolzen ttlere Spannungsscheibe

Das Auswechseln der Fadenanzugsfeder

Oberen Armdeckel abnehmen. Die Befestigungsschraube a der Fadenspan-
nung ausreichend lésen (Abb. 98) und die Fadenspannung herausziehen. Be-
festigungsschraube in der Spannungsbichse A |6sen und den Spannungs-
schraubenbolzen F aus der Spannungsmutter M schrauben. Die zu einem Paket
zusammengefafite Druckfeder E, die Spannungsscheiben E und die Zwi-
schenscheibe D, sowie die Fadenanzugsfeder B werden dann frei. Die defekte
Feder entfernen und eine neue einsetzen.

Das Spannungspaket C—E wieder iber den Spannungsschraubenbolzen F schie-
ben, darauf achten, dafl das Druckfederpaket nach auBen zur Spannungsmutter
liegt und das abgewinkelte Ende der Fadenanzugsfeder in den dafiir vor-
gesehenen Schlitz in der Spannungsbiichse zu liegen kommit. Nun die
Schleife d der Fadenanzugsfeder vorsichtig, damit sich die Feder nicht aus-
hangt, iber die kleine Auflagezunge in der Spannungsbiichse heben.

Spannungsmutter M mit einigen Géngen auf den Sponnungsschrauben-
bolzen drehen. Dann die Mutter M so drehen, daBl die rotmarkierie Nase
der Spannungsbuchse zwischen 0 und 1 der Mutter M steht. Nun einen Faden,
Starke Nr. 30, zwischen die Spannungsscheiben ziehen und den Spannungs-
bolzen F so weit in die Mutter M drehen, daf} sich am Faden eine leichte Span-
nung bemerkbar macht. Die Spannungsmutter M darf dabei in ihrer Stellung
nicht veréndert werden. Die Befestigungsschraube des Fadenspannungsbolzens
dann wieder festziehen.

Wenn nun die Spannungsmutter so verdreht wird, daB die rote Markierung
zwischen 3 und 4 steht, muB die Spannung normal sein.

Nachdem der Spannungsstift G eingesetzt ist, komplette Spannung bei her-
untergelassenem Stoffdriickerhebel so einsetzen, daf} die rote Markierung nach
oben zeigt. Befestigungsschraube o darauf gut anziehen. Zum Spannen der
Fadenanzugsfeder Schraube im Schlitz neben dem roten Markierungsstrich
I6sen und Ring -entsprechend nach links drehen. Befestigungsschraube nach
dem Einstellen wieder festziehen.
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Das Auswechseln der Schnurkette

1. Maschinen mit nicht verstifteter Handradbiichse.
a) Armdeckel und Kopfdeckel abnehmen. Stoffdriicker-Einrichtung aus-
bauen.

b) Nadelstangenfihrung (Schwinge) von der Exzentergabel durch Entfernen
des Exzenterbolzens trennen und hochklappen.

c) Ubrige Kopfteile (Fadenhebel etc.) ausbauen.
d) Armwellenkurbel entstiften und ohne Gewaltanwendung abziehen.

e) Schrauben am Automatic-Exzenter, kleinen Kegelrad, grofien Kettenrad
und Exzenter |&sen.

f) Armwelle bis zum groflen Kettenrad herausziehen und dann die Kette
wechseln.

Die Montage geschieht in umgekehrter Reihenfolge, dabei aber gewissen-
haft auf die Markierungen achten.

2. Maschinen mit verstifteter Armwellenbiichse (Abb. 99).
a) Stift aus der Handradbiichse heraustreiben und Bichse abziehen (Arm-
wellenkurbel bleibt in diesem Falle fest, d. h. sie wird nicht entstiftet).

b) Die Armwelle wird — nach Vorbereitung wie im Abschnitt zuvor ange-
geben — nach vorn, d. h. zum Kopf der Maschine hin bis zum grofien
Kettenrad herausgezogen.

c) Alte Kette gegen neue Kette auswechseln.

Die Montage geschieht in umgekehrter Reihenfolge, dabei aber gewissen-
haft auf die Markierungen achten.

Abb. 99 Abnehmen des Handrades
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Abb, 100 ZZ-Stichschaltung Pfaff 230 (332) Abb, 101 ZZ-Stichschaltung Pfaff 260 (360
(frithere Ausfihrung) (ietzige Ausfihrung)
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Abb. 102 Ausbau des Zickzackstich-Aggregates




Ubertragungskurbel

fir Gerad- und ZZ-Stich
Einstellschraube
Stichlage-Kurvenhebel
Momentschalthebel
Stichlagekurve
Stichlage-Schalthebel

= ZZ-Einstellscheibe

9 = ZZ-Momentschalthebel

10 = ZZ-Einstellgehéuse

11 = ZZ-Kurve

12 = ZZ-Stichsteller

13 = Einstellschraube

14 = ZZ-Stichsteller-Lagerhebel

15 = ZZ-Stichstellerkurbel
mit Verbindungsstange

Abb, 103 Der ZZ-Stichsteller Pfoff 260/360

Montage und Einstellhinweise fir die Zickzack-Einrichtung

Die Pfaff 260 und 360 (260-261 und 360-261) unterscheiden sich von der Pfaff
230-260 und 332-260 im wesentlichen durch eine andere Ausfihrung der Stell-
einrichtungen fiir den Zickzack- und den Vor- und Rickwdrtsstich.

Neu sind neben der geschlossenen Form der Stichstellgehduse:

a) die Feineinstellung der Stichlange bzw. des Zickzackstiches und

b) die Momentverstellung
(vom Vorwdrts- auf Rickwdrtsstich wie auch vom Zickzack- auf Geradstich).

Diese neuen Maschinentypen verlangen daher fir den Ausbau, den Wieder-
einbau und das Einstellen der Schalteinrichtungen andere Arbeitsfolgen als sie
bisher Gblich waren und es ist wohl verstdndlich, daBl alle diese Arbeiten ge-
wissenhaft und sorgféltig ausgefithrt werden miissen, weil davon die einwand-
freie Funktion der Maschine abhdngt.

Die Stelleinrichtungen fiir den Zickzackstich und die Stichldnge werden in der
Fabrik fertigmontiert in den Maschinenarm bzw. den Maschinenstdnder ein-
gesetzt,
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Bei der Zickzack-Einrichtung

ist zu unterscheiden zwischen den im Blickfeld des NGhenden liegenden Bedie-
nungsteilen, der sogenannten Stichstell-Einrichtung sowie dem im Innern des
Maschinenarmes untergebrachten Zickzackstich-Mechanismus und den Stich-
stellerteilen.
Die Zickzackstich-Stelleinrichtung umfaft:

die Einstellscheibe mit Skala A,

den Moment-Zickzack-Einstellhebel F (Momenthebel) und

den Stichlagehebel B.
Vor dem Herausnehmen der Zickzack-Stichstelleinrichtung empfiehlt es sich, die
genaue Einstellung des Stichstellgehduses im Maschinenarm durch eine unauf-
fallige RiBmarke zum roten Strich zu kennzeichnen, das erleichtert das schnelle
Wiederfinden der vorherigen Einstellung.

Ausbauen der Automatic

Ist die Maschine mit einer Automatic ausgestattet, so mul diese vorher aus-
gebaut werden und das geschieht nach Abb.51 am zweckmdBigsten auf fol-
gende Weise:

Zugfeder m vom Lagerhebel entfernen und Federpaket o abschrauben. Be-
festigungsschrauben der Automatic-Grundplatte herausdrehen und Automatic
ohne Gewaltanwendung abheben. Dann Zickzack-Einstellscheibe A auf 4
schalten und die 3 Befestigungsschrauben der Schaltstangen-Exzenterbolzen
|6sen und zuerst bei der hinteren Schaltstange d 1 den Exzenterbolzen heraus-
ziehen. Darauf die ZZ-Einstellscheibe A auf 0 drehen und die Schaltstangen d 2
und d 3 ausbauen. Beim Wiederaufsetzen der Automatic wird in umgekehrter
Reihenfolge verfahren wie beim Ausbau. Siehe hierzu auch Seite 71.

Zum Ausbau des Zickzackaggregates:

die Zickzackstich-Einstellscheibe auf 0 stellen;

den Stichlage-Schalthebel auf die mittlere Raste riicken;

die Befestigungsschraube fir das Zickzack-Einstellaggregat (von oben im Arm
erreichbar) weit herausdrehen, Abb. 102 —b;

den Hebel fir die Momentverstellung nach oben driicken;

die zundchst noch im Arm verbleibenden Stichstellerteile nach links halten;
dann das Stichstellergehduse etwas nach rechts drehen und vorsichtig, ohne
Gewalt anzuwenden, aus seiner Lagerung herausnehmen. Gegen Berechnung
kann vom Werk fir das Lésen und Drehen des Gehduses das Werkzeug
Nr. 106300-303 bezogen werden,

Der Zickzack-Mechanismus innerhalb des Armes

Er umfafdt im wesentlichen:

den Zickzack-Stichstellerlagerhebel mit Stichsteller,
die Stichsteller-Uberiragungshebel und

den Gelenkbolzen.
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Zum Ausbau:

beide Zugfedern aushéngen,

Seegerring auf dem Gelenkbolzen entfernen (Seegerringzange benutzen),
Gelenkbolzen-Befestigungsschraube b’ l6sen und den Gelenkbolzen von innen
nach auBBen herausdriicken. Abb. 102.

Die Stichstellerteile kénnen nun geschlossen aus dem Arm herausgenommen
werden. Keine Gewalt anwenden!

Der Wiedereinbau der Einzelteile fiir den Zickzack-Mechanismus innerhalb
des Armes wird in umgekehrter Reihenfolge vorgenommen.

Abb. 104, 105 Justiermdaglichkeiten fir die Zickzackstich- und Nullstich-Einstellung

Die Zickzackstich-Stelleinrichtung

Einbau:

Durch die runde Gehduseéffnung die Zugfeder fir die Ubertragungskurbel ein-
hdngen.

Darauf die Null der Einstellscheibe A auf den roten Strich des Gehduses stellen,
Stichlagehebel auf die mittlere Raste ricken,

Stichstellergehduse aufien etwas eindlen.

Die schon eingebauten Stichstellerteile etwas nach links halten.
Stichstellergehduse unter leichter Drehung nach rechts und dann nach links vor-
sichtig in den Arm einfGhren.

Den roten Sirich auf dem Stichstellergehéuse mit der vor dem Ausbau am Arm
angebrachten Markierung zur Ubereinstimmung bringen.

Die Befestigungsschraube fir das Gehduse vorsichtig anziehen und

die Einstellscheibe A und die beiden Stellhebel B und F auf leichten Gang
prifen. Abb. 101.
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Beim Einsetzen des Gehduses keine Gewalt anwenden, da sich dann die Hebel
des Zickzack-Stichstellers verbiegen kénnten und damit ein einwandfreies Ar-
beiten der Zickzack-Einrichtung nicht mehr gewdhrleistet ware. Auch ein zu
flaches oder zu tiefes Einsetzen des Stichstellergehduses kann dhnliche Stérun-
gen verursachen.

Wenn es versdumt wurde, vor der Demontage das Stichstellergehduse zu zeich-
nen, dann mége folgender Hinweis dienen:

a) Der rote Strich fiir die Sticheinstellung soll gedanklich verldngert, rechts-
seitig am Gelenkbolzen h vorbeigehen. Abb. 51.

b) Der Stichlagehebel muf8 in mittlerer Stellung eingerastet senkrecht nach
unten zeigen.

In den drei Stichlagestellungen soll der Stichlage-Kurvenhebel mit seiner Ab-
tastrundung in der Mitte der entsprechenden Kurvenabschnitte stehen.

Bei einer Kontrolle darf sich der Zickzack-Stichsteller-Lagerhebel nicht be-
wegen, wenn der Stichlagehebel nur geringfiigig aus der Stellung ,Mitte” nach
rechts bzw. links bewegt wird. (Diese Kontrolle auch bei Stichlage links und
Stichlage rechts yornehmen.)

Die Einschubtiefe des Zickzack-Stichstellergehduses ergibt sich bei Maschinen
dglterer Ausfilhrung durch die kleine Nut bzw. Einfrasung im Gehduse, in welche
die Befestigungsschraube hineingreifen mufl. Bei Maschinen neuerer Ausfiih-

rung besitzt das Gehduse einen Ansatz, der nach dem Einsetzen an der Anlage
im Arm anliegen muf.

Sollte sich bei dliteren Typen beim Drehen der Zickzack-Einstellscheibe A
Schwergang zeigen, schiebt man das Stichsteller-Gehduse nach Lésen der Be-
festigungsschraube eine Kleinigkeit hinein oder zieht es heraus. Die Befesti-
gungsschraube danach aber wieder gut anziehen.

Zum SchluB die zweite Zugfeder einhdngen. Abb. 93 -b.

Das Justieren der Zickzackstich-Einstellvorrichtung
(Siehe auch Seite 88)

Zur Kontrolle fir den richtigen Sitz der Zickzack-Stelleinrichtung im Arm, die
Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 0 drehen.

Der Zickzackstich-Ubertragungshebel soll erst dann mit der Seitwdrtsbewegung

beginnen, wenn die Zickzack-Einstellscheibe A um 3-4 Rdéndelstriche nach
rechts gedreht worden ist.

Wird der Moment-Schalthebel F nach unien gedriickt, soll sich damit auch
gleichzeitig der Zickzack-Ubertragungshebel bewegen.

Werden diese Bedingungen nicht erfillt, muB der Sitz des Zickzackstich-
Einstellgehduses korrigiert werden.

Nach der Grundeinstellung muf3:

a) der Stichlage-Einstellhebel in der Raste , Mitte” ruhen und senkrecht nach
unten zeigen.

b) der Exzenterbolzen B fir das Zickzack-Gleitstick Abb. 106 mit seinem Aus-
schlag in Richtung Handrad und dadurch die Zickzack-Exzentergabelstange
nach rechts ausgeschoben sein.
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c) der Exzenterbolzen A in der Nadelstangenschwinge (Abb. 107) mit seinem
Ausschlag nach oben stehen.

d) der Zwischenraum bei f Abb. 104 — 4 Millimeter betrcgen.

Uberstichbewegung und Zickzack-Stichstellereinrichtung

Allgemein giiltige Regel fiir Zickzack-N&hmaschinen

Beim Zickzacknéhen darf die Nadel im Ndhgut keine seitliche Bewegung aus-
fuhren.

Zur Grobeinstellung der Pfaff 260 und 360
folgende Hinweise:

Wenn die Schwungmasse der Armwellenkurbel, sowie die Strichmarkierungen
des grofBBen Kegelrades und des Stoffschiebeexzenters nach oben zeigen, das
Kegelradpaar leichtgéngig aber spielfrei in Eingriff bringen.

Feineinstellung:

Das Auspendeln der Nadel bei gréfitem Zickzackstich soll beendet sein, wenn
sich die Nadelspitze zum Einstich in den Stoff etwa 4—6 mm {iber der Stichplatte
befindet.

Diese Feineinstellung wird vorgenommen durch Verdrehen des kleinen Kegel-
rades. [Siehe auch Seite 48 Abs. 2.)

Es ist beim Einstellen aber darauf zu achten, daB der richtige Sitz und das vor-
schriftsmafBige Spiel der Kegelrdder erhalten bleibt.

Die Nadelnullstellung fiir das Geradstichndhen

Diese Justierung wird im Werk unter Verwendung einer MeBuhr vorgenommen.
In den Verkaufsstellen verfdhrt man am besten nach folgenden Richtlinien:

a) fir den Momentschalthebel F

Kontrolle:

Eine neue Nadel Nr. 80 einsetzen, den Knopflochful anschrauben und den
Transporteur versenken. AnschlieBend zwischen Sticholatte und Nahfuf} ein
Stick kraftiges weifles Papier legen. Dann

die Zickzackstich-Einslellscheibe A auf 4,
den Stichlagehebel B auf Mitte stellen und
den-Momentschalthebel F hochdriicken.

Die Nadelnullstellung fir das Geradstichndhen mit hochgedriicktem
Momentschalthebel stimmt, wenn beim Vor- und Rickwdértsbewegen des
Handrades die Nadelspitze — ohne abgelenkt zu werden — jeweils in das
gleiche Loch sticht. Papier nur leicht anstechen!
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Regulieren:

Decken sich die beiden Anstiche nicht, dann die Klemmschraube a an der
Stichstellerkurbel Abb. 104 soweit |6sen, daB sich die Stichsteller-Kulissen-
achse b mit einem kleinen Schraubenzieher schleppend verstellen 16B8t. Nun
beim Laufenlassen der Maschine den Stichsteller a in der Kurbel b so ein-
stellen, dafl die Nadelstange keine Seitwdértsbewegung mehr ausfihrt.

Zur Kontrolle die Anstichprobe auf Papier wiederholen.

b) fiir die Zickzackstich-Einstellscheibe A

Kontrolle:
Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 0 und
Stichlagehebel B auf Mitte stellen.

Bei dieser Einstellung darf gleichfalls keine Nadelseitwdrtsbewegung fest-
stellbar sein.

Wenn keine Einstelluhr vorhanden, bei laufender Maschine an der Nadel-
stangenschwinge erfihlen.

Regulieren:

Die Einstellschraube e am Kurventasthebel Abb. 104 soweit hinein- oder
herausschrauben, bis die Bedingungen der Kontrolle erfillt sind.

Die Kontermutter ist vor Beginn der Einstellung zu I6sen und nachher wie-
der anzuziehen,

Einstellen der Stichlage

Kontrolle:
Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 4 und Stichlagehebel B auf links stellen.*

Die Nadel wird durch Drehen des Handrades in die linke Einstichstellung ge-
bracht. Beim Betatigen des Momentschalthebels F nach oben soll die Nadel
keine wahrnehmbare seitliche Bewegung ausfihren, aufierdem soll sie bei
Stichlage links oder rechts etwa an der gleichen Stelle einstechen, wie beim
breitesten Zickzackstich.

Fuhrt die Nadel bei der Probe eine seitliche Bewegung aus, dann muf3 man,
aber nur dann, den Stichlagen-Kurvenhebel verstellen.

Regulieren:

Die Kontermutter der Einstellschraube d am Stichlagen-Kurvenhebel und dessen
Sechskantschraube c 16sen, Abb. 104.

Bei Betdtigen des Momentschalthebels F die Stellschraube d nach Bedarf
herein- oder herausdrehen, bis die Nadel keine seitliche Bewegung mehr aus-
fohrt.

Die Kontermutter der Einstellschraube d und dt& Sechskantschraube ¢ dann
wieder gut anziehen.

Zur Kontrolle wird auch die rechte Stichlage Uberprift und wenn erforderlich
mit der linken Stichlage vermittelt, so dafl die linke und rechte Stichlage das
gleiche Einstichergebnis zeigen.,

Die linke Stichlage ist fir das Knopflochnéhen besonders genau einzustellen.

. ﬁr;n-l._:-h'.un kann die Einstellscheibe A auch auf 0 stellen, dann Momentschalthebel nach unlen
dricken.
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Einstellen des symmetrischen Nadeleinstiches (Dreistich)

Stichlage:
a) im Stichlochschlitz

b)

dazu Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 4 und

Stichlagehebel B auf Mitte einstellen.

Kontrolle:

Die Nadel muf3 beim rechten und linken Einstich gleichweit von den Stich-
lochkanten entfernt sein — sie darf die Stichplatte nicht streifen.

Regulieren:

Exzenterbolzen A der Zickzackstich-Exzentergabelstange Abb. 107 nach
rechts bzw. nach links drehen, bis diese Bedingung erfiillt ist.

der symmetrische Nadeleinstich

dazu Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 4 und Stichlagebebel B auf Mitte
stellen.

Kontrolle:

Der rechte wie auch der linke Anstich missen gleichweit vom Mitteanstich
(Einstellscheibe A auf 0) liegen. (Siehe Abb. 106 unten.)

Abb. 106, 107 Regulierméglichkeiten fir den Einstich der Nadel im Stichlochschlitz
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Regulieren:

Exzenterbolzen B der Exzentergabelstange Abb. 106 nach rechts bzw. nach
links drehen, bis die Symmetrie der Anstiche erreicht ist. Anstiche auf Papier
vornehmen.

c) in der Stichlochmitte
dazu Zickzackstich-Einstellscheibe A auf 0 und
Stichlagehebel B auf Mitte stellen.
Kontrolle: Die Nadel mu3 bei richtiger Einstellung in der Mitte des ldng-
lichen Stichloches einstechen.
Regulieren:
Exzenterbolzen A der Nadelstangenschwinge Abb. 107 nach rechts oder
links drehen bis die Nadel in der Mitte des ldnglichen Stichloches einsticht.
d) Weil sich die Einstellungen a, b und c gegenseitig beeinflussen, miissen sie
abschlieBend nochmals kontrolliert und wenn erforderlich nachjustiert wer-
den.
Wichtig!

Nach beendigter gewissenhafter Kontrolle missen alle Befestigungsschrauben
wieder gut angezogen werden.

Abb, 109 Unterseite der Automatic
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Umbau einer Pfaff 260 (360) in eine Pfaff 260-261 (360-261)

Ein Wort zuvor:

Beachten Sie bitte alle Hinweise der Einbauanleitung, damit Ndhstérungen,
deren Ursache sehr hdufig auf Montage- oder Justierfehler beim Umbau zu-
rickzufUhren sind, von vornherein vermieden werden.

Zur lllustration des Textes ist auf Seite 72 eine Zeichnung von den einzelnen
Konstruktionsgruppen der Automatic-Einrichtung eingefiigt. Die in ihr enthal-
tenen Bezeichnungen erleichtern das Auffinden aller im Text erwdhnten Teile.
Einzelne Arbeitsgdnge, auf die im Rahmen der Justiervorschriften schon aus-
fuhrlich eingegangen wurde, finden an dieser Stelle nur noch eine kurze Er-
wdhnung.

Anleitung fiir den Einbau der Pfaff-Automatic 261

In alle Maschinen der Pfaff 260 und 360 kann auch nachtréglich eine Ziernaht-
automatic eingebaut werden. Die nachfolgenden Hinweise sollen diese Arbeit
erleichtern.

Das Einbauen der Automatic

Armdeckel abnehmen und Stellung des Antriebsexzenters zur Automatic Uber-
priifen. Die Stellung ist richtig, wenn die auf dem Exzenter angebrachte Strich-
markierung mit der Strichmarkierung auf der Armwelle Ubereinstimmt. Man
beachte, daB der Exzenter zugleich auch Stellring ist, mit welchem die Arm-
welle in der Léngsrichtung justiert wird. Deshalb bei evil. Nachstellen Obacht
geben, dafl die Armwelle kein axiales Spiel erhdlt oder die Maschine nachher
schwer geht.

Nicht markierte Steuerexzenter stellt man folgendermafien ein:

Handrad in Laufrichtung weiterdrehen, bis der Fadenhebel aus seiner héchsten
Position etwa 4 mm abwdrts gegangen ist. In dieser Armwellenstellung soll
die Mitte des Exzenters genau nach oben stehen (Abb. 80). AnschlieBend sind
die beiden Halteschrauben fest anzuziehen.

Es folgt das Einsetzen der Schaltstangen

Vordere Schaltstange zuerst einsetzen, dazu ZZ-Einstellscheibe A auf 0 stellen,
Exzenterbolzen von der Vorderseite aus in das untere Lager des Hebels am
Zickzack-Stichsteller einfihren und mit seiner grofiten ExzentrizitGt in seine
héchste Stellung drehen, darauf festschrauben. Diese Schaltstange steuert den
gréfBiten Zickzack-Uberstich.

Mittlere Schalistange einsetzen, dazu ZZ-Einstellscheibe A auf 0 stellen, den
dazugehérigen Exzenterbolzen von hinten in das obere Lager des Hebels am
Zickzack-Stichsteller einflhren und mit seiner gréfBten Exzentrizitdt in seine

héchste Stellung drehen, darauf festschrauben. Diese Schaltstange steuert den
halben Zickzack-Uberstich.
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Einzelieile der Autamatic
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Die wichtigsten Teile der Pfaff-Automatic (-261)
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Hintere Schaltstange

‘Mittlere Schaltstange

Vordere Schaltstange

Mittlerer Exzenterbolzen
Vorderer Exzenterbolzen

Hintere Druckfeder

{ Mittlere Druckfeder
Vordere Druckfeder

Regulierschrauben

Druckfedertréger

Drehgriff D (Einstellknopf)

Steuerscheibenblock

Réndelmutter

Olfilzhalter

Hinterer Kupplungszapfen

Mittlerer Kupplungszapfen

Vorderer Kupplungszapfen

Automatic-Grundplatte

(Ausfihrung bis 30. April 1960)

Einstellscheibe C

Kupplungshebel

Verbindungsstange
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{ Hinterer Exzenterbolzen
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Geteilte Verbindungsstange
(Ausfihrung bis 30. April 1960)
Automatic-Antriebsrolle
Antriebshebel

Taststern

Verbindungsstange

(Ausfihrung ab 1. Mai 1940)
Befestigungsschrauben
Verbindungsstange
Automatic-Antriebsexzenter
ZZ-Exzentergabelstange

Grofies Kegelrad mit ZZ-Exzenter
Befestigungsschraube (fiir Lagerachse)
ZZ-Stichsteller-Lagerhebel
Grofles Schnurkettenrad
Kurventasthebel

mit Ubertragungskurbel
Bohrungen fir Exzenterbolzen
Kleines Kegelrad
ZZ-Einstellscheibe A
ZZ-Stichlagehebel B
Momentschalthebel F
Automatic-Grundplatte
(Ausfihrung ab 1. Mai 1960)
Auslésehebel fir Schaltstangen



Hintere Schaltstange einsetzen. Zickzack-Einstellscheibe A auf 4 und Stichlage-
hebel B auf Stichlage links schalten. Den Exzenterbolzen in den verldnger-
ten Schenkel des Zickzack-Stichsteller-Lagerhebels einfilhren und mit seiner
gréBten Exzentrizitdt in seine héchste Stellung drehen und festschrauben.

Abb, 111  Automatic fertig zum Einbau

Stimmt die Stellung des Antriebsexzenters, dann die Automatic in die linke
Hand nehmen und den Uber den Rand der Automatic-Grundplatie hinaus-
ragenden Teil des Antriebshebels mit Rolle, mit dem Zeigefinger der linken
Hand nach innen driicken. Den Einstellschieber so weit nach links schieben, daf3
die Nase der Verbindungsstange zur Kupplung eine Kleinigkeit hinter den
Anschlagstift des Einstellschiebers zu liegen kommt. Wenn der Schieber zu
weit gedrickt wird, stoBt er an die Zickzack-Exzenterstange; darauf ist Obacht
zu geben. Abb. 109 (b).

So vorbereitet kann die Automatic ohne Schwierigkeiten in die Maschine ein-
gesetzt und mit ihren drei Schrauben befestigt werden. Es ist jedoch darauf
zu achten, daB der Auslésehebel beim Drehen der Zickzack-Einstellscheibe A
ohne Klemmen die beiden vorderen Schaltstangen anheben kann. Nun wird am
Automatic-Aggregat gepruft:

a) ob der oberste Finger des Schaltkranzes E unter der roten Punkt-Markierung
steht, wenn die Zahl 1 des Drehgriffes E diesem gegeniber steht.

b) daB bei Stellung 0 der Einstellscheibe C die beiden Befestigungsschrauben
auf der linken Seite genau waagrecht stehen, gegebenenfalls die beiden
Befestigungsschrauben lésen und diz Stellung des Exzenterstiickes berich-
tigen. Auf die genaue Einstellung der Einstellscheibe ist auch beim Aus-
wechseln gegen eine neue Scheibe zu achten. '
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Das Aufsetzen des Federpaketes

Zum leichteren Einsetzen der Federn in den Federirdger Regulierschrauben e 1,
e 2, e 3 bis auf 2 bis 3 Gédnge herausdrehen; die weitere Montage geschieht
dann wie folgt:

In den Federtréiger die 3 Federn einsetzen, wovon die hinterste fur die Schalt-
stange Nr. 50431 bestimmt ist. Sie ist leicht an der seitlichen Krépfung zu er-
kennen.

Darauf das komplettierte Federpaket mit seinen beiden Befestigungsschrauben
auf der Automatic-Grundplatte anschrauben.

Der Federdruck auf die einzelnen Schaltstangen ist mit den Regulierschrauben
so einzustellen, dafl der Federdruck gerade groB genug ist, das Einfallen der
Schaltstangen tber die Zapfenstifte ¢ 1, ¢ 2 und c 3 sicher zu gewdhrleisten.

Der Vorteil der neuen Automatic mit Auslésehebel und einem Stichsteller mit
3 Kurven besteht darin, dafd keine Blockierung eintreten kann, wenn die Schalt-
knépfe und Hebel in der Reihenfolge anders geschaltet werden wie auf der
Wéhlscheibe angegeben. (Bei den ersten Maschinen der Pfaff 260-261 war diese
Sicherung noch nicht vorgesehen.)

Einregulierung der Schaltstangen

Grundeinstellung: Drehgriff D auf 4 stellen, Steverscheibenpaket an gerdndel-
ter Mutter solange nach rechts drehen, bis der vierte Tastfinger auf der tiefsten
Stelle des vierten Steuerscheibenrandes (von unten gezdhlt) steht. Diese
Grundeinstellung gilt fiir das Justieren aller Schaltstangen. Wenn gelegentlich
einmal das leichte Einfallen der Schalistangen durch Verstellen der Exzenter-
bolzen nicht erreicht werden kann, dann die Befestigungsschrauben der ge-
teilten Zugstange |6sen und die Lénge der Zugstange um soviel verdndern,

dafl ein einwandfreies Einfallen der drei Schaltstangen gewdhrleistet ist
(Abb. 111).

1. Vordere Schalistange: Zickzack-Einstellscheibe A auf 0 Stichlagehebel B
auf , Mitte” und Einstellscheibe C auf 4 stellen. Die Schaltstange mufd mit
tihrem Einschnitt leicht iber den Arretierstifi im ersten Mitnehmerbolzen
fallen. Wenn das nicht geschieht, wird mit dem zugehérigen Exzenterbolzen
von seinem hdéchsten Punkt aus nachreguliert. Nach beendeter Einstellung
Exzenterbolzen-Befestigungsschraube anziehen.

2. Mittlere Schaltstange: Zickzack-Einstellscheibe A auf 0, Stichlagehebel B
nach rechts und Einstellscheibe C auf 1 stellen. Justieren wie unter Nr. 1 an-
gegeben.

3. Hintere Schaltstange: Zickzack-Einstellscheibe A auf 0 und Stichlagehebel B
Jinks”  auf MMM schalten. Einstellscheibe C auf 3 drehen. Justieren wie unter 1.
angegeben.
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Das Aufsetzen des Armdeckels

Beim Umbau der Pfaff 260 bzw. 360 in eine Automatic-Nahmaschine, ist der
bisherige Armdeckel gegen den der Automatic beigefiigten Spezialdeckel aus-
zuwechseln.

Der Automatic-Armdeckel ist senkrecht aufzusetzen. Um ein leichtes Hinein-
gleiten des Kupplungsstiftes zu erreichen achte man darauf, dafl der Muster-
ldngen-Schaltknopf E zwischen 5 und 7 steht.

Eine Korrektur des Schaltknopfes kann an der Achse, nach Lésen der Befesti-
gungsschraube, vorgenommen werden. Es kann dies auch notwendig sein, um
eine Ubereinstimmung zwischen Skala und Zahlen zu erzielen.

Kontrolle des Nadeleinstiches

Sind die Funktionsprifungen der Automatic abgeschlossen, wird die Automatic-
Einrichtung abgeschaltet. Auch die Einstellscheiben C und A werden auf ,,0” ge-
stellt und der Stichlagehebel B auf ,Mitte” geschaltet. Nun iberprift man durch
Drehen om Handrad, ob die eingesetzte Nadel (Starke 90) noch in der Mitte
des Stichloches einsticht und auch bei gréfitem Zickzackstich frei an den dufle-
ren Stichlochkanten vorbeigeht.

Um den genauen Mitte-Einstich der Nadel im Stichloch einzustellen, verfahre
man wie auf Seite 69 angegeben.

Es besteht weiter dann noch die Maglichkeit, daB sich das Ver-
héltnis des Nadel-Mitteeinstiches zu den beiden dufieren Ein-
stichen gedndert hat. Beim Ndhen von Zierstichen wiirde dann ein

asymmetrisches Stichbild entstehen, dessen unschénes Aussehen
Abb. 112 zeigt.

Um hier Abhilfe zu schaffen, richtet man sich nach den Justier-
angaben der Seite 69.

Stimmen alle Einstellungen, so ist das Automatic-Aggregat durch
die rot markierten und sonst noch gezeichneten Olbohrungen
ausreichend zu élen.

Abb. 112 Das asymmetrische Stichbild bei mangelhafter Justierung

Der Olfilztriger zur Schmierung der Steuerscheiben wird so auf der Boden-
platte befestigt, daB der Olfilz federnd gegen die Steverscheiben driickt. Darauf
wird auch er mit Ol getrdnkt.
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SchluBprifung der Automatic

Bei ganz langsamem Lauf der Maschine werden zum Abschluf3 noch die folgen-
den Einstellungen in ihrer Funktion GUberprift. Das entstehende Muster
mufd ohne Hemmung vom breiten Zickzack-Uberstich auf den Geradstich Gber-
gehen. Ist dies der Fall, hat man die GewiBheit, da3 die Automatic die ein-
zelnen Musterkombinationen einwandfrei schaltet und zufriedenstellend ndaht.

Beseitigung evil. auftretender Storungen

Das Einndhen der Automatic

Die Priifung wird bei laufender Maschine und eingestellter Automatic durch-
gefihrt.

Hebel E auf 3

Stichlagehebel B auf 1 (links)

Zickzack-Einstellscheibe A auf 0 stellen

Nun werden mit dem Drehgriff D nacheinander alle 8 Grundmuster eingestellt
und abgendht.

Beachten!

Steht die Steuerungs-Einstellscheibe C:

auf 1 muB die mittlere Schaltstange,

auf 2 die mittlere und hintere,

auf 4 die vordere und

auf 5 die vordere und hintere in den zugeordneten Aufnahmenocken einfallen.

Stérung:

Muster, die beispielsweise mit der Einstellung D7 — C3 — E1 und B links ge-
ndht wurden, fallen unregelméfBig aus.

Abhilfe:

Diese Stérung kann mehrere Ursachen haben:

1. Die Federn der Schalistangen sind zu stark gespannt und hemmen daher
den Riicklauf.

Der richtige Federdruck ist an den Regulierschrauben e1-e3 nach An-
leitung des Abschnittes: ,Aufsetzen des Federpaketes” ouf Seite 75 einzu-
stellen.

Natirlich kann auch der Zickzack-Stichsteller selbst im Loger oder der
Lagerhebel auf dem Gelenkbolzen Schwergang haben, wenn die Anwei-
sungen zum Einbau der Automatic nicht geniigend beachtet wurden.

2. Das Ofen der Automatic wurde unterlassen.

Stérung:

Die mit der Einstellung C 4 und B 2 (Mitte) gendhten Muster fallen asymmetrisch
aus.
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Abhilfe:

Durch unsachgemdBe Behandlung oder auch aus anderen Grinden hat sich
der Uberstich verstellt, falls nicht von vornherein schon falsch justiert wurde.
Bei der Kontrolle und Neueinstellung richtet man sich nach den Anweisungen
der Seiten 67-69.

Storung:
Die Automatic-Muster werden unvollstdndig oder unregelmdafig gendht.

Abhilfe:

Die Schaltstangen haben vermutlich, infolge unsachgemdfler lustierung, zu
wenig Spiel, oder aber die Federn e 1, e 2 oder e 3 liegen mit ungeniigendem
Druck auf den Schaltstangen auf, so daBl eine oder auch alle nicht zuverlas-
sig einrasten. Den Federdruck mit den Einstellschrauben, je nach Notwendig-
digkeit, etwas verstérken.

Abb. 113 Einstellméglich-
keiten der Pfaff 260-2461
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Der Einbau des Motors PE 260 bzw. 261 in die Pfaff 260 (-261)

Der Motor wird auf der Grundplatten-Unterseite montiert. Es ist deshalb emp-
fehlenswert, das Oberteil in einen nach allen Seiten drehbaren Montagestander
— die Unterseite nach oben — einzuspannen.

Folgende Handgriffe sind erforderlich:

1. Deckel 4 des Anschluf3kastens (neben
dem Greifer) abnehmen (Abb. 114).

2. Einbau-Motor — Schnurkettenrad zur
Handradseite zeigend — so auf die
Grundplatten-Unterseite setzen, daf3
sich die beiden Bohrungen im Mo-
tortréger mit den entsprechenden
Gewindebohrungen der Grundplatte
decken (Abb. 115 siehe Pfeill).

3. Zuerst Befestigungsschraube A einige Géange einschrauben, dann Schraube B
einsefzen und festziehen. Danach Schraube A endgiiltig festziehen (Abb. 115).

4. Jetzt das Motorkabel nach Abb. 114 anschliefien — das kurze Kabelende an
Klemme 2 und das lange Kabelende an Klemme 1. Die Kabelhiille wird mit
der Klemmleiste und Schraube 3 befestigt, Dann den Deckel des Anschluf3-
kastens wieder aufschrauben.

5. Sechskantschraube h (Abb. 118) lésen, und Oberteil in Normalstellung
drehen.

Tif
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Abb. 115 Einbau und Einstellen des Pfaff-Motors PE 260 (261)
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4. Handrad fir FuBantrieb abnehmen. Hierzu Anschlagschraube a (Abb. 116)
entfernen, Auslésescheibe b linksherum herausschrauben, Lésering c weg-
nehmen und Handrad d von der Armwellenbuchse abziehen.

7. Jetzt die Schnurkette e (Abb. 117) fir Motoranirieb mit den Klammeréffnun-
gen nach auBen iiber die Armwellenbuchse hinweg in die Offnung des senk-
rechten Armteils hineinhdngen. Handrad f fiir Motorantrieb aufschieben
und Schnurkette Gber die Laufrillen des Handrades legen. Danach Handrad
wieder befestigen. Hierzu die Teile a—c sinngemdB in umgekehrter Rei-
henfolge zusammenfiigen.

l = Abb. 116 Abnehmen des Handrades

8. Da die Sechskantschraube h (Abb. Abb. 117
118) geldst ist, l6Bt sich das Motor-
wellenlager gegen die Grundplatte
kippen, so dafl das freie Schnurket-
tenende iber das Schnurkettenrad g
gestreift werden kann.

9. Motor so weit zuriickkippen, bis die
Schnurkette leicht gespannt ist. In
dieser Stellung die Sechskant-
schraube h wieder festziehen.
Schnurkette nicht zu fest straffen, da-
mit kein Schwergang entsteht.

10. Handrad durchdrehen und priifen,
ob alle Teile funktionssicher mon-
tiert sind. Bei Freilaufhandrddern
die gleicherweise fir Fuf3- als auch
Motorantrieb benutzbar sind, sich
Uberzeugen, ob Motor stehen bleibt,
wenn man am Handrad dreht. Evtl.
Schnurkette zu Beginn festhalten.

Abb. 118
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Motorkette auswechseln

Befestigungsschraube h am Motortrdger (zum Spannen der Motorkette), Abb. 118
mit 10er Schlissel |6sen. Kette entspannen und vom kleinen Kettenrad abheben.
Handrad nach Lésen der Kupplungsschraube (Auslésung) und Herausdrehen
der Sicherungsschraube abnehmen. Nun kann die alte gegen eine neue Kette

ausgewechselt werden.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge (wie unter 7 bis 9 angegeben).

Storungen und deren Beseitigung

1. Die Maschine 1Bt Stiche aus

Ursache:

Die MNadel ist nicht richtig einge-
sefzt.

Es ist eine falsche Nadel eingesetzt.
Die Nadel ist verbogen.
Die Maschine ist nicht richtig einge-

fadelt.

Die Nadel ist fir das Garn zu fein
oder zu dick.

Abhilfe:

Die Nadel soll bis zum Anschlag
hochgeschoben werden. Die lange
Rille muB zum Nahenden zeigen.

Das richtige Nadelsystem ist 130 R.
Fir Zweinadelarbeiten bis 2 mm
130 B, dariiber hinaus wieder 130 R.

Neue Nadel einsetzen.

Die Einfaddelung nach den Anwei-
sungen Seite 19 Gberprifen und be-
richtigen.

Nadel nach der Nadel- und Garn-

tabelle Seite 18 auswdhlen.

2. Der Oberfaden reiBBt
Ursac he:

Aus vorgenannten Griinden.

Bei zu starker Fadenspannung.

Bei schlechtem oder knotigem Garn.

Bei trockener Greifer-Ringnut oder
wenn Fadenreste in der Bahn sind.

Der Stichlochrand in der Stichplatte
ist schartig.

Abhilfe:

Siehe unter 1.

Ober- und Unterfadenspannung
nach den Hinweisen Seite 15 ein-

‘regulieren. -

Nur bestes Marken-Maschinen-Ober-
garn oder gute Nahmaschinenseide
verwenden.

Greifer-Ringnut nach Seite 41 oder
84 reinigen und &len.

Stichloch mit feiner Schmirgelschnur
auspolieren.
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3. Die Nadel bricht

Ursache:

Die Nadel ist verbogen und wird
von der Greiferspitze erfaf3t.

Die Nadel ist zu diinn oder das
Garn zu dick.

Durch Ziehen oder Schieben des
Stoffes wird die Nadel abgebogen
und stoBt auf die Stichplatte auf.

Die Spulenkapsel ist nicht richtig ein-
gesetzt.

Abhilfe:

Verbogene Nadeln sofert auswech-
seln, bevor groferer Schaden ent-
steht.

Nadel- und Garntabelle Seite 18 be-
achten.

Maschine allein transportieren
lassen. Nahgut nur leicht fihren.

Beim Einsetzen die Spulenkapsel
nachdriicken, bis sie hér- und fihl-
bar einschnappt.

4. Das Nahtbild ist unschon

Ursache:

Die Spannung wurde mangelhaft
einreguliert.

Zu starkes, knotiges oder hartes
Garn.

Der Unterfaden ist ungleich aufge-
spult.

Zwischen den Oberfaden-Span-
nungsscheiben sitzen Fadenreste.

Abhilfe:

Ober- und Unterfadznspannung
nach den Hinweisen Ssite 15 neu
einstellen.

Nur einwandfreies Markengarn ver-
wenden.

Nicht freihdndig aufspulen, sondern
Spulenfaden iiber die Spuler-Faden-
spannung laufen lassen.

Spannung lésen, Fadenreste entfer-
nen.

5. Die Maschine transportiert schlecht

Ursache:

Der Transporteur steht zu tief, die
Zahnreihen treten nicht weit genug
aus der Stichplatte heraus.

Zwischen den Transporteur-Zahn-
reihen hat sich Ndhstaub festge-
prefit.
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Abhilfe:

Transporteur hoher stellen. Normal
soll er wahrend des Vorschubes eine
volle Zahnhéhe tiber die Stichplatte
hinausragen.

Stichplatte abnehmen, Néhstaub mit
einem Stichel entfernen.




6. Die Maschine geht schwer

Ursache:

Der Aniriebsriemen ist zu lang und
rutscht, oder er ist zu kurz und bt
dadurch einen zu starken Druck ouf
die Lager aus.

Bei trackener Greifer-Ringnut oder
wenn sich Fadenreste in ihr befin-
den,

Die Maschine ist durch ungeeignetes
Ol verharzt.

Der Spuler ist eingeschaltet und |&uft
mit.

Abhilfe:

Riemen verkiirzen bzw. durch Ein-
setzen eines Stiickes wverldngern.
(Riemen gerade abschneiden und
stumpf aneinandersetzen. Riemen-
lécher von der polierten Seite her
einstechen.)

Ringnut 6len bzw. reinigen.

Zum Olen nur Pfaff-Ndhmaschinen-
&l verwenden — kein Salatdl oder
Glycerin. Seite 40, 41 beachten.

Spuler abstellen.

Abb. 119,123 Die Einzelteile des Pfaff-Greifers

19 120

a = MNut
b = Unterkapsel
¢ — Spule
. d = Spulenkapselklappe
e — Spulenkapsel
f = Greifer
g = Greiferspitze
h = Greiferbigelring
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Auseinandernehmen des Pfaff-Greifers

Abb. 1
1. Spulenkapsel mit Spule entfernen.
2. Arretierschraube a herausdrehen.

Abb. 2

3. Handrad festhalten und Greiferbigelring b
auf dem Greifer nach rechis drehen bis an
die Fihrungsstifte ¢y und cs.

4. Handrad drehen bis die Greiferbiigelring-
spitze steht wie Abb. 2 zeigt (Stellung A).

Abb. 3

5. Greiferbiigelring b anheben und unter ge-
ringem Drehen um den Haltefinger F heraus-
nehmen.

6. Daumennagel bei C einsetzen, Unterkapsel d
anheben und herauskippen.

Zusammensetzen des Greifers

Abb. 4

1. Unterkapsel d bei Greiferstellung nach Abb. 3
wieder einkippen.

2. Handrad vorsichtig drehen bis Greiferspitze
steht wie Abb. 4 (A) zeigt. Greiferbiigelring b
in dieser Stellung aufsetzen. Greiferbiigelring
b muf links in den Fihrungsstift ¢; einklinken.
Der Ringkranz muf3 rechts auf der Unterkap-
sel d aufliegen.

Abb. 5

3. Handrad vorsichtig drehen bis der Greifer die
Stellung B erreicht hat. Durch nach unten ge-
richteten Druck klinkt dann der Greiferbiigel-
ring b in die beiden Fihrungsstifte ¢; und ¢
ein. Greiferbiigelring nach links bis zum An-
schlag drehen.

4. Arretierschraube a hineinschrauben wie Abb. 1
veranschaulicht.




Abb. 130 Werk der Pfaff 260-261

Regulierschraube fir Stoffdruck
Armwellenkurbel mit Antrieb
fiir Madelstange und Fadenhebel
3 = Nadelstangenglied
4 = Madelstangenschwinge

— Madeleinfadler

Y
Il I

6 = MNadelstange
7 = Madelhalter
8 = Mahfufl
i
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9 = Greiferwelle mit Schraubenrad
10 = Schraubenrad der Antriebswelle
11 = Greifer mit Spulenkapsel

12 = Kérnerbolzen zu 17 und 38

13 = Unterkapselhalter (Kapselanhaltestiick)
14 = Transporteurtrdager

15 = Transporteur-Hebewellenkurbel
16 = Greilerantriebswelle

17 = Transporteur-Hebewelle

18 = Transporteur-Versenkung (kampl.)
19 = unteres Kettenrad

20 = Transporteur-Hebewellenkurbel
21 = Transporteur-Yersenkknopf

22 — Transporteur-Hebeexzenterstange

23 = Transporieur-Schiebeexzenlerstange
24 — Transporteur-Mamentschalthebel
25 = Stichldngen-Einstellscheibe
26 = Stichsteller
27 = ZZi-Momenischalthebel F
28 = Handrad
29 = Spuler-Einschalthebel
= Spulerspindel
31 = Einstellscheibe C
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Anm.: Die Stichplatie ist der besseren Sicht
wegen nicht eingezeichnet.

32 = Einstellhebel D

33 = Steverscheibenblock

34 = Drehgriff E

35 = Fadenhebel

36 = Spannungsmutter M

37 = Transporteur und Stichplalle
38 = Transporteur-Schiebewelle
3?9 = Schnurkette

40 = Automatic-Antriebsexzenter
41 = ZZ-Exzentergabelstange

42 — Armwelle

43 = ZZ-Stichsteller

44 — F7-Einstellscheibe A

45 = Stichlagehebel
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Fiir den Pfaff-Kundendienst

Der Zweistufen-Stoffdriickerhebel

Diesen neuen Stoffdrickerhebel mit
2 Schaltstufen haben jetzt alle Pfaff-
Maschinen 260 (360) etc.

Mit ihm ist nach Abb. 108 aufier der
normalen Hochstellung 2 — zum Auf-
heben der Fadenspannung und zum
Entfernen des Néhgutes — noch eine
Zwischenstufe — schaltbar. Sie macht
den Stick- und Stopfhaken entbehr-
lich. Die Stoffdrickerstange ist in
Stufe 1 leicht angehoben, die Ober-
fadenspannung aber noch wirksam.

Abb, 108 Der Zweistufen-Stoffdriickerhebel

wurde die Pfaff-Werkzeugtasche geschaffen. Sie enthdlt die gebrduchlichsten
Werkzeuge und Gerdte, um auch auBBerhalb der Werkstatt eine den Kunden
befriedigende Arbeit ausfihren zu kénnen. Fir die Reparatur von Industrie-
Nahmaschinen kann auBerdem eine gréfiere Tasche mit reicherem Werkzeug-
inhalt geliefert werden. Bei Bedarf bitten wir ein Angebot anzufordern.

Inhaltsverzeichnis der Werkzeugtasche GraBe |

Vollrindleder-Tasche mit Einteilung
Wasserpumpenzange . Belzer Nr. 2565 M
Gabelschlissel Nr, 1336 15/14 mm
Gabelschlissel Nr. 1336 13/12 mm
Gabelschlissel MNr. 1334 11/10 mm
Gabelschlissel Nr. 1334 9/80 mm
Gabelschlassel Mr. 1334 7/80 mm

Blodkschiissel ,Belzer Nr. 4020
38" = 9,52 mm

D I e B = B e

Polygripzange .Belzer® Nr., 2565 L
Kobelmesser mit Schaber Mr. 2048
Kembizange Nr. 1571/160 mm

Riemenlochzange fir 5~7 mm Rundriemen

e W I o e

86

Handhammer mit Stiel Nr. 1122/200 g
Patentfeilenheft ,Pferd”

Satz Liliput-Meifiel Nr. 3639 ,Belzer”
Schraubstock 40 mm Backenbreite

e e

Schraubenzieher ,Belzer”
Nr. 9705/60 x 5 mm

1 Schraubenzieher ,Belzer"
MNr. 9720/40 x 4,5 mm

1 Schiffchenschraubenzieher KI. 138
1 Kuppenpinsel flach 1*

1 Olstein mittelfein/100 mm

1 Olstein fein/100 mm

1 Magelbohrer Nr. 3137/4 mm




Seitenschneider 145 mm Nr. 1577

Rundzange mit langem Schnabel
Nr. 1553/130 mm

Flachzange Nr. 1550/120 mm
Universal-Schraubenzieher

Schlingenhublehre mit Klemme
1,6; 1,8; 2,0; 2,2 mm

Schlingenhublehre 2,4 mm
Belzer-Oler Nr. 4340

Messing-Oler, umsteckbares Rohr Nr. 2706

kleiner Pfaff-Olkanister

2 Blechkdstchen fir Ersatzieile

Schraubenzieher Nr. 1424
Klinge 240 x 5 mm

Schraubenzieher Nr. 1424
Klinge 160 x B mm

1 Préz.-Holbrundfeile Hieb 5/100
1 Praz.-Nogelfeile 75 x 1,8 mm

1 Vierkantfeile Hieb 4 85 x 22

1 Dreikantschaber 125x 6 mm

1 Rundfeile 110 x 3 mm

1 Flachfeile 1/2 § / 125 mm

1 Rundfeile 1,2 § 125 mm

1 ReiBnadel Nr. 604 x 180 mm

1

Bogen Schmirgelleinen Nr, 2471 b/K 150

1 Bogen Polierleinen Nr. 2471
25 m Schmirgelschnur Nr. 30/12

2 Putzlappen

1 Messingdorn 270 x 8 mm

1 Autematie-Einstell-Lehre

1 Seegerringzange

1 Nadeleinfadlerlehre

Abb. 132 Die Pfoff-Werkzeuvgtasche
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Gekiirzte Einstellanleitung fiir die Zickzackeinrichtung der Pfaff 260 (360)

1. Das Zickzack-Stichstellgehduse so in den Maschinenarm einsetzen, dafi der
Stichlagehebel in Mittestellung senkrecht nach unten steht.

2. Die Zickzack-Einstellscheibe A fiir die Einstellung der Zickzackbreite nach
rechts bis zum Anschlag auf ,,4” drehen.

3. Den Exzenterbolzen A in der Nadelstangen-Schwinge Abb. 107 mit seinem
Ausschlag nach oben stellen.

4. Durch Verdrehen des Kulissenstein-Exzenterbolzens Abb. 106 die Nadel-
stange so weit wie méglich nach rechts (Richtung Handrad) verlagern.

5. Die Stichstellerkurbel der Stichsteller-Kulissenachse Abb. 104 so 16sen, daf3
sich die Stichsteller-Kulissenachse mit einem schlanken Schraubenzieher von
oben aus leicht schleppend verstellen laBt.

6. Den Zickzack-Momenthebel bis zum Anschlag nach oben driicken und

7. beim Laufenlassen der Maschine die Stichsteller-Kulissenachse b Abb. 104 so
einstellen, daB die Nadelstange keine Pendelbewegung mehr ausfihrt.

8. Den Zickzack-Momenthebel wieder loslassen und die Schraube an der Stich-
stellerkurbel anziehen. Die Einstellungen é und 7 zur Kontrolle Gberprifen.

9. Die Zickzack-Einstellscheibe A auf 0 drehen und die Einstellschraube e am
Kurventasthebel Abb. 104 bei laufender Maschine so lange nach rechts bzw.
links drehen, bis die Nadelstange keine Pendelbewegung mehr ausfiihrt.

10. Zickzack-Einstellscheibe A auf 4 und Stichlagehebel B auf Mitte stellen.
Nadel mit Exzenterbolzen A Abb. 107 zum Stichlochschlitz ausrichten.

11. Durch Verdrehen des kleinen Kegelrades auf der Oberarmwelle die Zick-
zackbewegung zeitlich so einstellen, daB das Ende der rechten und linken
Nadelstangenpendelung in gleicher Hohe Uber der Stichplatte liegen (4 bis
6 mm). (Siehe auch Seite 48, Abs. 2.)

12. Zickzack-Einstellscheibe A ouf 0, den Stichlagenhebel B auf links schalten
und die Nadel auf linken Einstich bringen.

13. Durch wiederholtes Niederdriicken des Zickzack-Momentschalthebels F pri-
fen, ob die Nadel absolute Ruhe besitzt. Sonst Sechskantschraube ¢ am
Stichlagen-Kurvenhebel und Kontermutter an der Einstellschraube d l&sen
und mit ihr die vorhandene Pendelbewegung der Nadelstange beseitigen.
Normal besteht Ruhe, wenn der Zwischenraum bei f Abb. 104 — 4 mm be-
tragt.

14. Stichlagehebel B auf Mitte ricken.

15. Mit dem Kulissenstein-Exzenterbolzen B Abb. 106 den symmetrischen Nadel-
einstich (Dreistich) einstellen. Dazu Zickzack-Einstellscheibe A auf 4 und 0
schalten.

16. Zickzack-Einstellscheibe A auf 0 und Stichlagehebel B auf Mitte stellen, dann
mit dem Exzenterbolzen A Abb. 107 den Einstich der Nadel in der Mitte des
Stichlochschlitzes einstellen.

17. Den symmetrischen Nadeleinstich (Dreistich) noch einmal Gberpriifen und
wenn notwendig, Justierungen 15 und 16 wiederholen. (Stichprobe in
Papier.)

Wichtig!

Nach beendigter gewissenhafter Kontrolle missen alle Befestigungsschrauben

wieder gut angezogen werden.






