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Allgemsines

Dle Fadenabschneideinrichtung ist elh Zusatzaggregat zum auto-
matischen Durchziehen des Oberfadens und Abschnalden des Ober- und
Untarfadens unterhalb des Niéhgutes. .

Die Fadenabschnaldelnrichtung wird fiir Doppelsteppstich-Schnslindher
der Klasse 386 sowie mehreren Unterkiassen gelliefart.

Elnhalten der Maschine ohne Fadenabschnelden

FuBtritt in Nullstetlung bringen. Dis Nadel bleibt im Nihgut und das
Material kann gedreht werden. ©

Bai “riickwértstraten®” des FuBlrities kdnnan anschlleBend dle Faden

noch abgeschnitten werden. Der Fadenhabel st dann in Fadenhabel-
Hochstellung. '

Fadenabschneiden bal Beendigung des NBhvorganges

FuBtrltt iiber dle Nullstellung hinaus rickwirtstraten. Maschine hait
kurzzeilly in Nadeltiefstellung an, l8uft dann ca. /; Umdrehung weiter
bis zur Fadenhsbsl-Hochstellung, bel gleichzeltigem Fadenabschnelden.

NiihfuB lGften

1. Knishebe! betitigen oder
2, FuBtritt weiter nach rickwérta durchtreten.

Nahtverrlegelung . )
1. Durch BetAtigung des Stichstellerhebsls von Hand, cder

2. bel Sonderausfuhrungen mit Hllfe des zwelten Padales oder

21,

2.2
2.21.

3. durch Betdtigen der Schiltfahne bai Elektro-magnetischer Naht-
verriegelung.

Funktlon . K

Fadenabachneidalnzichlung .

Dle automatische Fadenabschneldeinrichtung besteht eus der
elekrischen Steuerelnhsit, die In Verbindung mit einem Quick-stap-
Motor als Positionierungsantrieb arbeitst und aus der mechanischen
Schneidsinhalt, die durch einen Elektromagneten betrieben wird. Bel
Bethtigung des Pedals hélt die Maschine kurzzeitig In 1. Fosltion
{Nadeftlafatsliung) ein, bis der Magnet iiber die Kontaktbahn 82, Abb. 14,
und ein Relais angezogen hat. Eln vom Magneten betétigter Schalter

ibt den Impuls zum Weiterlauf In dle Fadenhebel-Hochstellung
?Kontaktbahn 85). Gleichzeitig wurde Uber das Antriebsrad dle Trommal
mit Fadenzishmesser, in Abhanglgkelt von der Sleusrkurve, zwecks
Erfassen, Fadenzlehen und Abschnelden von Cber- und Unterfaden,
bewegt. Die letzte Bawegungsphase des Fadenziehmessers (Ab-
schneiden} erfolgt nach Stillstand der Maachine in 2. Posltion (Faden-
hebel-Hochstellung).

Fadenlpannung:-'Auslaaung
Mechanlsche Ausflhrung

Bei Betatigung des Pedals Ober dle Nullstellung nach riickwarts wird
das Schaltgestange und der LOftermechanismus bewagt und dadurch
dis Fadenspannung ausgelsst, bevor der NahfuB angehoben wird.

22.2,

Elekiro-magnetische Auvsfilhrung
Hiarbel wird. {iber einen Elektro-Magneten der Liiftarmechanismus

_ bewegt und dadurch die Fadenspannung ausgeldst. Dle Faden-

23.

spannungs-Ausliasung erfolgt erst im |elzten Dritiel der gleichzeitigen
NahfuBlixtung.

DriickerfuBl0flung

. AuBer der unabhéngigen Knighebeibetitigung kann durch welleres

2.4,

al.

311,

312

1.3,

3.1.4.

Niedertraten des FuBtrittes der Drlickerfull gelbftet werdan, wenn der
Stellring 63, Abb. 8, auf der Zur?slange dementsprechend versetzt wird.
Dle megneibetatigte DrickerfuBlitung wird bei weiterem Niedertreten

des Fuiitrittes, wihrend des Fadenabschneidens, dber ain Relals in der

elektrischen Steuerung ausgelast. Die Liftung erfolgt solange das Pedal
getreten bleibt.

Nahtvarrlegelung
Bei der Nahtverriegelung wird der Stichstellerhebel von Vor- auf Riick-
wirtsstich geschaltet. Bei Batitigung der Schaltfahne wird.durch einen
Mikroschalter der Magnet arregt.

~

Elnstellung

Mechenlsche Fadenabschnaideinrichtung

Steuerkurve, Abb. 1

1. Stichplatte und Transporteur abschraubsen

2. Schraube 37 nur lockern

3. Handrad drehen und Winkelhebel 98 mit Rolle 38 In dis Aussparung
der Steuerkurve 40 drlcken.

4. Hebel 98 in dieser Stellung festhaiten. Handrad drehen, bls der
Fadenhebel die oberste Stellung erreicht hat. :

5. Habel 98 loslassen, er wird in Ausgangsstaliung zuriickgezogen; evtl.
Antriebsrad 52 zurickdrehen.

6. Handrad drehen, bis dle Schraube 37 zugangilch ist und festgezogen
werden kann.

7. Kurvenstallung durch Handraddrehung nochmals kontrollisren.

Fadenleltblech, Abb. 1 .
Das Fadenleltblech 42, dessen Bisgeradius dem Greifer angepaBt ist,

- muB so nah wie maglich und gerade an den Greifer angestelit werden,

ohne |hn zu bariihren. Schrauben 43, Bei Verwendung des neuen
rsﬁianziehmessars Teila-Nr. 396 350320, kann das Fadenleitblech ent-
allen. | . . .

Gegenmesser, Abb. 2 und 3

1. Handrad drehen; Nadel in Nadeftisfstellung bringen.

2. Abstand zwischen Schneldkante 44 und Nadel betrigt 3—5 mm,
ZweckmiBig [st, das Gegenmasser 48 so einzustellen, daf sich Kante 45
mit Kante 45, Abb. 3, deckt. Korreklur wie folgt:

3. Schraubs 47 16sen und Messer 48 verschieben.

Fadenziehmesser, Abb. 2

1. Wenn sich der aufwans%ehende Fadenhebel 20—15 mm vor der
oberen Stellung befindet, betrégt der Abstand der Schneiden 3 mm
zwischen Fadenziehmesser 49 und Gegenmesser 44 (Antriebsrad 52 an
der Rolla von Hand bls zum spirbaren Anschlag drehen). Schrauban 51
und 50 I8sen und Fadenzishmesser 49 ausrichten. Zuerst wieder
Schraube 51 anziehen!

2, LaBt die Verstellung in den Langléchern keine ausralchende
Korrektur zu, so sind dle Zahne der Lagertrommal 53, Abb. 1 und
Antriebsrad 52 anders in Eingriff zu bringen. Zylinderschraube — in der
Grundﬁlane von unten zuganglich — |6sen, Antriebsrad vorziehen, bls
die Zahne auBer Eingriff sind und Lagertrommel drehen. Zahnrad wieder
elngchleben und Schraubs festziehen. :

3. Das Fadenzlehmesser 56 muB anschlieBend unter dem Gegenmesser
48 vorbeiziehen und datf nicht aul dem Fadenleitblech 42 schlelfen.
Beim Ausrichten ist zu beachten, daB beim Beisstigen des Messers 56
die Kanten 54 und 55, Abb. 4 parallel liagen.

" A, Zur Kontrolle Schnittprobe mit elngelegtsn Faden ausfilhren.

3.1.6.

3.2,
3.2.1.

. Abschneldemagnst -

1. in der oberan Stellung des Fadsnhebels muB die Rolle 38 in der
Aussparung der Steuerkurve 40, Abb. & liegen. Drlickt man den Balken
57 bls zum spiirbaren Anschlag hoch, so aollen sich die Schneldkanten
58 und 59 der Messer um ca. 1 mm Gberlappen, Abb, 5. Eine Korrektur
der Schneidkantan-Uberlappung erio‘lik dursh Drehen der Scheibe 71,
Abb. 7, bei gialchzeitigem Nlederdriicken dersetben, nach Losen der
Schraube 70, Abb, 7. .

2. In Nadeltisfstellung betitigt dle Scheibe 71 den Mikroschalter 74, so
daB die Kontakte gediinet sind. In dieser Stellung muB dle Scheibe 71
aln Spiel aufwealsen, so daB das Ein- und Ausschalten des Mikro-
schaltars zu héren ist. Nach Lésen der Schraube 73 |EBt sich der
MIkroschalter 74 verstellen. s

Fadenspannungs-Ausidsung, Abb. B

Belm ,Rickwirtstreten” des FuBtrittes muB die Fadenspannung aus-
geldst warden, bevor der Néhiug angehoben und der Schalter im Motor-
schaithebel durch das Schaitgestiinge betltigt wird. - ’
Einzustellen sind: )

1. Druckstange 75 mit der Stirnfliche an das Liftergestange der
Maschine anstellen, :

2. Stellring 62 mindestens 10 mm iiber die Druckstangsnverbindung B84
faststellan. )

3. Auslésepunkt an der Fadenspannung elnstellen.

. Funktlonsablau! des Fadenabschnelders

Abbildungen 98 bis 11 zeigen die einzelnen Phasen des Fadenabschnsid-
vorganges. . ) '
Abb. 8 = Ruhelage des Fadenabschnaiders bei Nadsltlefstellung {Spiel
zwischen Winkelhebel und Steuerkurve). 2 .

Abb. 10 = Magnet ist betdtigt und Winkelhebel hat.Kontakt mit der
Steuerkurve. .

Abb. 11 = Ende des Fadenzishvorganges (Fadenhebel 20—15 mm vor
dem oberen Umkehrpunkt).

Abb. 12 = Fiden geschnitten.

Elekirische Einrichiung

Steuerunga-Mikroschalter, Abb. 13

Durch Niedertraten des FuBtrittes wird der Motorschaiter 66 gegen den
Anschlag 76 gedriickt. [n Nullstetlung soll das Spiel nicht mehr als

1 mm beiragen. .
Mit der Stellschraube 77 wird der Mikroachalter entsprechend angsstellt.
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3.2.2. Synchronleator, Abb. 14 und 15

Dle Stellung des Synchronlsators zur Magchine wird von Werk aus
markiert, Markierung 78 und 79. - ot

Eine arneute Einstellung wird wie folgt durchgefiihrt: -

1. Die graphische Darsteilung, Abb. 15 veranschaulicht dle Stellung der
einzeinen Kontaktbahnen mit den [sollerflichen zuainander.

2. Durch Handraddrehung die aufwartsstelgends Nadel, ca, 4 mm aus
der unteren Umkshrstellung kommend, elinsteilen {die Greiferspitze hat
In dieser Nadelstallung die Fadenschlinge sicher erlaBt).

3. Schrauben 81 Iésen und Schleifringkdrper drehen (entgegen dem
Uhrzeiger in Blickrichtung zum Handrad), so dag die Kohlgbiirsts 81
auf der Kontaktbahn B2 steht, etwa 3—5 mm vor der laolierfléche 83,

4. Schrauben 91 anziehen.

5. Schraube 84 I6sen, um Schleifringe 85 bzw. B8 drahen zu kdnnen.

8. Schielfring so drehan, daB die Kohlebirste 88 auf der Kontakt-
flache 86, ca. 3—5 mm vor der Isollerlichs 67, steht. Aus der %aphlachen
Darstallung, Abb. 15, ist klar zu arsehen, daB der Anfang der Kontakt-
bahn B2 genau mit dem Anfang der !sollerllache 87 fluchtet. Die ,

1. Position ist somit eingestellt.

7. Schraube 84 anzlshen. Handard drehen, hls der Fadanhebel in
oberstar Umkehrstellung steht.

8, Schraube 84 wieder |dsen und Schlelfrin 85 drehen, 8o daB die
Kohlebiirste 80 garads noch auf der |solie achs steht. Beachten, daB
sich Schlaliring 8% bei dieser Einatellung nicht verdreht| Dle 2. Position,
die Fadenhebel-Hachststsllung, 1st somit aln%estellt.

9. Maachine mehrars Male und kurzzeitig |laufen lassen, In Nadeltiof-
steliung einhalten und praien, ob jetzt die Kohiebiirste 81 geringflgig
hinter der Mitte — bedingt durch den Nachlauf der Maschine — auf der
Kontaktfliche 82 steht. .

10. Schaltknopf neben dem Motorschalter, bzw. in der Tischplatte,

‘driicken. Maschine fahrt von 1. Position in 2. Positlon (ohne Abschnel-

den), der Fadenhebel muB Jetzt In Hachststeilung stehen, Die Rolle 38
muB'sich in die Ausaparung der Steuerkurve 40, ‘Abb, 1, drilcken lassen.
Andernfalls Ist nochmals der Schleifring 85 zu verdrehen.

Wartung

Nach kurzer Einlautzelt, va. 1 Woche und spater in groBer werdanden
f}bstﬁndan sind dle Schielfringkérper des Synchronisaters zu kontrol-
igren. :

1. Schutzkeppe abzlshen. ’

2. Mit einem Lappen oder Leder {auf kelnen Fall Schmirgelleinen ver-
wenden) werdan dle Isolierfléichen von den Schleifspuren der Kohie-
biirsien gereinigt. .

a3, Dle Reinigung kann bal laufender Maschine durchgeliihrt warden.

Supplement for directlons for use
Supplement for insiructions for mechanicians
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Ganeral

The thread cutting device is a supplementary unit for automatically
pulling through the needte threa and cutting off the neadle and bobbin
threads underneath the material.

The thread cuiting device [s avaltable for Class 396 double chalnstitch
high-speed sewing machines and various sub-classes,

Operatlon

Stopping the machine wllhnui cutting off the thread

Move treadls into zero positlon. The needle remaina in the material,
and the material can ha turned. )

On reversing the treadle the threads can be subsequently cut off.
The thread take-up lover is then in It ralsed position.

Cutting off the thread atter sewlng

Reverse the treadle beyond iis zero pesition. The machine will stop
briefly with the needle in its lowest position and wil] then continue to
run approx. one half turn untll the thread take-up lever has reached its
highest position, at the same timve cutting oft the thread.

1.3.
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Lifting the Presser Foot

1. Operate the knee lever or
2, Further raverse the treadle.

Seam Locking

1. By manually operating the fead regulator lavar, ot

2. in the case of gpacial designs with the aid of the second pedal or
:Iacll:?l' operating the switching lug In the case_of electromagnet seam
ocking.

Function

‘Thread Cutting Davice
The sutomatic thread cutting devlce conslsts of an alectrical control
unit which, in conjunction with a "qulck-stop* motor operates 23 a
osltioning drive, and of the mechanical cuttln%unit which 18 operated
y an electromagnst. On operating the pedal, the machine will briefly
stop in the first position (needls low) unti! the magnet comes into
operation via the contact path 82 — fig. 14 —and a ralay. A switch
operated by the magnet provides the pulse for continued aperation [nto
the high take-up lever position {Contact Pass 85). At the same time the
drive wheal moves the drum complete with thread puiling knife under
the influence of the cantrol cam for gripping, thread puliing and cutting
the nesdle ahd bobbln threads. The last movemant phase of the thread
pulling knlfe {cutting operation) occurs after the machine has stopped
in its second position (take-up lever raised).

Thread Tension Release

Mechanical Deslgn . - :

On reversing the pedal beyond the zero positlon, the oparating linkage
and the lifting mechanism are moved to relaase the thread tetsion
before the presser foot 15 raised. .

Elactromagnetic Design

With this design, the lifter mechanism is maved by an eleciroma?nal
causing the thread tenslon to be released. The thread tenslon release
18 aftectect! during the last third of the simultaneous presser oot lifting
movement.

Presser Foot LIit '

In addition to the Independent knee lever oparation, the presser foot can
be Iifted by further depressing the pedal after the setting ring 63, fig. 8
has been correspondingly shifted on the tle rod.

The magnet oparated presser foot Illiin% movement Is refeased on
further depression of the padal during the thread cutting operation via

a relay Incorporated in the elactrical control system. Lifting occurs

for the time the pedal Is kept depressed.

Seam Locking

. During the seam locking operation, the stitch reg':.llator lever is switched

from forward to reverse stitching. On opara'lil;ﬁ the switching fug, the

magnet ia energfzed through an a micro-swlt
Setling

Mechanical Thread Cutting Device

Control Cam, flg. 1.

1. Unscraw throat plate and feed dog

2, Merely slackenh screw 37

3 Rotate handwheel and press the angle lever 98 with the rollef 36
into the recess of the control cam 40.

4, Retain lever 88 In this position. Rotate the handwhaeel until the thread
take-up lever has reached s top position.

5. Release Lover 98, which will then be withdrawn into Its original
position, or turn back the Drivewheel 52, :

&. Rotate Handwheel until the Screw 37 bacomes accessible and can
be tightenad. -

7. Re-chack Cam posltion once more by-rotating the Handwhesi.

Thread Gulde Plate, Fig. 1.

The Thread Guide Plate 42, the bending radius of which is adapted to
the hook, shiould be placed as closely as ﬁusalbla right up to the hook
without actually touching it. Screws 43. When using the naw type
Thread Puller Knife, Part No. 396350320, the Thresd Guide Plate can
be dispensed with. .

Thread Tension Release, Fig. 8

On reversing the Threadfe the thread tension should be released before

the Presser Foot is ralsed and the switch in the motor shift [ever has

been operated by the oparating linkage.

The following items should be adjusted:

;11. Qpply the Thrust Rod 75 with Its frent surface to the machine Ifting
nkage. o .

2. Fix the adjusting ring 63 at least 10 mm &above tha Fhrust Rod

Connsection 64, .

3. Adjust the releasing peint on the Thread Tenslon Release Machaniam.

. Operaiing Cycle of the Thread Cutter

Figs. 9 to 11 show the Individual phases of the Thread Cutting process.
Fig. 9 = Rast position of the Thread Cutter with the needla In its low
positien [clearance between angle lever and Control Cam).

Fig. 10 = Magnet is operated, and the Angle Lever Is n contact with the
Control Cam.

Flg. 11 = End of Thread Pulling process {thread Take-Up Lever

20-15 mm before its upper return polnt).

Flg. 12 = Threads Cut.

Electrical Equlpment

Control Micro-Switch, Fig. 13 S

By depressing the Padal, the Motor Switch 68 1s pressed against the
Stop 76. Adjust the Micro-Switch correspondingly by means of the
adjusting scraw 77.

Synchronlzer, Figs. 14 and 15

The position of the Synchronizer in ralation to machine Is merked at the
works, see markings 78 and 79.

A ra-adjustment is carrled out as follows:

1. The Diagram, Flg. 15 reprasents the position of the individual
contact paths in relation to the insulating gurfaces.

2. By manual rotation, adjust the ascending needls by approx. 44 mm
from |ts lower dead centrs (at this position of the neadla, the hook
polnt:has firmly gripped the thread loog).
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8. Slacken Screws 91 and rotate Slip Ring bodies anti-clockwise as
seen In the direction of the Handwhee! so that the Carbon Brush 81
|s on the Contact Path 82, approx. 3—5 mm in front of the Insulating
surface B3, ' \ .

4, Tighten Sarews 1,

5. Slacken Screw 84 In order to ba able to rotate Stip Rings into 85
or 86,

, Counterknlfe, Figs. 2 and 3

1. Rotate Handwheel: move neadle into Its loweast position.

2. The distance between the cutting edge 44 and the needle Is 35 mm.
It is recommended to set the Counterkniie 48 in such a mannar that
the adge 45 Is flush with the edge 48 Fig. 3. Gorrect as follows:

3. Slacken Screw 47 and displace Kilfe 48. i

, Thread Pulling Knile, Flg. 2

1. If the ascending Thread Take-Up Lever is 20—15 mm in front of its
uppermost position, the distance between the cuttln%adges should

be 3 mm between the Thread Pulling Knife 40 and the Countar-Knife 44.
{Rotate Drivewheel 52 on the Roller by hand until a resistance can be
falt.} Slacken Screws 51 and 50 and atlgn the Thread Puller Knlfe 49.
Re-tighten Screw 51. . :

2. If any displacement in the longltudinal holes permits no adequate
corraction, bring the testh of the Bearing Drum 53, FI?_I. 1 and the
Drivewhesl 52 Into mess In some other way. Slacken the Cylinder Head
Scraw — accessible from below the Baseplate — pull forward the
Drivewheel until the teeth have disengaged, nd rotate the Bearing Drum,
Re-inssert the gear and tighten the screw.

3. Subsequently the Thread Pulllng Knife 58 should move past the
Gounter-Knite 48 without dragging on the Thread Guide Plate 42.

On alignment please note that, on fixing the Knife 56, tha Edges 45

and 55, Fig. 4, are parallel. .

4. For chacking, carry out a culting test with threads inserted.

., Culling-OH Magnet

1. With the Thread Take-Up Lever in Its upper position, the Roller 38
should lie in the recess of the control Cam 40, Flg. 6. If the Beam 57

is pushed upwards untll a resistance can be fal}, the Cutting Edges 568
and 58 of the Knives should overlap by about 1 mm, fig. 5. Any
correction of the Cutting Edge overlapping can bae carried out by
rotating the Disc 71, Fig. 7, simultanecusly pressing the lattar after
having slackened the Screw 70, Flg. 7. .

2, With ths needie in its lowsst posltion, the Disc 71 wlll operate the
Micro-switch 74 in such a manner that the contacts are open. In this
position, the Disc 71 should have a certain amount of cisarance so that
the Switching In and Off action of the Micro-switch |a audible. After
slackening the screw 73, the Micro-Switch 72 can be shifted.

6. Rotate Slip Ring in such & manner that the Carbon Brush 88 is on
the Contact Surface 88, approx. 3—5 mm in front of the Insulating
Surface 87. The Diagram, Fig. 15 clearlﬁ shows that the beginning of the
Contact Path 82 |s completely flush with the beglnning of tha Insulating
Surface. Position 1 has thus been ad]usted.

7. Tightan Screw B4, Rotate Handwheel until the Take-Up is in its top
return position, .

8. Slacken the Screw 84 agaln and rotate Siip Ring 84 so that the
Carbon Brush 90 is still Just on the insulating surface. Piease ansure
that, during this adjustmant, the Slipp Ring 86 does not twist. The
agti:ondclaosition, the Take-Up Lever maximum position, has thus baen
ad|usted. .

8. ‘Allow machine to run briafly several times, stop with the nsedle in
Its lowest position and check whether the Carbon Brush;81 is now
slightlr behind the centre on the Contact Surface 82, due to the
following-up movement of the 'machine, "

10. Depress the switch button at adjacent to the motor{swilch or [n the
table-top. The machine will move from position 1 to position 2 (without
cutting); the Take-Up Lever should now be in its top position. The
Roller 38 should be able to be moved In to the recess of the Control
Cam 40, Fig. 1. Otherwise ad|ust the Slip Ring 85 once more.

Maintenance

After & short running-in perlod for about one week and, later, at longer
Intervals, check the Slip Ring bodies of the Synchronizer.

1. Remove the protective cover.

2. With a plece of rag or leather (never use abrasive cloth} clean the
insulating surfaces of any carbon brush tracks.

3. Cleaning cen be carrled out with the machine running.

Supplément au mode d'emplol
Supplément aux Instructions pour le mécaniclen
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Arrét de la machine sens couper les flls

Coupe des flis & |a fin de ['opération de couture
Elévation du pied

PigQres d'arrét

Fonctlon

Disposltit coupe-fll
Débrayage de la tension de fl|

. Varsion mécanique
. Varsion électro-magnétique

Elévation du pled prasseur
Plqlres d"arrét

Alustage
Coupe-il mécanique

. Came de commande

. Tala gulde-fil
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. Couteau tlre-fil

. Aimant de coui:e

. Débrayage de Ia tension da fil
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. Déroulement des fonctions du coupe-fil

Equipement délectrique

. micro-interrupteyr de commande
. synchronisateur

Entrellen

Plan de raccordement électrique
Plan de circult &lectrigue

Généralltés

Le dispositif coupe-fil est un agrégat supplémentalre a tirar & I'envers
la fil d'aiguille et & couper les fils d'aiguille st de canetla an-dessous
de l1a matlére 3 coudre. .

Le dispositif coupe-fil est livrable pour la piqueuse rapide 4 double
polnts noyés classe 395 et diverses sous-classes.

Emplol

Arrét de la'machine sans couper les fits

Mettre la pédale dans la position normale. L'aiguille reste piquer dans
e matériel qul ainsi peut &tre pivolée dans tous les sens.

En appuyant sur la pédale en arriére les fils peuvent étre coupés
e?suiga. 1l_ tendeur de fil se trouve & ce momeant dans la position la
plus haute.

Coupe des fils & Ja lin de I'opération de couture

Appuyer sur la pédale en arrigre et plus fortement que normalemant.

La machine s'arréte un petit moment dans la position basse-de l'aiguille
et tfourne encore par un demi tour jusqu’a la position la plus haute du
tendeur de fll, en coupant en méme temps les fils.

Elévation du pled

1. Actionner la ganouitlére ou
2. Appuyer encore en arriére la pddale.

PiqQres d’arrét

1. Par actionnemsent du ragle-points a la main, ou .

2. an cas de versions spéciales moyennant fa deuxiadme pddale ou
3. par actionnement du levier de commande en cas du dispositif
marche-arriére électro-magnéiigue. '

Fonctlon

Dispositif coupe-fil

Le dispositif coupe-til automatique. consisie en una unite de commande
électriqua qui travallle, conjointement avec un moteur 4 positionnament
automatique GQuick comme une commande A positionnement, 8t 68 un
dispositil de coupe mécanique qui est commandé par un ¢lectro-
aimant. Au momeant de |'actionnement da |a pédale la machins 5 arréte
un petit moment dans la premidre position (position basse de |'aiguille)
jusqu'i ce que l'aimant a tiré moyennant le contact 82, fig. 14 et un
relais. Un interrupteur commande par ['aimant donns | impuleion pour
la remarche jusqu'a la position haute du tendeur de fil (voie de

contact B5). En méme temps le tambour avec couteau tire-fli dépendant
de la came de commande, a 6td mis en marche par [a roue de
commanda pour alnsi salsir, tirer & ['envers et couper les fils d'aiguilfe
et da canatte, La derniére phase de mouvement du couteau tire-fil
{coupe) s'effactue aprés I'arrdt de la machine dans la 2. position
{position haute du tendeur de fil).

Débrayage de la tension de fil
Verslon mécanique

En appuyant en arriére sur la pédale en dehors de la position da

repos, les tringles de commande ot le mechanism d'élévation sont mis
enélmarche et i tension de fil est déclenchée avant que |e pied presseur
s'dléve.

Verslon éléctro-magnétiuge

Dans ce cas le méchanism d'élévation est actionnd par un eélectro-
aimant et |a tengion de fil est déclenchée par conséquent. Le débrayage
de |a tension de fil s'effectus au cours du dernier tlers de |'dlévation
simultansde du pied presseur, :

Elévation du pied presseur

En dehors de |a possibilité d'actionner 'ékvation du pied par
genouillére, le pied peut &tre élevé en appuyant encore un peu sur la,
pédale, si I'anneau de réglage 63, fig. 8, sera déplacé relativement

sur la barre & traction, : '

L'élévation magnétique du pied presseur est actionnéa an appuyant
encore un peu sur |a pédale par un ralais dans la commande élestrigue.
L'alévation reste constante aussi longtemps gu'on appuie sur 1a pédale.

Piqlres d'arrét

Pour les points d'arrét le régle-points sera ajusté sur le point en .
arrigre. Par I'actionnement du levier de commande en cas du dispositif
marche-arriére &lectro-magnétique, I'aimant est actionné par un micro-
interrupteur.

Ajustage

Disposiiif coupe-lil mécanique
Came de commands, flg. 1

1. Dévisser la plague a alguille et la griffe

2. Désserrer un peu la vis 37. )

3. Tourner le volant & main et pousser lé [evier coudé 98 avec rouleau
38 dans la fente de |a came de commands 40, ’
4. Retenir le levier 98 dans cetta position. Tournar la volant & main,
juagu'a ce que le tendeur de fil ait attelnt Sa position la plus haute.

5, Relacher le levier 98, il est retird au point de départ; tourner en
arrlére dventuellement la roue de commande 52.

B, Tournsr le volant & main jusqu'd ce que la vis 37 soit accessible
pourqu’slle pulsse étre serrée. :

7. Controler encore une fols [a position de la came en fournant le

* wolant & main. -

2.1.2,

Tdle guide-fil, fig. 1 -

La téle gulde-fil 42, dont le rayon de courbure a été adaplé au crochet,
doit &tra approchée le plus que possible et en ligne droite au crochel.
sans le toucher. Vis 43. En cas de I'emploi du nouveau couteau tire-fil
Mo, 396 350320, la téle guide-til n'est plus nécessaire.
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Contre-couteau, flg. 2el 3

1. Tourner le volant & maln; amener l'aiguille dans la position basse.
2 La distance entre ['ar8te de coupe 44 et ['alguille est de 3—5 mm.
I est recommandable d'ajuster |8 contre-couteau 48 de talle maniare
que |'aréte 45 ot ['aréte 46, fig. 3 coincldent. Corrlger comme suit:

3. Desserrer |a vis 47 et déplacer (e couteau 48.

Couleau tire-fil, fig. 2

1. Si Ie tandeur de fil ascendant se trouve A une distance de _
20—-1i5 mm de la position |a plus haute, la distance des tranchants entre
le coutsau tire-fil 49 et le contre-coutasu 44 est de 3 mm (tourner & la
maln la rous de commands 52 au rouleau Jusqu'a la butée}. Desserrer
Jes vis 51 et 50 et ajuster [o coutsau tire-fii 49. Serrer d'abord la vis 511
2. Si I'ajustage dans les trous oblongs ne donne pas satisfaction, Il faut
maltre en prise d'une aulre maniére les dants du tambour de palier 53,
fig. 1 et de |a rolue de commande 52. Dessarrer |a vis de cylindre —
accessibla dans e plateau par le bas —, avancer |a roue de commande,
Jusgu'a ce que les dents ne soient plus en prise et tourner le tambour
de palier. Introduire de nouveau la roue dentée et serrar la vis. -
3. Le couteau tire-fil 56 doit ensuite passer en-dessous du contre-
couteau 48 et ne doit pas tralner sur |a t6le gulde-fil 42. || faut observer
pour |'ajustage, gu'au moment du fixage du couteau 56, les arétas 54

et 53, tig. 4, se trouvent an parailéle. .

4. Pour le contréle effectuer quelques essais de coupe avec des fils
introduits.

Almant da coupe

1. Dans !a posltion haute du tendeur de fil le rouleau 36 dolt étre
situé dans Ia fente de la came de commande 40, fig. 6. Si la poutre 57
est poussée en haut jusqu’a la butée, les tranchants 58 ot 58 doivent s&
cauvrir d'env. 1 mm, fig. 5. On peut corriger |e recouvrament des
tranchants en tournant le disque 71, fig. 7. en appuyant sur celui-ci
an méme temps, aprés desserrage ad la via 70, 1lg. 7.

2. En position basse de I'algullie le disque 71 actionne te micro-
interruptaur 74, de sorta que les contacts sont ouverts. Dans cette
position la disque deit avoir un tal jeu gu'on peut entendre si Uintar-
rupteur st mis hors da ¢lreuit ou mis en circult. Aprés le desserrage
de la vis 73, le micro-Interrupteur 74 peut atre réglé,

Débrayage de la tenslon de fil, fig. 8

A ia “marche-arridqre” de la padale la tenslon de {I| dolt étre déclanchée
avant qua le pled presseur soit élevé et I'Interrupteur dans le levier de
comlmande du moteur soit actionné par les tringies. .
Régler:

1. Approcher la barre de pression 75 avec la face aux tringtes de la
machine.

2. Fixer 'anneau de réglage 63 au mains 10 mm en-dessus du raccord
de ia barre de pression 64,

3. Ajuster le point de débrayage.

Déroulement des fonctlons du coupe-fil

Fig. @ 4 11 démontrent les diverses phases de I'opération de coupe-fil.
Fig. @ = Position de repos du coupe-fll avac position basse de I'aigullle
(jsu antre le levlier coudd et la came ds commands,).

Flg. 10 = I'aimant ast actlonné et le levier coudé a le contact avec ia
came de commande.

Flg. 11 = Fin da 'opération de tirer le fil {tendeur de fil & 20—15 mm
devant le Eoinl |le plus haut. .

Fig. 12 = Fils coupés

Equipement dlaclrlqﬁa

. Micro-Interrupteur de commande, flg. 13

En appuyant sur |a pédale 'interrupteur 68 est poussé contre ia

butée 76, Dans la position de repos |e jeu ne devra pas dépasser 1 mm.
Moyennant la vis de réglage 77 le micro-interrupteur est appraché.

. =

Synchroniaateur, flg. 14 et 15 W

La position du synchronisataur relativamant & (a machine et‘inarquée
ﬁar I'usine, signes 78 et 79.

n nouveau réglage s'effeciue comme suit: :
1. Le dlagramme, fig. 15 représente |a position dea diverses voles da
contact relativement aux surfaces isolantes.

2. En tournant le volant 2 maln régler 'aiguille ascendante qui vient
d'snv. 4 mm de la position la plus basse (la pointe de crochet a saisi.
d'une maniére sire la boucle de fil dans cette position de I'aiguiile).

3. Desserrer les vis 91 et tourner ls corps de ['anneau collecteur {an
sens inverse des aigullles de montre en direction de vue au volant

4 main), de sorte.que I balai de charbon 81 ast posd sur la vole de
contact 82, env. 3—5 mm davant la surface [solante 83.

4. Serrer les vis 81,

5.t ggassarrer la via B4 pour pouvair tournar les anneaux collacteurs 8BS

et 86.

8. Tourner ['anneau collecteur de talla manlére que le balal da charben
84 est posé sur la voia de contact 86, env. 3—5 mm devant la surface
isolante 87, Du diagramma fig. 15 on peut apprendre, que la commen-
caement de |a voie de contact 82 s'aligne exactement avec le commence-
mant de |a surface isolante 87. Ainsl la premlére position a été réglée.
7. Serrer la vis 84, Tourner le volant & main, jusqu’a ce que le tendeur
da fii se trouve dans la positlon la plus haute.

B, Desserrer de nouveau la vis 84 et tourner |'anneau collecteur BS,

“de sorte que le balal ds charbon 80 se trouve |ustement sur la surface

isolante, || faut observer que dans cette position |'anneau collacteur 86
ne se dérégle pasl Ainsi |a deuxidme position, la position la plus haute
du tendeur de il a &té réglée.

8, Falre marcher la machine plusieurs fois et & courts termas, arréler en
position basse de I'aiguille et contrdler si le balal de charbon B1 se
frouve malntenant un petit peu derridre la centre sur la surface de
contact B2 — causé par le ralentissement de la machine. -

10. Appuyer sur e bouton & cété de I'interrupteur du moteur ou dans
|a table. La machine marche de la premlére position dans la deuxiéme
position {sans couper [es fila), maintenant |e-tendeur de fil doit s
trouvar dans |a position |a plus haute. Le rouleau 38 doit se faire
pousser dans |a fente de la came de commande 40, fig. 1. Autrefaois,

il serait nécessaire de tourner encore une fois I'anneau collecteur 85.

Entretien

Aprés un bref temps de rodage, env. 1 semaine, et pfus tard & des
intervallas pfus grands, il faut contrdler les corps d'anneau collecteur
du synchronisateur. '
1. Enlever la coiffe de protection.

2. Essuyer les surfaces isolantes des traces de irctterent das balais de
charbon moyennant une piéce d'étofie ou de cuir (en aucun cas de la
toila d'émeri}.

3. Le nettoyage peut étre effectud pendant que la machine marche.

Instrucciones de uso suplementarias
Suplemento manual mecanico -
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Generalidadea

Manejo

Detener la méaquina sin cortar log hilos
Cortar los hiles al terminar |a costura
Elevar sl pie pransatelas

Presillar la costura

Funclonamiento

Dispositivo corta-hiios
Desembragus de la tensién dal hilo

. Tipo meeanict
, Tipo electro-magnético . *

Elevacién del pie prensatelas
Presillar la costura

Graduacién
Dispoesiiive mecanico corta-hilos

. Curva de mando

. Chapa gula-hilo

. Contra-cuchllla

. Cuchllla tira-hllos
. Imén cortador

Desembrague de la tensién del hilo

. Funcionamlento del corta-hilos -

Instalacién eléctrica

. Micro-interruptor de mando
. Sincronfzador

Mantenimlento

Esquema da conexiones aléctricas
Esquema de marcha de la corrlente eléctrica

Generalidadas

El dispositivo corta-hilos es un agregado suplementario para rematar
automdtlcamente el hilo superior y cortar los hllos superlor s Inferlor
debajo del material de costura,

El dispositivo corta-hilos se suministra para las mdqulnas de coser
répidas, de doble pespunte, de la ciase 336 y de varlas subclases.

Detener Ia maquina sin cortar los hilos

Poner el pedal en |a posicién cera. La aguja queda dentro dal
material de costura y ésts Uitimo puede ser girado.

Al "pisar hacia atrds* el pedal, los hilos se ueden cortar a continua-
cién. El tira-hllos estd en su posicién superlor,

Cartar los hilos ai terminar Ia costura :

Pisar hacia atras el pedal encima de la posicidn cerg. La mdquina se
detisne bravements en la posicitn inferior de |a aguja, lvego sigue
aprox. /; vuelta hasta 1a posicion superior del tira-hllos cortando
simultdnsamente los hllos.

Elevar ol ple prensatelas

1. Acclonar la palanca de rodilla, &
2. Plsar el pedal més hacia atras,

Praalilar la costura

1. Accionando a mano ia palance de graduacion de puntada, &

2. an modelos especiales mediante el segundo pedal, &

3. accionamando el talén de mando en caso de prasiilado slectro-
magnético de la costura.

Funclonamiento

Dispositive corla-hilos

El dispositivo corta-hilos automé&tico se compone de |a unidad eléctrica

de mando funcionando como acclonamiento de posicion junto a un

motor def tipo "quick-stop”, y de la unidad mecaAnica de tone

acclonada gor un elactroimén. Acclonando el pedal, la maguina

se detiene hrevementa an la 1a. poalclénépoaicién inlerior de la

aguja) hasta que el imé&n medlante la via de contacto 82, fig. 14, y un

relé hayan atraldo. Un interruptor acclonande por el imén da af impulso

de continuar a la ﬁoalcidn superfor del tira-hilos (via de contacto 85).

Simult4éneamente ha sido movide, medienta |a rueda de mando, el

tambor con |a cuchilla tira-hilos, dependients de ia eurva de mando,
ara tomar, tirar y cortar los hilos superior e inferior. La dltima

ase del movimlento de |la cuchilla tira-hllos (cortar) se realiza después

ﬂﬁ d?lanarse la maquine en la 2a. posicidn {posleidn suparior del tira-

os).

Desembrague de ia tenalén dal hllo
Tipo mecinico ' -
Acclonando el pedal hacia atrés encima de [a posicién cero, ef varll-

laje de mando y el mecanismo elevador se mueven y desembragan
as| la tensidn del hilo, antes de elevar el ple prensatelas.

Tipo electro-maghético

Un elactro-ifman.mueve el mecanismo slevador y desembrapa asi la
tensién del hilo. El desembrague de la tensidn del hito se realiza
recién en el Gltimo tercio de la elevaclén simultanea del ple
prensatalas. '

Elevaclén del pie prensaielas

Ademéds del accionamiento Independlente por palanca de redliia, el ple
prensalelas puede ser elevado presionando mas el pedal, si el anillo de
ajuste 63, fig. B, se desplaza de manera correspondiente.

La elevacion del pis prensatelas por Imén se desembraga, al

continuar pisando ‘el pedal, miantras se cortan los hilos, mediante un
rallé tz’ell mando eléctrice. La elevacién se realiza mientras se aprieta

el pedal. .
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Presillar Ia costura

Para prasillar |a costura, la palanca de graduacion de las puntadas se
pone de puntada hacia adelants a ’:untada hacia atrés. Acciohando el
1alén de embrague, 8! Imén es excltado por un micro-interruptor.

Graduacién

Dlapositlvo mecénico corta-hllos
Curva de mando, flg. 1

_1. Desatornlliar la plancha de aguja y el transportador,
-2, aflojar solaments el tornillo 37, -

a. girar el volante de mano y apretar 1a palanca acopdada 93 con |
rodillc 38 dentro de |a entaliadura de |a curva de mando 40,

4. mantener asl [a palance 98. Girar el volants de mano hasta que ol
tirahllos haya alcanzado 1a posicldn superior,

_ 5, goltar la palanca 98; ésta es retirada a su posleién orlginal;

3.2,

313,

314,

31.5.

3.1.6.

3.1.7.

3.2
3.2.1.

3.2.2.

gventualmente girar hacla atrés {a ruada de acclonamlento 52,

6. girar el volante de mano hasta que el tornillo 37 sea ageesible

y pugda ser apratado,

1&. controlar nuevamente |a posicién de la curva girando el volante
& mano.

Chape gula-hilo, flg. 1 .

La chapa gula-hifo 42, cuyo radlo de flexidn esta adaptado al garfio,
dabe estar tan cerca y reclo al garfio como sea posible, sin tocarlo,
Tornillos 43. Utilizando la nueva cuchilla tira-hllos, nro. de repuesto
396350320, se puede suprimir la chapaguia-hilos. o

Contra-cuchlila, flg. 2y 3

1. Girar Bl volanté de mano; poner la aguja en posicién inferlor,

2. La distancla entre &l borde de corte 44 y la aguja es de 3 a 5 mm.
Conviene ajustar |2 contra-cuchilla 48 de manera quse el borde 45 cubra
! borde 48, fig. 3. Se corrige de |a manera sigulante:

4. Soltar el tornlllo 47 y desplazar la cuchilla 48.

Cuchilla tira-hllos, fig. 2

1. Cuando al tirahllds ascendiente se encuentra de 20 a 16 mm
delante de |a poslcién superlor, la distancia de Ios filos da 1a cuchilla
tira-hilos 48 y la contra-cuchllia 44 es de 3 mm (girar a mano e! volante
de mando 52 en el rodillo hasta un tope sensible). Soltar [os tornillos
51y 50, y ajustar la cuchilia tira-hilos 49. Antes apretar nuavamente

al tornillo 51!

2. Si el ajuste de [0z orificios longitudinales no permite una corraccién
suficiente, habra que cambiar e! engrane de [os dientes del tambor

de apoyo 53, flg. 1 y de [a rueda de acclonamiento 52, Soltar el tornillo
cilindrico — accesibla desde abajo en la placa de base —, mover la
rueda de acclonamlento hasta que los dientes estén fuera de engrane,
y glrar el tambor de apoyo. Colocar nuavamente la rueda dentada y
apretar el tornillo. -

3! La cuchllla tira-hllos 56 debe entonces seguir debajo de |a contra-
cuchllla-48 y no debe arrastrarge sobre la chapa ?u[a- ilo 42. Para
gjustarla habré que observar que al fljar la cuchilla 56 los bordes 54 y
55, flg. 4, estén paralelos. :

4. 'Para controlar el funclonamlento, hacer una pruéba de corte con
hilos colocados.

Imén cartador .

1. En |a posicién superior del tira-hilos, el rodiilo 38 debe estar en

12 entalladura de Ia curve de mando 40, flg. 6. Levantando [a viga 57
hasta sl tope sensible, los bordes de corte 58 ¥159 de |as cuchillas
deberan solaparse aprox. 1 mm, flg. 5. El recubrimiento de los bordes
de corte se corrlge girando el disco 71, fig. 7, ¥ apretandolo simulta-
neamente, después de soltar el tornitlo 70, fig. 7. .

2. En la posician Inferiar de la aguja, el disco 71 acciona el micro-
Interruptor 74 de manera que los contactos estdn abiertos. En esta
posictdn, el disco 71 debe prasantar clerto juego de manera que se
pueda ofr la conexién y la desconexién del micro-interruptor. Después
de soltar «l tornillo 73, el mlcro-interruptor 74 puede ser graduado.

Desembrague de la tenslén del hilo, fig. 8

Al “plsar hacla atras" el pedal, la tensién de hilo deba ser desem-
bragada antes de slevar el pie prensatelas y de accionar el interruptor
en |a palanca de molor mediante el varlilaje de manda. '
Habra que graduar:

1. Apoyar ¢l frente de 1a barra de presién 75 al variliaje de elavaclén
de la maquina. ) -

2. Sujetar el anillo de ajuste 63 par lo menos 10 cm sobre 1a conexlén
de barra de presién 64.

3. Graduar el punto de desembrague de ia tensién de hilo.

Funclonamiento del corta-hilos

I.aa 'ﬂ uras 8 a 11 muestran las diferentes fases del proceso de cortar
o5 hilos. -

Fig. 8 = pesiclén de reposo del corta-hilos, en poslclén infarlor de la
aguja (Juego entre palanca angular ¥ curva de mando).

Fig. 10 = E! Imén esta accionado v la palanca acodada esté en

. contacto con la curva de mando

Fig. 11 = Fin del proceso tira-hlios {tira-hllos de 20 a 15 mm delante
del punte superlor de Invarsidn).
Fig. 12 = Hilos cortados.

Instalacién elécirlca
Micro-inferruptor de mando, flg. 13

Pisando el pedal, &1 Interruptor del motor 68 es apretado contra el
topse 76. En |a posicidn cero, el juego no deberla ser mayor a 1 mm.

El mlcro-interruptor se pone segin sea mediante ef tornllle de ajusta ¥7.

Sincronlzodar, flg. 14y 15

La posicién del sincronizador hacia la méquina es marcada por la
fabrica, marcas 78 y 79.

Una nueva graduacién se realiza como sigue:

1. El esquema gréfico, flg. 15, musstra la posiclén da las diferentes vias
de contacto con las superflcies aislantes.

2, Girando el volanta A mano, graduar la aguja ascendlente, aprox.

g 4 mm de la posicién Inferior de Inversidn (en esta poslclin de fa
aguja, la punta del garfio ha tomado seguraments el lazo del hilo).

3. Aflojar los tornilios 81 y girar el cuerpo del anillo colector
{contrarlamente & las agulas del reloj, &n direceién &l volante de mano)}
hasta que |a escobilla de carbén 8t estd sobre |a via de contacto 82,

a unos 3 8 5 mm delante de [a superficie alslante 83.

4, Apretar los tornilios 91.

5. Aflojar el tornillo 84 para poder girar los anillos colectores 85 y B
respectivamente.

6. Girar el anillo colactor de manera que [a escobllla de carbén 88
esté sobre ia superficie de contacto B&, aprox. de 3 a 5 mm delante
de la superficie alslante 67. El esquema gréfico, 1ig. 15, muestra clara-
mente que sl principic de la via de contacto 82 asta alineado exacta-
mente al principlo de |a superficie alslante 87. Asl esld graduada la
ptimera posicion.

7. Apretar el tornillo 84. Girar el volante de mano hasta que el tira~
hilos esté an la posicidn superlor de Inversidn.

8. Aflojar nuevamente a1 tornillo 84 y girar el anillo colector 85 hasta
que la escobllla de carbsn 80 esté todavia justo sobre la superficle
alslante. Fllese qua al anllio colsctor 86 no sea cambiado en astd
draduacién! La segunda posicion, la posiclén més alta del tira-hilos,
#5tA sntonces graduada.,

@, Hacer funclonar la maguina por corto tiempo y repetidas veces,
detenerla en la posicién Infariar de la agu|a y controlar sl ahora la
ascobilla de carbén B1 esta apenas detrés del centro sobre la super-
ficie de contacto 82 — debido a la marche por inercla de !a méquina.
10. Apretar el botén situado al lado del Interrupter del motar o en la
mesa, respectivamente. La maquina va de la 1a, a 1a 2a. posicién (sin
cortar}, ol tira-hilos debe estar ahora en la posicién-superior. El rodillo
38 debe dejarse apretar en |a entalladura de |a curva de mando 40,
flg]. 1'1D8|5° contrario, habrla que glrar nuevamente e enillo

colector 85.

Mantenimlento

Después de corto tiempo de adaptaclén, aprox. 1 semana y después

con intérvalos mayores, se centrelarén los cuerpos de los anillos
colectores del sincronizador,

1. Quitar la caperuza de protecclén.

2. Las superficies alslantes se limplardn de las husllas de las escoblllas
de carbén, mediante un pafio o una gamuza (en ningin caso utilizando
tela de esmeril).

3. La limpieza sa puade efectuar mlentras la méquina sigue
funcionando.
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