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Kvinnan och symaskinen

En kand svensk textilkvinna yttrade en gang pa en kongress
pa tal om kvinnliga svagheter:

"Kvinnan méste 6vervinna sin likgiltighet for allt som har att
gbra med maskiner, hon borde lara sig i stallet att gora dem till
sina lydxga slavar och utnyttja ‘dem t111 alla delar.”

Det finns en tydlig brist pd intresse hos ménga kvinnor, sa fort
det gaﬂler, att studera t. ex. en maskindetalj, antingen den nu
sitter pa en kéttkvarn, en mjélkningsmaskin eller en symaskin.
Sdkert beror detta pd att de flesta icke tdnkt pd, att om man i
detalj kénner till och vet hur en maskin fungerar, si 4r man i
stand att utnyttja den mycket effektivare.

Det fmns val knappast nagon maskin i hemmet, som har en
s& utstuderat fin mekanism som symaskinen och dock ar den litt
att begrlpa och handskas med, om man ger sig tid att sitta sig
in i vilken skotsel och vard den behdver for att kunna fungera
tlllfredsstallande

Symaskinen representerar ett litet kapital, som kan ge hog
ranta genom att ritt utnyttjas och utnyttjas s mycket som
mojligt. Men forsummar man att hélla maskinen i ordning el-
ler misskoter man den, sa bidrager man s;alv till att forkorta
dess hvslangd

I denna ‘broschyr besknva vi varje detalj i en Husqvarna.maskm
hur maskindelarna se ut och hur de fungera pi sin plats i ma-
Foér varie vid var fabrik tillverkad maskin 1dmna skinen, hur de olika delarna reagera for fel behandling och hur
vi full garanti mot material- och fabrikationsfel. de skola skotas och underhdllas for att f& ett lingt liv.




TRE SKYTTELSYSTEM

CB-N

Centralt svingande skyttel

Skytteln utgdres hidr av en halvcirkelformig
tradgripare, som under gingen svanger unge-
far ett halvt varv kring sin axel.
Spolkapseln, som innesluter spolen, ar anbragt
pa en centrumtapp i skytteln. P& bilden syns
spolkapseln frin den sida, som dr vand utdt
da den sitter pd skyttelns tapp.

Spolen har formen av en liten trddrulle av
metall forsedd med sma hal i brickorna.

HR

Centralt roterande skyttel

Skytteln ar har cirkelformad och fast anbragt
pa skyttelaxeln. Denroterar under gingen,
men arbetar efter samma princip som CBN-
skytteln.

Spolkapseln med spolen sitter pa en centrum-
tapp i spolkapselhdllaren.

Spolen har formen av en liten tradrulle men
har endast ett hil i varje bricka.
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Svingskyttel

Skytteln har hir sin ursprungliga torpedform. .

Den ligger horisontalt i en rorlig s. k. skyttel-
barare. Under gingen svinger den i en bige
utan att limna sitt horisontella lage.

Spolen ir ling och smal och inskjuten genom
skyttelns 6ppna kortinda.

tillverkar Husqvarna




Skytteln, nalen och traden bilda stygnet

CB-N- och CB-systemet

Av de schematiska bilderna hirovan framgér hur skyttlarna arbeta. Lik-
heten mellan centralt svingande och centralt roterande skyttel ar ganska
pitaglig, medan svingskytteln i sin horisontala bana mera piminner om
den vivskyttel, frin vilken den ursprungligen fatt sin form.
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Stygnbildningen

En symaskinssom ar en serie fasta sammanflatningar av Over-
och undertriden (stygn) och bildas pa foéljande satt:

Nilen for overtrdden ned genom tyget och vidare genom hilet
i stygnpldten. Nair nilen nitt sin ligsta punkt hojer den sig
ater, varvid en 6gla bildas av Overtraden tillrickligt stor for
skytteln att gripa in i, utvidga och passera genom tillsammans
med spolkapsel, spole och undertrdd. S snart skytteln passerat
genom oOglan, drages overtrdden till och stygnet dr bildat.

NALEN i

Spets Oga

Symaskinsnilar 4ro numera numrerade si, att ligsta nummer
angiver finaste nil. Fo6r Husqvarnas tre nu tillverkade skyttel-
system for familjesymaskiner, se sid. 2—3, anvandes uteslutande
nilar med avslipad kolv, system 705. P34 originalférpackningar
ar detta systemnummer och grovlek angivet och finnes dessutom
vanligen instansat & ndlens kolv.

Vill man ha en forstklassig som pid en forstklassig symaskin
miste en god nil anvdndas. Husqvarna-depoterna och deras
forsaljare tillhandahélla endast kvalitetsnélar.

Symaskinsnilen har pd den ena sidan en lingsgidende fordjup-
ning eller rinna i vilken triden 16per nir nélen arbetar upp och
ned i tyget. PAa motsatta sidan har nilen en kort rinna och pa
denna sida bildas den 6gla p& Gvertriden genom vilken skytteln
skall passera. Forutsittningen f6r stygnbildningen dr darfor
bl. a. att nalen ritt fastsittes i symaskinen.

Fastsittningen av nilen tillgir si att nadlen fGres in i nalklam-
man, se sid. 6, med avslipningen pa nilkolven vdnd mot balans-
hjulet. Trdden kommer da att 16pa utefter den linga rannan
4 nilen och genom nilségat. Nalkolven skjutes upp i sitt hogsta
lage och skruven for ndlklimman drages stadigt till.

Se efter att de l6sa symaskinsndlarna dro vil férpackade och f6r-
vara dem si att de icke skadas. GOm aldrig pa kasserade nélar.
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Forstorad detalj av Husqvarna CB-N symaskin
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Vilj nil, som passar triden, och trid efter tyget

Med en och samma nil sys inte alla sémmar. Man bor darfor alltid ha
en limplig sortering symaskinsnilar hemma och helst mer 4n en av de
grovlekar, som skola anvindas f6r syarbetet. .

Meningen ir att en symaskinssom skall sammansmalta med vdvnaden i
tyget si mycket som mdjligt, varje stygn skall ha mojlighet att dolja
sin knut mellan de tvd tygskikten. Syr man med grov trdd pa tunt tyg
blir det onédigt stora hial i viven av den grova nilen och knutarna bli
synliga i stygnen bide pd Gver- och undersidan.

Over- och undertridd skall ha samma firg och b6r vara si lika tyget som
mojligt. Blir det nédvandigt att anvinda en avvikande farg, da bor den
tagas till undertrdd. Over- och undertrdd skall ha samma grovlek; under
inga forhillanden fir undertriden vara grdvre dn Overtriden. Mjuk, ej
appreterad, trdd boér alltid anvindas till maskinsémnad.

Tabell éver tyg, nil och trad

CB, CB-N,

CB XI, HR, 6 Y 8 9 10 1I 12 13
VS syst. 705

Ariwn), oo 0o o 1 2

system 421 3 4 5
Freja,

eystemi 339 9 10—I1I| 12 13 14 14 15 16
Bomulls-

trdd nr 300-200/150-90|80—60| 50 40 30 24 |20—16
Maskin-

silke nr spolsilke| 32 [30—28|26—24|22—18|16—14 — —
Merceriserad samt samt samt

i och spolsilke|spolsilke|spolsilke

|
|
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OVERTRADEN

Trﬁdningen Overtradens tridning varierar nigot pa
olika maskintyper, men olikheten ir inte stor, ty principen ar
densamma: overtriden miste alltid passera de tvd metallbric-
korna fér tridspinningen, den maste 16pa genom tradtill-
dragaren, den lilla vipparmen, som arbetar upp och ned
under gingen, och den skall slutligen ligga titt utefter nilen
pa dess vinstra sida, dir den linga rdnnan finns pd nélen.

P4 bilderna visas tydligt de tre variationer, som forekomma pa
Husqvarnas nuvarande symaskinstyper fér hemsomnad.

Det hogra tradrullstiftet anvindes vid spolning och det vanstra
vid somnad. ;

Obs! Kontrollera alltid trddningen noggrant.

Spﬁnningen En ny symaskin som Gverlimnas till ké-
paren, ir alltid instdlld f6r normal tradspanning. P3 den tygbit,
som sitter under pressarfoten, har man sytt en provsom, som
visar den instillda stygnlingden och att den normala trddspdn-
ningen ar kontrollerad.

Tradspanningsanordningen bestir av tva stalbrickor, vilkas ytor
pressas mot varandra av spannfjider och mutter. Overtraden,
som loper mellan dessa brickor, fir olika spanning allt eftersom
brickorna pressas mot varandra. Det finns ingen gradering pa
spinnskruven, utan man fir av stygnens utseende bedéma, om
tradspanningen ir den riktiga. Man fir snart in kanslan for
hur mycket muttern skall lossas eller dragas till vid behov. En
liten rod prick pd spannfjddermuttern tjénar till ledning.

8
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UNDERTRADEN

Niir en Husqvarna symaskin éverlimnas till képaren
ir undertridens spinning normal

Det ir ytterst sillan som undertriddens spanning behover roras,
den skail kinnas jamn och ej for hird, nir den ar normal. Det
4r den lilla tunna spinnfjidern pd spolkapselns sida, som reg-
lerar tradspinningen. Denna fjader dr omtalig fOr tryck eller
annan skada och bor inte rubbas i onddan.

Gar man fran mycket fin trad till en visentligt grovre, inverkar
detta pi undertrddens spanning. I sidant fall bor man forst
reglera spinningen pd overtrdden nigot (skruva till den), om
man dirmed kan undvika andring av undertridens spanning.

Spdnningen Vid ssm-
nad i sarskilt tunna tyger
(voile eller siden) kan det bli
nodvandigt att lossa nagot pa
undertridens spianning. Detta
sker med hjilp av den lilla
skyttelskruvmejseln och ge-
nom vridning av spannskru-
ven dt wvinster. Man bor da
inte lossa skruven flera varv
utan till att borja med /¢ el-
ler Y2 varv at gangen.

En annan orsak till skiftande
spanning kan vara oregelbun- ;
den  spolning, se anvisningar for spolning eller att traden ar
ojamnt polerad, di byte av trdd bor ske. Om sirskild spol-
kapsel for silke och.for sytrdd anvindes, undvikes dirigenom

ofta dndringar av spannfjidern.

Anmiirkning

Slit aldrig av undertrdden sd nira spolen, att den tunna spinn- 3
fiadern utsittes for péfresiningar av ndgot slag.
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Tradspinningen en viktig :de-télj

Vid stygnbildningen drar overtrdden med sig undertriden upp
i tyget. Tygets beskaffenhet inverkar darfor starkt pa den spin-
ning overtriden skall ha. Ju storre kraft, som erfordras for att
dra upp undertrdden i tyget, desto hardare spannimg bor. over-
tréden ha. Vi kunna jimfora med handsommen: -Man maste
dra till traden hirdare i tjocka eller hirdare tyger dn i tunna eller
l6sa tyger, for att sémmen skall bli fullgod.

Hird spinning pa tunt tyg rynkar och skir ibland sénder vav-
naden och 16s spinning pa tjockt tyg ger sémmar som “glappa.”

I férsta hand méste alltsi spinningen anpassas efter:tyget, men
det 4r ocksd nddvindigt att 6ver- och undertridens spanning ir
i Overensstimmelse. e & '

Hur ritt och felaktig spanning inverkar pd stygnbildningen fram-
gir av nedanstiende schematiska bilder. Rétta forhallandet ar
att sammanfldtningen sker mitt i tygskiktet, bild 1. -

I

Bild 2 visar, att évertriden
icke haft tillricklig spanning,
eller att undgrtriden varit for

Hart spand. 77 7o L E

Bild 3 visar motsatsen, un-

dertriden har hir- varit sa

slapp, att den  dragits upp-

- genom hela tyget, samman-

igamea flatningen dr synlig pa Gver-
Sidan; i R
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SPOLEN OCH SPOLKAPSELN

Pi CB-N och HR-maskinerna ligger spolen
i en spolkapsel, vilken i sin tur vilar pa
en centrumtapp mitt inne i skytteln. Vid
spolning tages spolkapseln ut men skytteln
pa CB-N, som ligger bakom skyttellocket,
behéver “ej tagas ut annat dn vid smorj-
ning och rengoring.

P4 CB-N-maskinen har skyttellocket en be-
kvam liten regel f6r detta dndamail, men pa
CB-typen sitter locket fast med tva skruvar.
HR-skytteln sitter fast pd skyttelaxeln.

CB-N och CB : :
Spolbyte pa CB, CB-N och HR

: : 4% Stall nalstingen pi sin hégsta
punkt och drag ut den skjutbara
platen i maskinbordet. Fall med

vanstra handens pekfinger ut
den lilla kKlaffen pd spolkapseln,

pekfinger och drag ut spolkap-
seln ur skytteln. Slapp, klaffen
sd lossnar spolen. j

VS saknar spolkapsel, spolen lig-
ger direkt 1 skytteln.

Trﬁdning - Den fyllda spolen fores in i spolkapseln si,
att triden, dd man hiller spolkapseln med den 6ppna sidan at
sig, 16per “medsols” fran hoger till vinstér. Traden fores fram
till springan i kapseln och far glida in under spannfjadern fram
till det lilla runda hilet. Drag fram c:a 7 cm. trdd utanfor
spolkapseln. S B @
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fatta om klaffen med tumme och .

Inséttning Oppna iter klaffen pa
spolkapseln, kontrollera att ndlstingen
stér i sitt higsta ldge och tryck forsiktigt
spolkapseln med oppen klaff si lingt in
pd skyttelns centrumtapp som den kan
komma, sting sedan klaffen.

Nar man sitter in spolen, bor man
inte vinda kapselns oppna sida neddt,
ty dd faller spolen ur kapseln,

Att iakttaga. Pi CB-N- och CB-ty-
pen har spolkapseln en fingerlikt utskju-
tande del, se sid. 12, som skall falla in
i urtaget pa skyttelringen. Pa HR-typen
finns en motsvarande mindre utskjutande
sld precis dar klaffen 6ppnas, den skall
passa in i ett urtag i skyttelringen. Sker
inte detta, Ran spolkapseln kastas ut och
skada eller springa skytteln.

Spolbyte pa VS
Drag ur frimre skyttelpliten och lossa skytteln med hjalp av

haken pa skyttelbirarens hogra sida. Spolen ligger 10s i skytteln
och faller litt ur genom den Sppna kortsidan.

Di spolen fores in i skytteln
igen, skall triden ligga si, att
den avvecklas fran spolens over-
sida. ‘Triden fores in i skyttelns
langa springa och fir glida in
under fjadern 1 riktning ater
mot den Oppna kortindan.



SPOLAPPARATEN

Spolapparaten dr anbringad pd remskyddet, den bestir av en
sparskiva med gummiring pd en rorlig arm. Sparskivan tryckes
ned mot balanshjulet, eller, som pd CB, mot remmen, i vilket
fall spirskivan saknar gummiring.

Fore spolningen skall sjdlva symekanismen frikopplas. Man
haller di fast balanshjulet med vénster hand och vrider at sig
med hoéger hand den refflade koplingsskivan, som sitter pd ba-
lanshjulets yttersida.

Direfter sker tridningen. Pa bilderna hir nedan syns skiljaktig-
heterna mellan de olika maskintyperna. Principen ar densamma ;
traden skall 16pa genom en metallogla 6verst pd spolapparaten,
den skall spinnas mellan de sma spannbrickorna pa maskinbordet

CB-N och HR CB

och den skall slutligen triddas in genom ett av hilen pid spolens
ena bricka. Man far under inga forhéllanden knyta fast traden
vid spolen.

Spolningen Skjut fast spolen pa spolapparatens tapp,
si langt det gir. P& spolen finns ett jack, som passar ett litet

stift pa spolspindeln. Tryck ned spolapparaten och sitt i ging
maskinen pd vanligt sitt. Den ldsa traddndan kan man hilla
ett ogonblick, tills den fasts under de forsta varven. For att
fa en jimn spinning pi undertriden och ddrmed en vacker som,
4ar det absolut nédvindigt att spolningen frin bérjan till slut ar
jamn och att spolen icke Gverfylles. Nir spolen ar fylld fran-
kopplar apparaten automatiskt.

Att iakttaga. Om den fistade tradindan hinger utanfor spo-
len, bor den avklippas innan spolen sittes i spolkapseln.

VS Frikoppling




PRESSARFOTEN

Pressarfotens konstruktion varierar allt efter det arbete, som
skall utféras. Till den utrustning, som medféljer varje symaskin
frin Husqvarna, hora tvd olika pressarfétter. Den, som sitter
fastmonterad pd maskinen vid leveransen, kallas ledpressarfot
och anvindes vid vanlig somnad. P& grund av sin rorlighet gli-
der den latt over stillen, dir sommar korsa varandra eller dar
andra orsaker gora underlaget ojamnt och svararbetat.

" Den enkla pressarfoten, som hor till utrustningen, dr avsedd for
smala veck och stickningar, kontursémnad etc., dir man har be-
hov av att sarskilt tydligt kunna se sommen.

Ovriga pressarfotter utan rorlig led, som avbildas har ovan,
kunna anskaffas extra. De aro avsedda for speciell linnesémnad
och fér somnad i ryateknik.

For alla pressarfotter giller den regeln, att degas tryck skall
ritta sig efter tygets art. Ett tjockt och hart tyg maste ha hér-
dare tryck av pressarfoten, annars glider det mot matarens
tinder pa undersidan i stillet for att foras framat. For tunt,
mjukt tyg maste trycket ater littas, annars skadas tyget av ma-
tarens tander. '

Trycket pa pressarfoten kan oOkas eller mmskas allteftersom
man skruvar till eller lossar pa pressarstangsmuttem som sitter
Overst pa maskmtoppen

Att iakttaga

Nar en Husqvarna—maskin‘ over-
limnas till kOparen, ar pressar-
fotens tryck normalt installt.

Slipp ej ned pressarfoten
hart och_utan att ha tyg
‘under, ty dd skadas ma-
tarens tinder. ;
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STYGNPIATEN

Den lilla stilplit, genom vilken nalen gir upp och ned i det s. k.
nalbdlet, kallas for stygnplaten.

Det ir av vikt, att nalhdlets kanter bevaras jimna och glatta.
Man boér aldrig hjilpa tyget framat under somnaden genom att
dra i det eller hilla igen framifrin, ty ddrvid bojes ndlen si,
att den latt kan skada stygnhilets kanter.

Vid sémnad i mycket grova tyger och med grov trdd och nal
bor man ge akt pd, att nilen med Gvertraden kan passera obe-
hindrat genom nilhalet, i annat fall maste en stygnplat med storre
nalhal anskaffas.

Mataren [ de tvid rektanguldra“urtagen'i stygnplaten ar-
betar mataren, dven kallad transportoren, vars tandrader bli syn-
liga, nir pressarfoten ar uppfalld. Mataren tjanar till att ‘mata
fram tyget, allteftersom stygnen firdigbildas.

P4 ringskyttelmaskinerna CB-N och HR, pi vilka man kan stop-
pa och brodera, ar mataren nedsinkbar under’ Stygnplatens niva.
Langst till ‘hoger pa "maskinbordet sitter: den regel eﬂer knapp,
som styr matarsankningen. ; ;

P4 en av Husqvarnas ildre modeller, kallad CB ir mataren
inte nedsinkbar, dir fir man anvinda en extra broderstygnplat

Pi VS-, Freja- och Triumf-maskinerna kan'm‘an_ej stopi)a.

17



STYGNLANGDEN

Stygnliangden regleras med en stygnstillningsskruy, som sitter
till hoger pa maskinarmen. Under denna skruv finns en stygn-
stillningsskala (se bilderna). Nollpunkten 4r den s. k. doda
punkten, under nollpunkten ir instdllningen f6r somnad f r a m-
4t. Ju langre skruven stir frin nollpunkten, ju storre bli styg-
nen. '

Nir onskad stygnlingd erhallits skruvas stillmuttern stadigt in
mot stygnstallningsskalan.

Man bor stilla in och prova pi en bit av det tyg man dmnar sy
pé, samt dirvid vika tyget si tjockt, som det kommer att ligga
i sommarna. En 2 'mm. stygnlingd t. ex. instilld for tunt tyg
blir mindre pi tjockt tyg.

Pa HR-maskinen ir stygnstillningen nigot avvi-
kande. I stillet for lingdskalan har HR en liten stygnstallnings-

ratt. Nir man stéller in med ratten skall stygnstillningsskruven
std pd den ”doda punkten’’, mitt i banan.

Stygnstillare CB-N

18
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Féstning - Tillbakas6m

P3 Husqvarnas maskiner kan matarens riktning vaxlas om, si att
man utan att behova vinda tyget kan sy bakat. . Detta under-
lattar fastningen av sémmar. Vid finare garneringsstickning bor
det dock undvikas, ty “tillbakastygnen” bli inte precis lika vackra
som vanliga stygn.

Vaxlingen tillgar s, att man for stygnstallningsskruven (se bilden
sid. 18) till sitt hogsta lige o va n f 6 r nollpunkten, dock utan att
rubba stillmuttern. Nar man vill dtergd till vanlig sém framait
fores stillskruven tillbaka och stannar di pé. ritt siffra.

Pa HR-maskinen regleras tillbakasomnad likadant.

HR

Att iakttaga :

Ett stygn far dldr‘ig vara kortare iin att de:t gdr over 2 tradar
i tyget. I mycket tita tyger fir det aldrig vara si kort, att
det oroar det foregdende stygnet.

19



TRAMPNINGEN

Innan man borjar sy, ir det nodvindigt, att man fullstandigt
behirskar tramprorelsen. Man skall med fétterna kunna stanna
maskinen eller sitta i gdng i ritt riktning.

Man bor ej utfora nigot arbete pi maskinen, f6rran man verk-
ligen kan trampa, ty det dr ett huvudvillkor for, att maskinen
skall gora en jamn och vacker som.

-

Regelbunden trampning - vacker sém

Ovningen bor goras med frankopplat balanshjul, se anvisningen
vid spolning.

Fotterna placeras pd trampan, den ena négot framfér den andra:

Det frikopplade balanshjulet vrider man it sig med hoger hand,
varvid trampan sitter sig i rorelse. Fétterna skall hirvid félja
trampans rorelse med omvaxlande hal- och titryckningar. Man
bor 6va tills man kan halla maskmen ¥ regelbunden rorelse och
‘kinna att trampningen ar mlard

20

Motordriven symaskin

Sedan den elektriska kontakten anslutits sitter maskinen i ging,
om man med hoger kni for knaregleringsarmen at sidan. Hastig-
heten regleras pa samma sitt, den ar beroende av trycket. Vid
stallningsmaskin med motor regleras hastigheten med trampan.

Motorremmen far ej vara for hart spind, ty det bromsar motorn
s att starten vid lig syhastighet blir trog.

Okning eller minskning av remspanningen sker, om man sinker
eller hojer motorkonsolen. Man maéste da lossa den skruv, som
faster konsolen vid symaskinsarmen. Efter regleringen tilldra-
ges skruven ater.

21



SOMNADEN

Kontrollera alltid forst ‘att tradtilldragaren stir pd sin hogsta
punkt. Trad nilen och hill den fria dndan av Gvertrdden 16st
i vanstra handen medan héger hand vrider balanshjulet tills na-
len varit nere och ater kommer upp. Overtriden har di himtat
upp undertraden.

Den pryl, som finnes i maskinens lida, kan anvindas till att
draga fram undertrdden med.

Tyget placeras pd sin plats, nilen fores ned i tyget, 6ver- och
undertriden liggas bakat, pressarstingen falles varsamt ned och
somnaden kan borja.

Nir somnaden ar slut och tyget skall tagas ur maskinen bor
detta ske, nar nalstdngen och tradtilldragaren std pa sin hogsta
punkt. Tyget bor féras i riktning frin den syende, varefter tré-
den skires av mot knivjacket, som sitter pa deckelplatens bakre
eller frimre nedre del.

Nar man skall sy horn, bor man ge akt pa, att nalen édr helt nere
i tyget, innan pressarfoten lyftes och tyget vrides.

Att iakttaga

Trddtilldragaren skall sta pa sin
hogsta punkt ndar man borjar och
slutar en som. Man bor alitid
limna minst 3 cm. - tréd wtanfor | -
ndlsdgat och ligga in denna trad
under pressarfoten, s& att maski-
nen dter dr klar att sy.
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Ovning med tygf(.il'lllg Om man ar alldeles oer-
faren pd symaskin, bor man 6va sig i att fora tyget. Ovningen
bor ske utan tridd i nilen, men med balanshjulet tillkopplat, si
att mekanismen fungerar i 6vrigt. Anvind en bit randigt tyg
eller rita upp raka langa linjer pa ett ljust tyg. For in tyget,
sank pressarfoten, sitt i gdng maskinen och forsék att folja lin-
jerna pa tyget. Detta ar ett bra sitt att' 6va och spar bade trad
och tyg.

Viktigt: ar att vid somnad lira sig hélla ett fast 6gonmatt pa
avstindet mellan pressarfotens hogra kant och tygets kant.

Att iakttaga

Lc‘it-aldrig maskinen vara 1 gang
| med pressarfoten nedfilld utan att
tyg ligger under densamma.

De apparater och tillbehor

som medfolja varje Husqvarna symaskin dro forpackade 1 sar-
skild apparatask med inneliggande férteckning & desamma. Den-
na forteckning bor snarast jamforas med apparataskens innehall
innan nagot dirav anvandes.

De, som onska en fullstindigare utrustning av hjilpapparater
kunna mot sirskild kostnad erhalla nedanstiende apparater:

Bandkantare : Knapphalsapparat ”Famous”
Broderbage Kordongpressarfot
Fallvikare 3 mm. Rullpressarfot

Féllvikare 5 mm. Ryasked

Fallvikare, stallbar Rynk- och plisséapparat
Gansapparat Sicksackapparat
Hélsémsapparat, mindre Snoddinlaggare
Halsémsapparat, storre Vaddérmitt
Kedjesomsapparat Veckbrytare
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Smorjning Och rengoring

Smorjning

Till symaskinen anvinder man uteslutande mineralolja, en lukt-
och smakfri s. k. vaselinolja. Denna olja torkar mycket ling-
samt och kan uppldsas av andra flytande mineraloljor sdsom fo-
togen, bensin etc.

‘Maskinen fir aldrig smorjas med vegetabiliska oljor, sisom
matolja recinolja eller dylikt. Foéljden blir i lindrigaste fall en
kostsam rengéring av maskinen, ty dessa oljor torka och dro
sedan synnerligen svdra att upplosa.

En kanna, som av olyckliga omstidndigheter blivit fylld med fel
olja, skall kasseras, ty det ar svirt att helt avligsna vegetabilisk
olja ur den. :
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Prova forst oljekannans funktion pa en lapp. Den skall vid latt
tryck i botten slippa’ endast en droppe i taget. Det dr onddigt
: och dyrt att slippa ned
stora méngder olja i smorj-
halen. = Stick dirfér in
oljekannans pip i de sma
smorjhélen och slipp en-
dast en droppe i varje hal.
Pa motstdende sida syns
tydligt - var hilen sitta
och vilka maskindelar som
smorjas frin de olika hi-
len.

i Endast en &rop‘pe varje gang

Smorj toppen p:"i de stﬁl‘leh som pilarna anvisa, Vérdar man sin
symaskin val, si gor man en sddan smérjning nigon ging i ma-
naden, om mas_kinen?éir i normalt bruk, och oftare om man syr
pd den var dag. Slosa inte med oljan, ty dubbel oljekvantitet
i varje hal kan inte ersitta en enda droppe tvd ganger med Jamp-
lig mellantid. .

S

Att iakfﬁiga ;

De tvd smd.k&len for apparatskruven i maskinbordet skall
inte smorjas, ty de leda rakt igenom wmaskinbordet.
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Tag bort deckelpliaten

Fo6r att smorja nalstangen och
pressarstingens mekanism tager
man bort deckelpliten, vilken ar
fastsatt med tva skruvar pad ma-
skinens vianstra sida. Skruvarna
lossas men behova icke borttagas.

Lossa remmen - fill upp maskintoppen

Maskineriet kommer man at bist
om remmen lossas och maskin-
toppen filles bakat. Placera olje-
droppen i de med pilar angivna
stallena. HAll remmen. fri fran
olja.

Fukta skytteln

Lyft ur skytteln, tag litet olja pa
en lapp och fukta skyttelns slit-
bana. For att 1nte trdd och tyg skall bli olpga nir man syr ar
det viktigt att man inte smorjer skytteln pd annat satt.
Centrumtapperi hor daremot ha en droppe olja.

Skyttelbanan

Pa symaskiner med centralt svingande skyttel bor skyttelbanan
fuktas med en droppe olja, & roterande skyttel (HR) sker smorj-
ningen med en droppe olja i skytteln. For att smorja tappen
maste spolkapseln uttagas.

Nir man efter smorjningen sitter maskinen i hastig rorelse su-
ges oljan in i resp. oljestillen och event. 6verflodig olja kan av-
torkas.

27
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Stillningen

Aven stillningen och tramporna
skall ha sina oljedroppar. Pa still-
ningen smorjas  drivhjulsaxeln,
trampans lagerdubbar samt vevsta-

kens Ovre och nedre lagergingar.
Se bilden.

Viktigt!

Efter smorjningen later man
trampmekanismen hastigt arbeta
nagra Ogonblick, varefter all Gver-
fl6dig olja avtorkas.

Elmotorn

Elmotorn skall ddaremot inte smor-
jas for ofta. En gang om aret ar
tillrdckligt. Nir motorn ldmnar fa-
briken ar varje lager fyllt med olja.
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Deckelplaten
Skruva bort platen och torka den omsorgsfullt fri fran tygstoff,
appretur etc. som fastnat pd insidan.

Borsta maskindelarna in-
nanfor pliten rena med den
lilla styva borsten, som finns
i symaskinsladan.

Mataren

Skruva loss stygnplaten for
att béttre komma at mata-

~ Rengoéring

Nar man rengor maskinen,
vilket skall ske ofta vid dag-
lig anvandning, boér man
ligga ett vitt papper pa
maskinbordet. Detta f6r att
inte riskera att smé skruvar
och maskindelar komma bort
under arbetet.

ren. Mellan tinderna pi mataren fastnar det garna damm och
stoff frin tyger. Diar bér man ofta borsta rent, ty om matar-
tinderna inte gripa tyget blir sommen ojimn och ful. Var akt-
sam om mataren och matartinderna.
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Skyttelbanan

Damm, smuts, flock av trad och tyg samt 16sa trddindar kan
fastna i skyttelbanan. Borsta forst rent med matareborsten
och peta direfter bort event. flock och tradandar, som fastnat
i sparet, med en tillspetsad téndsticka eller ett ej alltfor spetsigt
foremal omvirat med en lapp.

Rengoéring av skyttelbanan underlittas pA CB-N-maskinen ge-
nom att skyttelbanan gir att 6ppna och skytteln kan tagas ut.
Pa CB-maskinen maste skyttelbanan skruvas loss, varefter man
kan taga ut skytteln och rengéra skyttelbanan. P& HR-maskinen
bér man inte foérsoka skruva bort den fast roterande skytteln
utan endast borsta den ren med matareborsten.
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Spolkapseln

Det hinder ibland, att undertridens spanning skiftar. Detta
ir oftast ett tecken pd, att damm eller tridludd samlats under
tridspanningsfjadern nigot som icke kan avhjilpas med en and-
ring av tradspanningen.

Tag da ur spolkapseln och skruva bort spannfjidern med storsta
varsamhet, si att den inte forlorar sin form. Rengér den med
en tygbit, pensel eller sticka, men inte med skruvmejseln, och
skruva ater fast den. En utgingspunkt har man vid aterstil-
landet av spinningen, om man riknat varven vid skruvningen,
nar skruven togs bort.

Svingskytteln

Aven pi svangskytteln behdver man avligsna ludd och damm,
som hopat sig under spannfjidern. Den tunna svagt bojda fja-
dern miste behandlas mycket varsamt.

Diremot smorjer man icke i svingskyttelns bana.
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Vad ir det som kranglar?

Det ir ingen svarighet att fOretaga lattare justeringar pa en
symaskin.

Om det glappar vid trampningen och man kan lokalisera glappet
till trampan eller till vevstakens fiste, s ar det en enkel sak
att sjdlv dra till resp. muttrar.

Om pressarfotens tryck dr f6r hart eller for ldtt, kan man sjilv
reglera det genom att skruva pi pressarstingsmuttern, som sit-
ter Overst pa maskintoppen.

”Krangel” pd maskinen behover inte vara orsakat av fabrika-
tionsfel eller dylikt. Det mest sannolika ar att ndgon av anvis-

ningarna i denna broschyr férbisetts. Kanske finner Ni snabbt
symptomen hdr nedan och kan ritta till det. :

Maskinen matar icke fram tyget

1. Stygnstallaren stir pi nollpunkten.

2. Se till att den regel, med vilken mataren sinkes, befinner sig léingst
it vanster pA CB-N. Pa HR skall knappen vara i sitt Gversta lage.

Mitt under sémnaden upphér symaskinsmekanismen
att ga runt :

1. Kopplingsskivan dr icke tillrackligt fastskruvad.

2. Remmen ir for 16st spind. Bor kortas av nigot. HA&ll remmen fri
frin olja. .

Overtraden vill icke finga undertriden

Nilen ar felaktigt vand. Den flata sidan av nilkolven skall vara
vind it hoger.

Overtraden brister

1. Nilen fel insatt. Den flata sidan av nilkolven s;kall vara vand it
hoger.

2. Felaktigt tridd overtrad.
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For hard tridspanning.

Bojd, uddstott eller pd annat sitt felaktig nil. Byt ut nalen!

5. Skyttelspetsen ir skadad. Ar skadan av ringa omfattning, kan skyt-
telspetsen slipas om. Ar skadan av stérre omfattning, maste skytteln
bytas ut mot en ny.

6. Nailhilet i stygnpliten skadat, si att skarpa kanter, s. k. "grader”,
uppstitt. LAt reparera stygnpliten eller, om densamma &ar mycket
skadad, utbyt den mot en ny.

7. Triden for grov i forhillande till nilen.

&

Undertraden brister

1. Tradspanningsfjadern pad spolkapseln f6r hirt spind.

2. Nilhilet i stygnpliten skadat, si att skarpa kanter, s. k. "grader”,
uppstatt. LAat reparera stygnpliten eller, om densamma air mycket
skadad, utbyt den mot en ny. v

3. Dalig (skor) trid. En god trid miste vara stark samt fri frin knu-
tar och ojimnheter, si att den motstir normal tridspdnning.

Overtraden bildar églor pi undersidan

1. Overtriden ar fel tradd.

2. Utldsningsbrickan har hangt upp sig.

3. Det har kommit smuts mellan spinnbrickorna.
4. Overtridens spinning for 16s.

Undertraden bildar dglor pa éversidan

Undertridens spinning ir fér 16s eller ocksd dr oOvertridens spianning
for hird.

Undertridens spinning ir icke tillrickligt hard

1. Det har kommit smuts under spolkapselns spinnfjdder. Rengor denna.
+ 2. Spannfjidern har skadats. Byt ut densamma.

Hoppstygn

1. Nilen ej ordentligt fastsatt.

2. Nailen fel insatt. Den flata sidan av nilkolven skall vara vdnd it
héger. ;
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Bojd eller uddstott ndl. Byt ut nilen.

Nail och trad svara ej mot varandra.

Knutar pa triden eller ojimn trdd. Anvand endast prima trdd.
Pressarfotstrycket verkar icke.

Smuts i 6ver- eller undertridens spinnmekanismer. Rengor dessa.

Smuts eller tridindar hava inkommit i skyttelbanan och tringt in
under det fjiderpaverkade ringlocket, varigenom skytteln glappar i
sin bana.

© N ;AW

Skyttelbanan rengores pi foljande satt:

Stall nalstingen pa sitt hogsta lige och borttag spolkapseln. Vrid ut
lasregeln och oppna locket, men forsiktigt sd att skytteln ej faller ut och
skadas. Tag direfter forsiktigt ut skytteln med ett grepp om dess cent-
rumpinne. Rengdr noggrant med en tyglapp sdval skytteln som lockets
inre plan och i synnerhet spiret i skyttelbanan, varvid noga tillses, att
tradindar och andra partiklar,. som mdjligen klimts fast i detta spar,
avligsnas. Hirefter bor spiret smorjas med en oljefuktad tyglapp, var-
efter skytteln ligges in, locket stinges till och regeln vrides Gver.

Fula stygn — ful sé6m

1. Ojamnt spolad trad.

For hirda eller for 18sa tridspinningar. Undertrdden bor alltid vara
nigot losare spand &n Overtraden.

3. Felaktig proportion mellan &ver- och undertrid. Den undre trdden
bor aldrig vara grovre in den Svre utan i stillet nigot finare.

4. Traden foér grov i forhdllande till tyget.
5. Nilen for fin eller for grov i forhdllande till traden.

6. Uddstétt eller pa annat sitt skadad ndl. Byt ut nilen. Forsdk al-
drig att genom slipning reparera en uddstott nl.

7. Ludd eller smuts mellan 6vre tridspinningsbrickorna eller under spol-
kapselns spannfjider. Ludd och smuts avldgsnas.

Stygnen iro av olika lingd

1. Mataren ir fylld med smuts. Reng6r densamma.
2. Mataretinderna iro slitna. Utbyt mataren.
3. Pressarfotstrycket fér svagt.
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Tyget rynkar sig

1. Overtradens spanning eller event. bida tridspanningarna aro for harda
i forhallande till tyget.

2. Pressarfotstrycket ir for svagt.

Sémmen kan icke halla tyget tillsammans

Bida tridspanningarna aro for losa i1 forhillande till tyget.

Tyget gnages sénder

For hirt tryck pd pressarfoten.

Nalen stoter mot stygnpliten eller gar av

Nélen ar bojd, vilket kan bero pad att den som sytt dragit i tyget
vid somnaden. Byt ut den skadade ndlen mot en ny. Drag aldrig
i tyget under sémnaden.

Maskinen géar tungt

1. Remmen f6r hart spand. Anskaffa en ny rem om densamma ir for
kort.

2. Skyttelbanan har tilltappts av Iuddr som avlagsnas. Se under rubri-
ken "Hoppstygn”, punkt 8.

3. M.askinen'smord med dalig olja, vilken sedan stelnat. Maskinen ren-
gores.

Spolapparaten f6ljer med under somnaden.
Triden har snott in sig pd ett eller annat sitt.

Smuts eller trddindar hava inkommit 1 skyttelbanan. Se punkt 8
under “"Hoppstygn”.

S g b

Maskinen spolar oregelbundet

. 1. Traden har lopt ut ur spinnbrickorna.

2. Fistet for spannbrickorna ar rubbat ur sitt riktiga lage. Justeras.

Matareborstens anviindning

’

Matareborsten anvindes vid rengoring av mataren, vilket tillgar sa, att
stygnpliten borttages och mataretinderna borstas rena frdn ludd. Dar-
efter borstas mellanrummet mellan mataren och skyttelbanan rent.
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