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IDENTIFICATION OF MACHINES 

Each UNION SPECIAL machine is identified by a 
Style number on a name plate on the machine. 
Style numbers are classified as standard and 
special. Standard Style numbers have one or more 
letters suffixed, but never contain the letter "Z". 
Example: "Style 39500 MW". 
Special Style numbers contain the letter "Z". 

When only minor changes a re n1ade in a standard 
machine, a "Z" is suffixed to the StandardStyle 
number. 
Example: "Style 39500 MWZ 3280 A". 

Styles of machines similar in construction are 
grouped uncle r a Class number .... -...·hich differs from 
the Style number, in that it contains no letters. 
Example: "Class 39500". 

APPLICATION OF CATALOG 

This catalog applies specifically to the Standard 
Styles of machines as listed herein. It can also be 
applied with discretion to some Special Styles of 
machines in Class 39500. Reference to direction, 
such as right, left, front, back, etc. ,are given 
from the operator's position ,.,.hile seated at the 
machine .Ope rating direction ofhandwheel is clock­
wise. 

The parts a re illustrated and listed at the back of 
this catalog. On the page opposite the iHustration 
will be found a listing of the parts with their part 
numbers, description and the number of pieces 
required. Numbers in the first colUJnn are refer­
ence numbers only, and merely indicate the position 
of that part in the illustration. Reference numbers 
should never be used in ordering parts. Always use 
the part number listed in the second column. 

STYLES OF MACHINES 

Single -needle, two-or three thread overedging nJa­
chine. Two Iooper. Cam driven plain feed. Fully 
automatic lubrication. Oil cooled means an built-in 
fan which acts maintenance-free. 

39500 MW For hemming floor clothes with an 
approx. 9 - 10 mm (23/64 - 13/32 inch} wide 
rolled hem (width of hem varies depending on 
material). The hem is penetrated by the needle. 

Stitch type and seam spec.: 503 EFb-1 
Seam width 8 mm {5/16 inch) 
Width of hem: 23/64 - l3/32 inch 
Stitch range : 4-6 S.P.I. = 4,2 -6,4 mm 
Standard setting:·4 S. P. L = 6, 4 mm 
Feed Plain feed 
Teeth cut I 0 T. P. L 
Standard Needle: 154 GAS -110/044 
Lower looper with large eye 

Maximum speed: 5000 Stitches/min. 
(depending on stitch length and type of operation) 

39500 V!viW Similar to 39500 tviW, except fitted 
with "AIR -KLIPP" vacuum chain cutter, to cut 
the thread chain at the end of the seam. 

It is recommendable to use a stronger needle size, 
wh.en hemming corners. 

39500 MX For seaming and hemming polypropylene 
or polyethylene mesh bags, bags made of woven 
polypropylene or polyethylene tapes and foil lam:i­
nated woven polypropylene or polyethylene fabrics. 
Width of rolled hem approx. 8 - 9 mm {9/32-23/64 inch) 
(width of hem varies depending on material}. The hem 
is penetrated by the needle. 

Stitch type and 
Seam width 
Width of hem: 

Stitch range : 

seam spec.: 504 SSp-1 

7 mm {9/32 inch) 
5/16 - 23/64 inch 

4 - 6 S. P. I. = 4, 2 - 6, 4 mm 
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BEZEICHNUNG DER MASCHINEN 

Jede UNION SPECIAL Maschine ist durch eine Typen­
nummer auf dem Firmenschild der Maschine gekenn­
zeichnet. Typennummern sind in Standard und Spezial 
eingeteilt.DenStandard-Typen-Nummern sind ein oder 
mehrere Buchstaben angehangt, jedoch nie der Buch­
stabe "Z". Beispiel: "Typ 39500 MW". 
Spezial-Typennummern enthalten den Buchsta ben "Z". 

Wenn an einer Standard-Maschine nur geringe Verande­
rungen vorgenommen wurden, wird ein "Z" und die 
Standard -Typennummer angehangt. 
Beispiel: "Typ 39500 MWZ 3280 A". 

Maschinentypen gleichartiger Konstruktion werden un­
ter einer Klassennummer zusammengefal3t, die sich 
von der Typennummer dadurch unterscheidet, daB ':kein 
Buchstabe beigefligt ist. Beispiel: "Klasse 39500". 

HINWElSE FUR DIE BENUTZUNG DES KATALOGS 

Dieser Katalog gilt besonders fur die darin aufgeflihrten 
Standard-Maschinentypen. Er kann auch unter UmsUinden 
fur einige Spezial -Maschinentypen der Kla·sse 39500 ver­
wendet werden. Die Richtungsangaben wie rechts, links, 
vorn, hinten usw. beziehen sich auf die Sicht vom Platz 
der Naherin aus. Die Drehrichtung des Handrades ist 
im Uhrzeigersinn. 

Die Teile sind im hinteren Te:il dieses Katalogs abgebildet 
und aufgelistet. Auf der, der Bildseite gegenliberliegeriden 
Seite, befindet sich ein Verzeichnis der Teile mit Teil­
nummern, Beschreibungen und der benotigten Stlickzahl. 
Nummern in der erstenSpalte sind Positionsnummern und 
zeigen lediglich wo das Teil in der Abbildurig zu finden ist. 
Positionsnummern durfen bei Teilebestellungen nie ver­
wendet werden. Verwenden Sie immer die Teilnummer in 
der zweiten Spalte. 

MASCHINENTYPEN 

Einnadel-Zwei-oder Dreifaden-Oberwendlich-Nahmaschine. 
Zwei Greifer. Einfachtransport, exzentergesteuert. Voll-' 
automatische Schmierung. Olktihlung durch eingebautes, 
wartungsfreies Geblase. 

39500 MW Zum Saumen von Scheuertlichern mit einem 
ea. 9 - 10 mm breiten Rollsaum (die Saumbreite vari­
iert J~ nach Material). Der Saum wird durch die Nadel 
angestochen. 

Stichtyp und Nahtbild: 503 EFb-I 
Nahtbreite : B mm 
Saumbreite : 9 - l 0 mm 
Stichlangenbereich:4 - 6 St:iche pro Zoll = 4, 2 - 6, 4 mm 
Standard-Einstellung: 4 Stiche pro Zoll = 6, 4 mm 
Transport Einfachtransport 
Zahnteilung: 2, 6 mm 
Standard-Nadel: 154 GAS-11 0/044 
Untergreifer mit groBem Ohr 

Maximale Stichzahl: 5000 Stiche/min. 
{abhangig von der Stichlange und der Nahoperation) 

39500 VMW Wie 39500 MW, jedoch ausgerlistet mit 
"KETTAB" Vacuum Kettenabschneider, zum Abtrennen 
der Fadenkette am Nahtende. 

Beirn Saumen von Ecken wird eine groi3ere Nadeldicke 
empfohlen~ 

39500 MX Zum Zusammennahen und .Saumen von Poly­
propylen-oder Polyathylen-Maschensacken, gewebten 
Polypropylen-oder Polyathylen-Bandchensacken und 
gewebter PolypropyJen:.oder Polyathylen-Ware mit 
Folienkaschierung. Breite des Rollsaumes ea. 8-9 mm 
(die Saumbreite variiert je r..ach Material). Der Saum 
wird durch die Nadel angestochen. 

Stichtyp und Nahtbild: 504 SSp-1 
Nahtbreite : 7 mm 
Saumbreite : 8 - 9 mm 

Stichhingenbereich: 4 - 6 Stiche pro Zoll = 4, 2 - 6, 4 mm 
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STYLES OF MACHINES (Continued) 

Standard setting: 4 S. P. I. = 6, 4 mm 
Feed : Plain feed 
Teeth cut : 10 T. P. I. 
Standard Needle: 154 GAS-ll0/044 
Loopers with large eye 
Maximum speed : 5000 Stitches/min. 
(depending on stitch length and type of operation) 

OILING 

CAUTION! Oil was drained from machine when 
shipped, so reservoir must be filled before be­
ginning to operate. Oil capacity of Class 39500 
is approx. eight ounces (240ml). Use the oil which 
is delivered with the accessories from UNION 
SPECIAL. We recommend Prorex 39 manufac­
tured by Mobil Oil Company. 

Machine is filled with oil at spring cap in top 
cover. Oil level is checked at sight gauge on 
front of machine. Red bulb on oil level indica­
tor should show between gauge lines when ma­
chine is stationary. 

Machine is· automatically lubricated. No oiling 
is necessary, other than keeping main reser­
voir filled. Check oil daily before the morning 
start; add oil if required. 

The oil drain plug scre'\v is located at back of 
machine near bottom edge of base. It is a mag­
netic screw designed to accumulate possible 
foreign materials which may have entered the 
crank case. It should be removed and cleaned 
periodically. 

NEEDLES 

Each UNION SPECIAL needle has both a type and 
size number. The type number denotes the kind 
of shank, point, length, groove, finish and other 
details. The size number, stamped on the needle 
shank, denotes largest diameter of blade, meas­
ured in hundredths of a millirneter respectively 
in thousandths of an inch, midway between shank 
and eye. Collectively, the type and size number 
represent the complete symbol, which is given 
on the label of all needles packaged and sold by 
Union Special. 
The standard recommended needle for styles 
39500 MW, MX and VMW is type 154 GAS. 

Below is the description and sizes available of 
the recommended needles. 

Type No. 

154 GAS 

Description and Sizes 

Round shank, round point, curved blade, 
standard length, single groove, struck 
groove, spotted, chromium plated and 
is available in sizes: 90/036, 100/040, 
110/044. 125/049. 

To have needle orders promptly and accurately 
filled, an empty package, a sample needle, or 
the type and size number should be forwarded. 
Use description on label. A complete order 
would read: 

11 1-000 needles, Type 154 GAS, Size 1 t0/044 11 

Selection of proper needle size is determined by the 
size of thread used. Thread should pass freely through 
needle eye in order to produce a good stitch formation. 

Success in the operation of UNION SPECIAL ma­
chines can be secured only b)' use of needles pack­
aged under our brand name·, UNION SPECIAL, which 
is backed by a reputation for producing highest 
quality needles in n1aterial and workmanship for 
more than threequa rters of a century. 
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MASCHINENTYPEN {Fortsetzung} 

Standard-Einstellung: 4 Stiche pro Zoll = 6, 4 mm 
Transport Einfachtransport 
Zahnteilung 2, 6 mm 

Standard Nadel 154 GAS-ll 0/044 
Greifer mit grollern 6hr 
Maximale Stichzahl: 5000 Stiche/min. 
(abhangig von der Stichlange und der Nahoperation) 

6LEN 

ACHTUNG 1 Vor dem Versand wurde das 61 aus de! Ma­
schine a bge1assen, der Olbehalter muB deshalb vor der 
lnbetriebnahme gefiilh werden. Die erforderliche CH­
menge fur Klasse 39500 betragt etwa 0, 24 1 (240 ml). 
Beniitzen Sie dazu das im Zubehor von UNION SPECIAL 
mitgelieferte 61. Wir empfehlen Prorex 39 der Mobil 
61 A. G. 

Das 61 wird durch denKlappoler auf der Maschinen-Ober­
seite eingeftillt. Der 6lstand wird am 6Istandsg1as vorne 
an der Maschine tiberpriift. Der rote Kopf des 6Istands­
anzeigers mull sich zwischen den beiden Anzeigerstrichen 
befinden, wenn die Maschine. stillsteht. 

Die Maschine ·wird automatisch geschmiert, es ist nichts 
weiter notwendig als den 6lbehalter geftillt zu halten. 
Priifen Sie jeweils vor der morgendlichen Inbetriebnahme 
den 6Istand und fullen Sie, wenn notwendig, 61 nach. 

Zum Ab1assen des Oies befindet sich an der Riickseite 
der .t.·iaschine in Bodenhohe eine rnagnetische Verschlufi­
schraube, deren Aufgabe es ist, metallische Fremd­
korper, die in das Kurbelwellengehause gekommen sind, 
anzuziehen. Sie sollte von 'Zeit zu Zeit herausgeschraubt 
und gereinigt ·werden. 

NADELN 

Jede UNION SPECIAL Nadel hat eine Typen-und eine 
Dickennummer. Die Typennummer bezeichnet die Art 
des Nadelko1bens, der Spitze, der Lange, der Rinne, 
der Oberflache und andere Einzelheiten. Die Dicken­
nummer, im Nadelkolben eingepragt, gibt den grollten 
Durchmesser des Nadelschafts in hundertstel· Milli­
meter bzw. tausendstel inch an, gemessen in der Mitte 
zwischen Kolben und Ohr. Typen-und Dickennummer 
zusammen ergeben die voll sUindige Nadelbezeichnung, 
die auf jedem Etikett aller durch Union Special gepack­
ten und verkauften Nadeln steht. 
Die empfoh1ene Standard-Nadel flir die Maschinen 
39500 MW, MX und VMW ist die Type 154 GAS. 

Nachstehend finden Sie die Beschreibung und die erhalt­
lichen Dicken der empfohlenen Nadeln. 

Typen Nr. 

154 GAS 

Beschreibung und Dicken 

R undkolben, R undspitze, Bogenklinge, 
Standard-Lange, eine Rinne, gepragt, 
Hohlkehle, verchromt. 
Erhaltliche Dicken: 90/036, I 00/04 0, 
110/044, l25/049. 

Urn Nadelbestellungen richtig und prompt ausflihren zu 

konnen senden Sie bitte eine 1eere Nadelpackung oder 
eine .t-.1usternadel ein, oder geben Sie Typennumrner und 
Dicke an. Beniitzen Sie dazu die Beschreibung auf dem 
Etikett der Nadelpackung. Eine vollstandige Bestellung 
wlirde z. B. 1auten: 

" J 000 Nadeln, Type J 54 GAS, Dicke 110/044 ". 

Die Wahl der Nadeldicke richtet sich nach dem verwen­
deten Nahfaden. Der Faden muf3 frei durch das Nadelohr 
gleiten urn eine gute Stichbildung zu gewahrleisten. 

Ein gutes Ergebnis beim Betrieb von UNION SPECIAL 
.Maschinen ist nur bei Verwendung von Nadeln sicherge­
stellt, die unter unserer lviarkenbezeichnung UNION 
SPECIAL gepackt sind. UNION SPECIAL Nadeln tragen 
den Ruf hochster Prazision in 1-.hterial und Herstellung 
seit iiber 75 Jahren. 
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~ Spannmutter 
1!:1 Tension Nut 

D' Pi lzscheibe 
Tension Disc Pelt 

1'.::11 Biigel an Fadenspannungs-
1.'!!!1 Pl at te 

Tension Thread Guide Wire 

.,..Fadenfiihrung --------------' 
lW Thread Guide 

!m Fadengabel f'. Obergreifer 
~Upper Looper Thread Eyelet 

lliWJ Hilfsose -
-Auxiliary Looper Thread Eyelet 

l"iW Fadengabel f_. Untergreifer 
~Lower Looper Thread Eyelet 

~Halter f. Stoff-Ftihrung 
~Fabric Guard Bracket 

D Fadenfiihrung f. Untergreife 
Frame Looper Thread Guide 

m Driickerfuss-Hebel 
Presser Arm 

Fig. 1 
STITCH TYPE/STICHTYP 

504 
FOR/FOR 
39500 MX 

~~ Fadenfiihrungsstange 
Thread Eye 1 et 

4 

!-futter f. DrUckerfuss­
Entspannung 
Presser Foot Release llushing 

Pull-off 

11 MOJ 
Fadengabel f. Nadelfaden 
Needle Thread Eyelet 
~ 

Eyelet 

Obergreifer Fadenleitrohr 
F~~~~IUp~1er Looper Thread Tube 

Assembly 

Obergreifer 
Upper Looper 
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~ Spannmutter 
~Tension Nut 

n Pi lzscheibe 
Tension Disc Felt 

~ BilgE'l an Faden­
t.:!!ll·spannung 

· Ten si on Thread 

~ FadenfUhrung 
IAjJ Thread Gui.de 

..W Fadengabel f. Untergreife 
~Lower Looper Thread Eyelet 

~ Halter f. Stoff -FUhrung 
~ Fabric Guard Bracket 

m DrUckerfuss-Hebel 
Presser Arm 

Fig. 1 A 
STITCH TYPE/STICHTYP 

503 
FOR/FOR 

39500 MW, VMW 
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FadE>nstander 
Cone Support 

Mutter f. DrUckerfuss­
Entspannung 
PressE'r Foot Release Bushin~ 

~ 
:t· rtftJ) 

Fadengahel f. Nadelfaden 
Needle ThrE'ad Eyelet 

-...v-

Nade l fadenabzug 
Needle Thread Pull-orr Eyelet 
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CHANGING NEEDLES 

Release pressure on presser foot by turning presser 
foot release bushing (AG, Fig. l or lA} and swing 
presser arm (U) out of position. Turn handwheel in 
operating direction until the needle is ~tits lowest 
point of travel. Using hexagonal socket wrench No. 
21388 AU, furnished with machine, loosen needle 
clamp nut about 1/4 turn. Turn handwheel again until 
the needle is at high position; withdraw the needle. 

. To replace the needle, leave needle holder at high 
position, insert the needle in holder until.they rest 
against stop pin. 

Keeping needle with your left hand in this position, 
turn handwheel until holder is again at its low point 
of travel; then retighten nut. 

Return presser arm (U, Fig. 1 or lA) to position, 
relock presser foot release bushing {AG). 

THREAD STAND 

After thread comes from cones on cone support (A, 
Fig. I or lA}, it is brought up through back hole of 
thread eyelet bars (B), then down through the front 
hole of thread eyelet bars. 

Next it is threaded through the upper holes of tension 
thread guide (C) from front to back and then through 
the lower holes from back to front. The threads con­
tinue between tension discs {J), through tension post 
slot (K) in tension post (G) and on through front 
thread (M). 

Note: 

Refer to Fig. 1 for threading style 39500 MX and 
Fig. lA for styles 39500 MW and 39500 VMW. 

THREADING 

Only parts involved in threading are shown in the 
threading diagram (Fig. 1 or Fig. lA). 

Parts are placed in their relative positions for clarity. 

It will simplify threading 39500 MX, to follow the 
recommended sequence of threading lower looper 
first, upper looper second and needle third, and for 
39500MW andVMWupper looper firstand thenneedle. 

Before beginning to thread, swing cloth plate open, turn 
handwheel in operating direction until needle (X) is in 
high position, release pressure on presser foot by 
turning presser foot release bushing (AG), and swing 
presser arm (U) out of position. 

Be sure the threads, as they come from the tension 
thread guide (C), are between the tension discs (J) 
and in diagonal slots (K) in tension posts (G}. The 
tension posts should be positioned so the tension post 
slot will be at the approximate angle for the different 
threads as indicated in Fig. I and lA. 

' TO THREAD LOWER LOOPER 

Thread lower looper thread through the right eyelet 
of front thread guide {M, Fig. 1 or lA). 
Double end of thread and lead it through both eyes of 
lower looper thread e·yelet (R) from right to left. 

NOTE: Thread must pass in front of looper thread 
pull-off {AF). Lead thread behind fabric guard {S) 
and through eyelet hole of frame looper thread 
guide {T). Turn handwheel in operating direction 
until heel of lower looper (V) is all the way to the 
left; then thread through both eyes from left to 
right. Left eye of lower looper can be threaded 
easily if t~\;eezers are in left hand. 

AUSWECHSELN DER NADELN 

DrehenSie die Auslosebuchse (AG,Fig.l oder lA) nach links, 
dadurch wird die Spannung vom Driickerfull genommen.Schwen­
ken Sie den Driickerfullarm (U) nach links aus. Drehen Sie 
das Handrad in Nahrichtung, bis die Nadel in der tiefsten 
Stellung ist. Losen Sie die Nadelklemm-Mutter mit dem der 
Maschine beigegebenen Steckschli.issel Nr. 21388 AU durch 
etwa 1/4 Drehung nach links. Drehen Sie nun das Handrad 
weiter, his die Nadel in der hochstenStellung ist und nehmen 
Sie die Nadel heraus . 
In dieser Hochststellung des Nadelhebels wird die neue Nadel 
eingesetzt bis der Kolben am Anschlagstift anstollt. 

Halt en Sie m it der link en Hand die Nadel in die se r Stellung fest, 
drehen Sie das Handrad bis die Nadel ihre tiefste Stellung er­
reicht hat, dann ziehen Sie die Klemm-Mutter wieder fest. 

Schwenken Sie denDrlickerfutlarm {U, Fig. l oder lA) ein und 
verriegeln Sie die Auslosebuchse {AG) wieder. 

FADENST ANDER 

Der Faden von den Fadenrollen auf dem Fadenteller (A, Fig. I 
oder lA)wird von unten nach oben durch die hintere Fadenose 
der Fadenstange {B) gefadelt, dann von oben nach unten durch 
die vordere Ose. 

Als nachstes wird durch die oberen Os en der Fadenspannungs­
flihrung (C) von vorne nach hinten und dann durch die unteren 
Osen·von hinten nach vorne eingefadelt.Die Faden laufen dann 
zwischen den Fadenspannungsscheiben (J), durch den Schlitz 
(K) im Fadenspannungsbolzen (G} weiter durch die vordere 
Fadenflihrung (M). 

Bemerkung: 

Fig. I zeigt das Einfadeln flir Typ 39500 MX und Fig. lA fur 
Typen 39500 MW und 39500 VMW. 

EINFADELN 

Die Einfadelanleitung {Fig.! oder Fig. lA) zeigt nur diejenigen 
Teile, die einzufadeln sind. 

Zur klaren Ubersicht sind diese nur schematisch angeordnet. 

Das Einfadeln wird wesentlich erleichtert, wenn man flir 
39500 MX wie folgt vorgeht:Erstens Untergreifer, zweitens 
Obergreifer und drittens Nadel und flir 39500 MW und VMW 
wie folgt: Erstens Obergreifer dann Nadel. 

Vor dem Einfadeln wird die Stoffplatte ausgeschwenkt, das 
Handrad in Nahrichtung gedreht, bis die Nadel (X) ganz oben 
steht, der Druck auf den DrlickerfuJ3 durch Drehen der Muffe 
{AG) aufgehoben, und der Driickerfufiarm (U) ausgeschwenkt. 

Achten Sie darauf, daB die Faden die vom Biigel an der 
Fadenspannung (C) kommen, zwischen den Fadenspannungs­
Scheiben (J) und denSchragschlitzen (K) des Fadenspannungs­
Bolzen (G) liegen. Die Spannungsbolzen sollen so gestellt 
werden, daB die Schlitze in den Bolzen flir die verschiedenen 
Faden ungefahr in dem Winkel stehen wie in Fig. I und lA 
angegeben. 

EINFADELN DES UNTERGREIFERS 

Flihren Sie den Untergreiferfaden durch die rechte Ose der 
vorderen Fadenflihrung (M, Fig. I oder lA}. 
Nehmen Sie die Fadenende doppelt und ftihren es von rechts 
nach links durch beide Osen der unteren Fadengabel (R). 

BEACHTEN SlE: Der Faden muB iiber dem Greiferfaden­
Abzug (AF) liegen. Fuhren Sie den Faden hinter die Stoff­
flihrung (S) und durch das Ohr in der Untergreifer -Fad en­
fiihrung (T). Drehen Sie d~s Handrad in Nahrichtung bis 
der Untergreifer {V} in der linken Endstellung steht, dann 
fadeln Sie beide Greiferohre von links nach rechts ein. 
Das linke Ohr des Untergreifers kann leichter eingefadelt 
werden, wenn man die Pinzette in die linke Hand nimmt. 
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TO THREAD UPPER LOOPER 
(For Style 39500 MX) 

Thread upper looper thread through the left eyelet of 
front thread guide (M, Fig. 1). 
Turn handwheel until point of upper looper (W, Fig. l) 
is all the way left. Lead thread through auxiliary 
looper thread eyelet (P) from back to front. then 
through both eyes of upper looper thread eyelet {N) 
from left to right. 

NOTE: Thread must pass in front of looper thread 
pull-off (AF). After pulling up upper looper thread 
tube assembly (AA), lead thread under neck of top 
cover casting and down through thread tube assem­
bly (AA). Pull thread out bottom of tube; push tube 
down, then insert thread through upper looper eye 
from front to back. 

CAUTION: Be sure upper looper thread is under 
lower looper thread when passing from tube 
assembly to upper looper eye. 

TO THREAD THE NEEDLE 

Thread needle thread through the middle eyelet of 
front thread guide (M, Fig. l or lA). Turn handwheel 
in operating direction until needle (X) at its highest 
position. Insert needle thread from right to left, 
through both eyes of needle thread eyelet (AD}, under 
neck of top cover casting;_ then down through hole in 
top cover needle thread eyelet (AC). Thread needle 
from the front. 

THREAD TENSION 

The amount of tension on needle and looper threads 
is regulated by the tension nuts (D, Fig. I or lA). 
Tension on threads should be only enough to secure 
proper stitch formation. 

PRESSER FOOT PRESSURE 

Sufficient presser foot pressure to 
feed work uniformly should be main­
tained. Should it be necessary to in­
crease or decrease amount of pres­
sure on presser foot, loosen lock nut· 
{A, Fig. 2) and turn adjusting screw 
(B).Adjusting screw has a right hand 
thread so tightening increases pres­
sure, loosening decreases pressure. 
When pressure adjusting screw (B) 
has been properly set, tighten lock 
nut (A). With presser foot resting on 
throat plate, position locking nut ·(c) 
so that its under surface is approxi­
mately 0,8 to 1,6 mm(l/32 to l/16 
i.nch) from the top surface of adjust­
ing screw (B). Set cap {D) against 
locking nut (C). 

FEED ECCENTRICS 

Fig.2· 

Feed eccentrics used in Styles covered in this catalog 
have been sele~ted to produce approximately 4 stitches 
per inch. It will be noted that the part number of main 
feed eccentric is No. A 10025 B-4. Minor numbers of 
the part symbol· indicate approximately the number of 
stitches obtainable when using that eccentric. 
For the Styles covered in this catalog, the following 
eccentrics are available: 

A 10025 B-5 for 5 S.P. I. 
A 10025 B-6 for 6 S. P. I. 

ASSEMBLING AND ADJUSTING SEWING PARTS 

Before assembling and adjusting the sewing parts, 
remove cloth plate, fabric guard, chip guard, the~ 
proceed the following suggested sequence: 

EINFADELN DES OBERGREIFERS 
(Fiir Typ 39500 MX) 

Fiihren Sie den Obergreiferfaden durch die linke bse der 
vorderen Fadenflihrung (M. Fig. 1). 
Drehen Sie das Handrad his die Spitze des Obergreifers 
(W, Fig. I) ganz links steht. Fuhren Sie den Faden.von 
hinten nach vorne durch die Zusatzfiihrung (P) und dann 
von links nach rechts durch beide Ohre der Obergreifer­
Fadengabel (N). 

BEACHTEN SIE: Der Faden muB liber dem Greiferfaden-· 
Abzug (AF) liegen. Ziehen Sie nun das Fadenleitrohr (AA) 
nach oben und fuhren Sie den Faden unter dem Hals am 
Maschinendeckel durch, weiter durch das Leitrohr (AA) 
nach unten. Ziehen Sie den Faden unten am Leitrohr ein 
StUck heraus und schieben Sie das Leitrohr wieder nach 
unten, dann fadeln Sie das Obergreiferohr von vorn nach 
hinten ein. 
BEACHTEN SIE: Der Obergreiferfaden muB auf seinem 
Weg vom Fadenleitrohr zum Obergreiferohr unter dem · 
Untergreiferfaden vorbeigehen. · 

EINFADELN DER NADEL 

Fiihren Sie den Nadelfaden durch die mittlere bse der vor­
deren Fadenfuhrung (M, Fig. 1 oder lA). Drehen Sie das 
Handrad in Nahrichtung his die Nadel (X) ganz oben steht. 
Nun fiihren Sie den Faden von rechts nach links durch beide 
bsen der Fadengabel (AD} unter dem Hals des Gehause­
deckels, dann van oben nach unten durch die bse der ·Nadel­
fadenflihrung (AC) am Gehausedeckel und schlief.llich van 
vorn nach hinten durch das Nadelohr. 

FADENSPANNUNG 

Die Spannung auf Nadel-und Greiferfaden wird mit der 
Fadenspannungsmutter (D, Fig. 1 oder lA) eingestellt. Die 
Spannung auf die Faden soH gerade so stark sein, da.f.l 
eine exakte Stichbildung erreicht wird. 

DR UCKERFUSS-DRUCK 

Zum gleichmaBigen Transport des Nahguts 
muB der Drlickerfull genligend Druck aus­
tiben. Wenn der Druck auf den DrtickerfuJl 
verstarkt oder verrnindert werden muB, 
losen Sie die Sicherungsmutter (A, Fig. 2) 
und drehen an der Einstellschraube (B). 
Die Einstellschraube hat ein Rechtsgewinde, 
so daB anziehen derSchraube denDruck ver­
starkt und losen der Schraube den Druck ver­
mindert. Wenn die Druck-Einstellschraube 
richtig eingestellt ist, ziehen Sie die 
Sicherungsmutter (A) an. Bei auf der Stich­
platte aufliegendem Drtickerfu13, stellen Sie 
die Befestigungsmutter (C) so, dal3 zwischen 
ihrer Unterseite und der Oberseit~ der 
Einstellschraube {B) ein Zwischenraum von 
0,8 bis 1,6 mm verbleibt.Ziehen Sie die Hut-

·mutter {D) gegen die Befestigungsmutter (C). 

TRANSPORTEXZENTER 

Normalerweise werden die in diesem Katalog aufgeflihrten 
Mschinentypen mit Transporteurexzentern A 10025 B -4 
ausgestattet, wodurch eine Stichlange von ungefahr 6, 4 mm 
erzielt wird. Die angehangte Zahl gibt die ungefahre Stich­
zahl pro Zoll an, die mit jedem jeweiligen Exzenter erzielt 
wird. 
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Flir die in diesem Katalog angeflihrten Maschinentypen sind 
folgende Exzenter erhaltlich: 

A 10025 B -5 flir 5, 0 mm Stichlange 
A I 0025 B -6 flir 4, 2 mm Stichlange 

EINBAU UND EINSTELLUNG DER NAHWERKZEUGE 

Entfernen Sie vor dem Einbau und vor der Einstellung der 
Nahwerkzeuge die Stoffplatte, die Stofflihrung, den 
Schnippelschutz, dann gehen Sie w)e folgt vor: 
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SETTING THE NEEDLE 

With throat plate assembled in position, needle should 
center in the front·end of needle slot. When needle is 
at its highest position, needle point should be set be­
tween 17/34 - 35/64 inch ( 13,5 - l4 mm) above the 
throat plate (A, Fig. 3). For this adjustment gauge 
G 21227 F- can be advantageously used. To align the 
needle or to set the height above the throat plate, 
move needle driving arm {B, Fig.3} by loosening 
clamp screw (C) . 
Remove throat plate. 

Fig.3 

SETTING THE LOWER LOOPER 

Now insert lower Jooper {A,Fig.4) into bar (B). With 
lower looper at the left end of its stroke, set looper 
point 3,2 mm (l/8 inch) from the center of the needle, 
using looper gauge No.21225-ll8. 

When the lower looper (A) on its travel from left to 
right passes the needle, the needle should be de­
flected approximately 0,10 mm (. 004 inch) to the 
front (towards the operator). (Fig. 5). 

SETTING THE REAR NEEDLE GUARD 

Set the rear needle guard with its edge 
(L, Fig.6) horizontal. Set it so close to 
the needle that the point of lower looper 
just touches the needle without deflecting 
it. Screw (B) is used to set rear needle 
guard .Make sure there is no interference 
between rear needle guard and lower 
Jooper. 

SETTING THE FRONT NEEDLE GUARD 

Assemble front needle guard ( C, Fig. 6) . 
Set front needle guard as close as pos­
sible to needle without touching it, 
about 0,10 mm ( .004 inch) distance. 

Screw (D) is used for adjusting and 
setting front needle guard. 

It is important to set the front needle 
guard as high as possible without 
touching the throat plate. 

Fig.6 

EINSTELLUNG DER NADEL 

Bei eingebauter Stichplatte soli die Nadel mittig im vorde­
ren Teil des Stichloches einstechen. Wenn die Nadel in ihrer 
HochststeUung ist, muB die Nadelspitze zwischen 13,5 bis 
l4 mm iiber der Stichplatte stehen (A,Fig.3). Zur Einstel­
lung kann die Nadelhohen-Einstellehre G 21227 F verwendet 
werden. Zum Ausrichten der Nadel oder zum Einstellen der 
Hohe iiber der Stichplatte,losen Sie die Schraube (C,Fig.3) 
und verdrehen und/oder verschieben den Nadelhebel (B) 
entsprechend. 
Entfernen Sie die Stichplatte. 

Fig.4 Fig.5 

EINSTELLUNG DES UNTERGREIFERS 

Jetzt schieben Sie den Untergreifer (A,Fig.4} in die Stange 
(B). Wenn der Untergreifer in seiner Endstellung links ist, 
stellen Sie die Greiferspitze mit einem Abstand von 3, 2 mm 
zur Nadelmitte ein. Verwenden Sie dazu die Greifereinstell­
lehre Teil-Nr.21225-ll8. 

Wenn der Untergreifer (A) von links nach rechts die Nadel 
passiert, muB dieser die Nadel etwa 0,10 mm nach vorne 
(in Richtung Naherin) ablenken. (Fig.5). 
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ElNSTELLUNG DES HINTEREN NADELANSCHLAGES 

Stellen Sie den hlnteren Nadelanschlag mit .seiner 
Kante (L,Fig. 6) waagerecht ein. Stellen Sie ihn 
so dicht, and die Nadel ein, dall die Spitze des 
Untergreifers die Nadel gerade noch beriihrt und 
nicht mehr ablenkt. Der hint ere Nadelanschlag 
wird mit der Schraube (B) befestigt. Beachten Sie, 
daB sich hinterer Nadelanschlag und Untergreifer 
nicht beruhren. 

EINSTELLUNG. DES VORDEREN N ADELANSCHLAG ES 

Bauen Sie den vorderen Nadelanschlag (C,Fig.6) 
ein. SteHen Sie den vorderen Nadelanschlag 
so dicht wie mogHch an die Nade), ohne daB er 
diese beriihrt, etwa 0, l 0 mm Abstand. 

Mit der Schraube {D) wird der vordere Nadel­
anschlag eingestellt und befestigt. 

Wichtig ist,daB der vordere Nadelanschlag so dicht 
wie moglich unter der Stichplatte steht ohne sie zu 
beriihren. 
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Fig.7 

Fig.8 

SETTIN(i THE UPPER LOOPER 

RESPECTIVELY SPREADER 

Insert upper looper (A,Fig. 8 for 39500 MX) respec­
tively spreader (A, Fig. 8 A for 39500 MW, VMW) in 
its holder. Screw {B, Fig.8/Fig.8 A) holds upper 
looper in its holder and permits it to be pushed in 
or out or turned around its shank. Insert upper 
looper holder into upper looper shaft, if it is not 
already in place .Screw {A, Fig. 7/Fig. 7 A) on clamp 
holds the upper looper holder in the shaft. 

By pushing Jooper holder in or pulling it out of upper 
looper shaft and/or by turning the looper (spreader) 
around its shank, set upper looper (spreader) point 
to cross lower looper to the left of the lower looper 
eye with 0, 05 to 0,1 mm {. 002 to . 004 inch) clear­
ance (Fig. 7/Fig. 7 A). 

Next turn handwheel until looper (spreader) is at the 
left end of its travel. 

At this position, the distance between the center line 
of the left needle and the looper {spreader)point should 
be 4 mm (5132 inch) (Fig.81Fig.8 A). In this position 
the Jooper (spreader) point must be at the left side of 
the needle. 

If resetting is necessary, do it by shifting the upper 
Jooper holder (D ,Fig. 3) in its shaft to the right or to 
the left. 

For example, dimension 4,0 mm (5/32 inch) can be 
increased by pulling the upper holder, to the left, 
out of upper Jooper shaft. 
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Fig.7 A 

Fig.s A 

EINSTELLUNG DES OBERGREIFERS 

BZW. BLINDGREIFERS 

Stecken Sie den Obergreifer (A,Fig.8 fUr 39500 MX) bzw. 
den Blindgreifer (A,Fig. 8 A fUr 39500 MW, VMW) in 
seinen Halter. Mit der Schraube (B,Fig.S/Fig.S A) wird 
der ~Obergreifer im Halter befestigt und kann hinein oder 
herausgeschoben oder urn seinen Schaft gedreht werden. 
Falls noch nicht montiert, schieben Sie jetzt den Ober­
greiferhalter in die Obergreiferstange.Mit der Schraube 
(A,Fig. 7/Fig. 7 A) im Klemmring wird der Obergreifer­
halter in der Stange befestigt. 

Durch hineinschieben oder herausziehen des Greiferhalters 
in der Obergreiferstange und/oder drehen des Greifers 
(Blindgreifers) urn seinen Schaft wird die Obergreifer-
( Blindgreifer-) Spitze so eingestellt, daB sie den Unter­
greifer links des Untergreiferohrs in einem Abstand von 
0,05-0,1 mm kreuzt (Fig.7/Fig.7 A). 

Als nachstes drehen Sie am Handrad bis der Obergreifer 
(Blindgreifer) die Jinke Endstellung seiner Bewegung er­
reicht hat. 

In dieser Endstellung soH der Abstand von Mitte Nadel bis 
Greifer-(Blindgreifer- )Spitze 4 mm betragen (Fig. 8/Fig. 8 A). 
Die Greifer-{Blindgreifer-)Spitze muB dabei links von der 
Nadel stehen. 

Ist ein Nachstellen notwendig,wird es durch Verstellen des 
Obergreiferhalters (D, Fig. 3) in der Obergreiferache nach 
rechts oder links vorgenommen. 

Zum Beispiel wird die Abmessung 4,0 mm (Fig.8/Fig.8 A) 
vergro.Bert, wenn cler Obergeiferhalter, nach links, a us 
der Obergreiferstange gezogen wird. 
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SETT-ING THE UPPER LOOPER 

RESPECTIVELY SPREADER 
(Continued) 

After these changes, it maybe necessary to turn 
upper looper (spreader) around its shank slightly 
to maintain the condition shown in (Fig. 7/Fig.7 A). 

Check setting to avoid interference between upper 
looper (spreader) and needle on needle downstroke. 
If needle rubs the back of upper looper (spreader), 
pulllooper (spreader) out of its holder slightly and 

--rota-te it a -little counterclockwise, looking from left 
end of machine. 

Reset, to maintain dimensions of Fig. 7/7 A, 8/8 A. 

NOTE: 

The clearance between throat plate tongue and upper 
(spreader) respectively lower looper must be approx­
imately 0, 5 mm (. 020 inch). 

This can be adjusted by underlaying the throat plate 
support with the following shims (Fig. 9) : 

Part- No./ Teil- Nr. Thickness/Dicke 
in inch in mm 

39580 E . 028 0,7 

EINSTELLUNG DES OBERGREIFERS 

BZW. BLINDGRE1FERS 
(F ortsetzung) 

Nach dies en Einstellungsanderungen, konnte es erforder­
lich sein, den Obergreifer (Blindgreifer) etwas urn seinen 
Se haft zu drehen, urn die in {Fig. 7 /Fig. 1 A) gezeigte Ein­
stellung zu erhalten. 

Priifen Sie, da13 beim Niedergehen der Nadel diese vom 
Obergreifer (Blindgreifer) nicht abgedrangt werden. Wenn 
die Nadel die Rlickseite des Obergreifers (Blindgreifers) 
streift, ziehen Sie den Greifer {Blindgreifer) aus seinem 
Halter leicht heraus und drehen ihn, vom linken Ende der 
Maschine aus gesehen, ein klein wenig im Gegenuhrzeiger­
sinn. 

Stellen Sie die Abstande entsprechend der Fig. 7/7 A, 
8/8 A nach. 

BEACHTEN SIE: 

Der Ober-(Blind-) bzw. Untergreifer mul3 ea. 0, 5 mm 
Abstand zur Stichplattenzunge ha ben. 

Dies kann durch Unterlegen des Stichplattentragers mit 
den folgenden Unterlagen reguliert werden (Fig. 9) : 

G 39580 E-5 • 020 o. 5 -$ G 39580 E-3 • 012 0,3 '"" 
A9892A•\ 

The throat plate must be secured against vibration by 
using throat plate support stop A 10046. This throat 
plate support stop is attached to feed bar guide 
G 39635 MB with the screw 93 A. 

SETTING THE FEED DOG 

Set the main and the chaining feed dogs (A and B,Fig.lO) 
so that the top surfaces of teeth all lay in the same place. 
This can be checked by laying a rule on the feed dog 
teeth. After mounting throat plate, feed dogs should be 
levelled with throat plate surface by rotating feed tilting 
adjusti~g pin (C, Fig. 1 0). This pin raises or lowers the 
back end of feed bar. The feed dogs must be aligned 
when their teeth just appear above the throat plate 
surface. 

Screw (D, Fig. I 0) locks the feed tilting adjusting pin. 

}\J"ow set the feed dogs so that their teeth project 1,2 mm 
(3/64 inch) over the throat plate. -

_ _:_ ___ L_J 

Fig.9 

Shims 
Unterlagen 

39580E :t0,7mm 
G 39580E-5:0,5mm 
G39580E-3x 0,3mm 

Die Stichplatte mull durch die Stiitze A 10046 gegen da s 
Durcbfedern gesichert werden. Diese Stutze ist an der 
Flihrung G 39635 MB mit der Schraube 93 A befestigt. 

EINSTELL-UNG DES TRANSPORTEURS 

Bauen Sie den Haupt-und den Ketteltransporteur (A und 
B, Fig. 10) so ein, daB die Oberkante der Zahne in einer 
Ebene liegen. Dies kann man durch Auflegen eines Lineals 
iiber die Zahne priifen. Der Haupttransporteur wird durch 
Drehen am Transport-Einstellbolzen (C, Fig. 1 0) in einer 
Ebene mit der Stichplattenoberflache gebracht. Dieser 
Einstellbolzen hebt oder senkt das hintere Ende des Trans­
porteurtragers. Der Transporteur mull zu dem Zeitpunkt, 
an dem die Zahne gerade an der Stichplattenoberflache 
erscheinen, ausgerichtet werden. 

Mit der Schraube (D. Fig. 10) wird der Transport-Einstell­
bolzen befestigt. 
Stellen Sie nun die Transporteure so ein dafi die Zahne 
1, 2 mm uber die Stichplatte ragen. 
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Fig.lO 

SETTING THE STITCH LENGTH 

The stitch length is determined by the used feed 
eccentric. The machines covered in this catalog 
a re usually equipped with eccentric A 10025 B -4. 
When mounting the eccentric be sure that the hub 
and oil groove are placed to the left respectively 
towards the outside. The beveled edge of spacer 
{B) of feed eccentric, must be placed also to the 
left, so that the undercut of the spacer will be over 
the hub of feed eccentric, i.e. towards the inside. 

When. mounting the feed eccentric be careful not to 
damage the shaft and the key. Retighten the nut (C). 

To change the feed eccentrics, remove nut (C) and 
washer {D) and spacer (B). 

Turn handwheel in operation direction until the key 
slot in the eccentric is toward the front. 

Using eccentric extractor {E), supplied with ma­
chine, seize behind the eccentrics as shown and 
withdraw them carefully from the shaft. 

it is easier to withdraw the eccentrics by turning 
the handwheel slightly back and forth. 

SETTING THE PRESSER FOOT 

Assemble the presser foot to 
presser arm. With needle in 
high position, swing presser 
arm into sewing position and 
set the presser foot to align 
needle holes (front and back) 
and flat on throat plate. The 
front edge of needle hole in 
press er foot must be aligned 
with front edge of needle hole 
in throat plate. It is also im­
portant that the bottom of the 
presser foot be flat on the 
throat plate. If necessary, 
presser foot can be rea lig­
ned with throat plate slots by 
shifting the foot lifter lever 
shaft (H, Fig. 12). To move Fig. 12 
the shaft, loosen collar screws 
(B, Fig. 12) and clamp screw(G) and then shift the 
foot lifter lever shaft to the left or right as re­
quired. Retighten collar screws and clamp screw. 

The foot .Iifter lever arm (A, Fig. IZ) and the collar 
(B) secure the shaft. Be sure the presser arm does 
not bind and rise when presser foot release bushing 
is unlocked. 

Fig.11 

EINSTELLUNG DER STICI:ILANGE 

Die Stichlange wird durch den verwendeten Transport­
exzenter bestimmt. Die Maschinen in diesem Katalog 
sind nor~alerweise mit dem Exzenter A 10025 B-4 a us­
gertistet. Beim Einbauen des Exzenters ist darauf zu 
achten, dafi die Nabe und Olnut nach links bzw. nach 
au.Ben liegen {A, Fig. ll). Die schrage Seite des Distanz­
rings (B) muf3 auch nach links bzw. nach auBen liegen, 
so daB der Freistich im Distanzring auf der Nabe des 
Exzenters liegt d. h. nach auBen. 

Beim Einbauen des Exzenters ist darauf zu achten daB 
die Welle und der Keil n:icht beschadigt werden. Ziehen 
Sie die Mutter (C) wieder an. 

Beim Auswechseln der Transportexzenter entfernen Sie 
die Mutter (C) und die Unterlagscheibe (D) und den Di­
stanzring (B). 

Drehen Sie das Handrad in Nahrichtung bis die Keilnute 
vorn ist. 

Mit dem der Maschine beigegebenen Haken (E) greifen 
Sie hinter die Exzenter und.schieben Sie sie vorsichtig 
von der Achse herunter. 

Das Herausnehmen der Exzenter wird erleichtert, wenn 
man dabei am Handrad leicht vor-und rlickwarts dreht. 

EINSTELLUNG DES DROCKERFUSSES 

Montieren Sie den DruckerfuB am 
DrlickerfuBarm. Bei Nadelhochstel­
lung schwenken Sie den Drlicker­
fuBarm in Nahstellung und stellen 
den Drlickerfu.B so, daB die Stich­
lochschlitze libereinstimmen (vorn 
und hinten) und er flach auf der 
Stichplatte aufsitzt. Die V order­
kante des Nadelschlitzes im Drticker­
fuB muB sich mit der Vorderkante 
des Nadelschlitzes in ~er Stichplatte 
decken. Es ist auch wichtig, daB die 
DrlickerfuBsohle flach auf der Stich­
platte liegt. Wenn notwendig, kann 
der DruckerfuB nach den Stichplatten­
schlitzen ausgerichtet we rden indem 
man die Driickerful3-Lifterhebel-
welle (H, Fig. 12) verschiebt. Zum 
Verschieben der Welle losen Sie die 

Schrauben (B, Fig. 12} im Stellring und die Klemmschra ube 
{G} und dann schieben Sie die Druckerfufi-Lifterhebelwelle 
nach Bedarf nach links oder rechts. Ziehen Sie die Schra u­
ben im Stellring und die Klemmschraube wieder an. 

Der Druckerfufi-Lifterarm {A, Fig. 12) und der Stellring 
(B) sichern die Welle seitlich. Achten Sie darauf, daB 
der Driickerfufihebel nicht klemmt und in die Hohe geht 
wenn die Muffe fiir den Drilckerfulldruck entriegelt wird. 
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SETTING THE PRESSER FOOT (Continued) 

Adjust lifter lever stop screw (C) so that presser 
foot can be raised no higher than upper looper will 
permit; then lock the nut (D). There should be from 
1, 6 to 3, 2 mm (I/16 to l/8 inch) free motion of foot 
lifter lever before the presser foot begins to rise. 
This adjustment should be made \vith screw (E) and 
locked with nut (F}. Re-assembly the chip guard, 
fabric guard and cloth plate. 

STARTING TO OPERATE 

Be sure that style 39500 MX is threaded according 
to the threading diagram {Fig. 1} and that styles 
39500 MW and VMW a re threaded according to the 
threading diagram (Fig. 1 A}. 

Next set looper eyelets (Nand R, Fig. I} or (R,Fig.lA) 
about horizontal and in the middle of their front to back 
locations. 

Check if a light thread tension exists. 

Operate machine slowly, without presser foot in place, 
to make sure that the chain forms and moves off the 
tongue freely. Swing presser foot into position, insert 
material and sew slo·wly. 

NEEDLE THREAD CONTROL (Styles 39500 MW and VMW) 

503 Stitch 

While sewing on material, check needle thread 
control as follows: 
About 75 % of needle thread required for the stitch 
should be drawn on needle downstroke. To increase 
thread drawn on downstroke, position needle thread 
eyelet {AD) farther to the rear. 

UPPER LOOP ER THREAD CONTROL 

(Styles 39500 MW, Jv1X and VMW) 

503 and 504 Stitch 

Before proceeding to adjust upper looper thread 
eyelet (N, Fig. I and R, Fig. l A) balance all two or 
three tensions to give a normal appearing stitch. 
Moderate change in these tensions will not markedly 
effect the purl. · 

During needle down stroke, forward stroke of looper 
thread pull-off {AF) will draw upper looper thread 
through the tension. When normal amount of looper 
thread is drawn, upper looper thread will have al-

. most all slack taken up as looper thread pull-off (AF) 
reaches its most rearward position. 

NEEDLE THREAD CONTROL 

(Style 39500 MX) 

504 Stitch 

While sewing on material, check needle thread 
control as follows: Usually all needle thread is 
drawn on needle down stroke. At top of needle 
stroke; thread should be just tight enough to 

- feed chain off stitch tongue. Stitch tends to pull 
down slightly if excessive thread is pulled on 
the up stroke. With needle at bottom of stroke, 
position needle thread eyelet (AD, Fig. l) so 
that needle thread ea m pull-off {AE) just con­
tacts needle thread. 

On all Styles it is desirable to adjust the needle 
thread pull-off eyelet well-forward (toward the 
opera tor) to delay, slightly, the tightening of the 
needle thread. 

EINSTELLUNG DES DRUCKERFUSSES {Fortsetzung) 

Stellen Sie die Begrenzungsschraube (C) fUr den Lifter­
hebel so, daB der Dr.lickerfuJl nicht hoher angehoben 
werden kann, als es der Obergreifer zulallt. Dann ziehen 
Sie die Mutter (D) an .. Der DrlickerfufHifterhebel soli sich 
im Bereich von 1, 6 - 3, 2 mm frei bewegen bevor der 
Driickerfu6 angehoben wird. Diese Einstellung wird mit 
der Schraube (E) gemacht und mit der Mutter (F) gesichert. 
Bauen Sie das Stoffablaufblech, die Stoffiihrung und die 
Stoffplatte wieder ein. 

INBETRIEBNAHME DER MASCHINE 

Oberpriifen Sie, ob die Maschine 39500 MX entsprechend 
der Einfadelanleitung (Fig. l) eingefadelt ist und die Ma­
schinen 39500 MW und VMW entsprechend der Einfadel­
anleitung (Fig. 1 A} eingefadelt sind. 

Stellen Sie zunachst die Greiferfaden-Flihrungsgabeln (N 
und R, Fig. l) oder (R, Fig. 1 A) -in etwa waagerecht und 
befestigen Sie sie in der Mitte ihrer Langlocher. 

Prlifen Sie ob eine leichte Fadenspannung vorhanden ist. 

Lassen Sie die Maschine bei ausgeschwenktem Drlicker­
full.Iangsam laufen und liberzeugen Sie sich, daB sich die 
Fadenkette bildet und frei von der Stichplattenzunge ab­
lauft. Schwenken Sie den DrlickerfuB in Nahstellung und 
beginnen auf einem Stlick Stoff langsam zu nahen. 

NADELFADENREGULIERUNG (Kl. 39500 MW und VMW) 

Stichtype 503 

Prlifen Sie die Nadelfadenregulierung wahrem:i des Nahens 
a uf einem Stuck Stoff wie folgt: 
Ungefahr 75 % des flir die Stichbildung benotigten Nadel­
fadens, soil bei der Abwartsbewegung der Nadel abge­
zogen werden. Urn den Fadenabzug bei der Abwartsbe­
wegung zu vergro13ern, stellen Sie die Nadel!adenflihrung 
(AD) weiter nach hinten. 

REGULIERUNG DES OBERGREIFERFADENS 

(Kl. 39500 MW, MX und VMW} 

Stichtype 503 und 504 

V or dem Einstellen der Fadenabzugsgabel (N, Fig. I und 
R, Fig. l A} sollte die Spannung aller zwei oder drei 
Faden so einreguliert sein, da6 ein normal aussehender 
Stich erzeugt wird. Kleine Anderungen an einer der Span­
nungen verandert das Aussehen der Stichbildung nicht 
wesentlich. 

Bei der Abwartsbewegung der Nadel zieht der auf dem 
Nadelhebel befestigte Abzugsbiigel (AF} den Obergreife r­
faden durch die Spannung. Wenn die richtige Menge Faden 
abgezogen ist, wird der lose Obergreiferfaden nahezu auf­
gebraucht sein, wenn der Abzugsbiigel (AF} seine hinterste 
Endstellung erreicht hat. 

NADELFADENREGULIERUNG 

(Kl. 39500 MX) 

Stichtype 504 

Priifen Sie die Nadelfadenregulierung wie folgt: Norma le r­
weise wird die gesamte benotigte Fadenmenge beim Tief­
gang der Nadel abgezogen. Der Faden soU bei der obersten 
Nadelstellung gerade noch stramm genug sein, daB er die 
Fadenkette von der Stichzunge abzieht. Der Stich neigt dazu, 
etwas nach unten gezogen zu werden, w~nn beim Hochgehen 
der Nadel zuviel Faden abgezogen wird. Wenn die Nadel in 
ihrer Tiefststellung ist, stellen Sie die Nadelfadengabel (AD, 
Fig. l) so ein, dafi der Nadelfaden-Abzug (AE) den Nadel­
faden gerade noch berlihrt. 

Es ist empfehlenswert, die Nadelfaden-Abzugsose moglichst 
weit nach vorn (zur Naherin} zu montieren, um den Nadel­
fadenanzug etwas zu verzogern. 
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LOWER LOO~ER THREAD CONTROL 

(Style 39500 MX) 

504 Stitch 

With material under presser foot, set lower looper 
thread eyelet (R, Fig. I) back far enough so thread 
is a little slack when looper thread pull-off {AF) 
reaches its most rearward position. Looper thread 
pull-off {AF) is set about 3, 2 mm ( I/8 inch) distance 
behind needle thread cam pull-off {AE). Frame 
looper thread guide (T) should be set with its eyelet 
approximately 3, 2 mm (l/8 inch) to the right of 
lower looper (V) heel eyelet at the time lower looper 
is at extreme left end of its travel. 

While sewing on material,- check drawing off of 
looper thread as follows: A portion of lower looper 
thread should be drawn through the tension before 
lower looper thread comes off upper looper. To 
increase amound of thread drav;rn through the tension 
while lower looper thread is on upper looper, move 

oiower looper thread eyelet (R} down, keeping the 
same amount of pull-off action. 

POSITIONING THE PURL 

To move the purl more under the edge, both looper 
thread eyelets (Nand R, Fig. I and 1 A) should be 
raised keeping the same amount of pull-off. Usually 
it is better to have slightly more pull-off on upper 
thz:ead than on lower thread. 

If it becomes necessary to move looper thread 
pull-off (AF), be ;ure to take up all end play 
in needle drive shaft before tightening. If 
upper looper is located so that it is higher 
over throat plate than recommended in {Fig. 1 0) 
the purl will tend to form near top edge. 
If upper looper is too low, the purl will form 
nearer bottom edge. 

THREAD TENSIONS 

Before proceeding, balance both tensions to give 
a normal appearing stitch. Moderate change in 
these tensions will not markedly effect the purl. 

The needle thread tension req.uired is a function 
of needle thread and material being sewn. In general, 
lower looper thread tension should be set as high as 
possible without causing needle thread to be pulled 
down. Upper looper thread tension should be in­
creased as long as the elasticity of the chain in-

- creases, or until the purl is pulled too far over 
the top. 

When using big thread spools be sure that the thread 
passes freely from spool to machine. The thread 
must run from spool with a slight pull and is not 
allowed to tangle with each other. 

SPECIAL ADJUSTMENTS 
SKIPPING: For occassional skipping, check and/or 
adjust as outlined below: 
l. Recheck lower looper or spreader respectively 

- needle setting. See paragraph u Setting needle" 
Page 8. 

2. Recheck spreader - lower looper crossing. See 
par.agraph "Setting the spreader" on page 7. 

3. Check clearance between needle and the upper 
looper. See that looper moves far enough left 
past needle. 

Setting I and 2 shouid be marie quite carefully. 1f it 
can be determined by appearance that skip is defini­
tely not a needle loop skip, reposition looper thread 
eyelet (R) by lowering it slightly and bringing eyelet 
holes in close to bend in looper thread pull-off (AF). 
After this change, increase looper thread tension as 
much as possible ·without distorting stitch. 

REGULIERUNG DES UNTERGREIFERFADENS 

(KL 39500 MX} 

Stichtvpe 504 

Mit Stoff unter dem Drlickerfu!l stellen Sie die untere 
Fadenabzugsgabel (R, Fig. l) weit genug zuriick, daB der 
Faden noch etwas locker ist, wenn der Fadenabzugsbligel 
(AF) seine hinterste Stellung erreicht hat. Der Greifer­
fadenabzugsbligel (AF) wird auf einen Abstand von etwa 
3, 2 mm hinter dem kurvenformigen Nadelfadenabzugs­
biigel (AE) eingestellt. Der untere Fadenosenwinkel (T) 
soli so eingestellt werden, daB sein linkes Ohr ungefahr 
3, 2 mm rechts von dem hiriteren Greiferohr des Unter­
greifers {V) steht, wenn letzterer seine linke Endstellung 
erreicht hat. 

Beim Nahen auf einem StUck Stoff prufen Sie den Abzug 
des Greiferfadens wie folgt: Ein Teil -des Untergreifer­
fadens soil durch die Fadenspannung gezogen sein bevor 
der Untergreiferfaden vom Obergreifer abfallt. Urn die 
Menge des Fadens, der durch die Fadenspannung gezogen 
wird zu vergrofiern, solange sich der Untergreiferfaden 
auf dem Obergreifer befindet, stellen Sie die Untergreifer­
Fadengabel (R) nach unten, dabei mull die Abzugsbewegung 
die gleiche bleiben. 

FESTLEGUNG DER GRElFERFADENBINDUNG 

Cm die Bindung mehr an die untere Stoffkante zu verlegen, 
sollten beide Fadenabzugsgabeln {N und R, Fig. I und 1 A) 
etwas nach oben gestellt werden, wobei aber die Abzugs­
wirkung gleich bleiben soU. Gewohnlich ist es glinstiger, 
etwas mehr Oberfaden als Unterfaden abzuziehen. 

MuB der FadenabzugsbUgel (AF) ve~stellt werden, so ist 
darauf zu achten, daB jegliches Spiel auf der Nadelan­
triebsachse beseitigt ist, bevor die Befestigungsschraube 
angezogen wird. Wenn der Obergreifer Gber der Stichplatte 
hohe r steht als in (Fig. 1 0) empfohlen, so erfolgt die Faden­
bindung mehr an der oberen Stoffkante, wahrend bei tieferer 
Greiferstellung die Bindung mehr an die untere Stoffkante 
zu hegen kommt. 

FADENSPANNUNG 

Vor dem Weitermachen gleichen Sie beide Fadenspannungen 
aus, so daB ein normal aussehender Stich erzeugt wird. 
Kleine Anderungen an einer der Spannungen verandern das 
Aussehen der Stichbildung nicht wesentlich. 

Die Nadelfadenspannung hangt vom Faden selbst und dem 
zu nahenden Material ab und mull dementsprechend reguliert 
werden. lm allgemeinen soli die Untergreifer -Fadenspannung 
so groB wie moglich sein, ohne daB jedoch der Nadelfaden 
herausgezogen wird. Die Spannung_ des Obergre:iferfadens 
soil soweit erhoht werden als die Elastizitat der Naht dadurch 
zunimmt, oder his die Bindung der Greiferfaden zuweit iiber 
die obere Stoffkante gezogen wird. 

Besondere Aufmerksamkeit ist bei Verwendung-grol3er Faden­
spulen dem Fadenablauf zu widmen. Der Faden mull sich 
leicht von der Spule abziehen lassen und darf dabei nicht 
verwirbeln oder verhangen. 

SPEZ IALEINST ELL UNG 
FEHLSTICHE: Fiir gelegentliche Fehlstiche prlifen Sie und/ 
oder stellen Sie ein wie unten beschrieben: 
1. Uberpriifen Sie Untergreifer bzw. Blindgreifer mit Nadel­

einstellung. Siehe Abschnitt "Einstellung der Nadel" auf 
Seite 8. 

2. Uberprlifen Sie die Oberkreuzung von Blind- und Unter­
greifer. Siehe Abschnitt "Einstellung des Obergreifers" 
auf Seite 7. 

3. Oberpriifen Sie den Abstand zwischen Nadel und Ober­
greifer. Beachten Sie, dall der Obergreifer weit genug 
hinter die Nadel geht. 

Einstellung l und 2 sollte sorgfaltig gemacht werden. Wenn 
durch das Aussehen mit Bestimmtheit gesagt werden kann, 
daB der Fehlstich nicht durch das Umfallen der Nadelfaden­
schlinge entstanden ist, verstellen Sie Greiferfadenfiihrung 
(R) leicht nach unten und bringen Sie die Fadenfiihrungsohre 
dicht an die Kurve im Greiferfadenabzug (AF). Nach dieser 
Anderung verstarken Sie die Greiferfadenspannung so viel 

als moglich, ohne den Stich zu verzerren. 
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TO REMOVE CRANKSHAFT 

Crankshaft can be withdrawn easier if these steps 
are followed: 

I. Drain oil by removing plug screw located on 
back' of machine near bottom edge of base. 

2. Remove top and bottom covers of 1'-·:~-hine. 

3. Remove feed eccentric nut {A, Fig. 13) and 
washer (B), and, with the aid of the eccentric 
extractor, slip off the eccentrics (C). 

4. Remove key (D). 

5. Remove the three count~rweights (E).ldentify 
these counterweights so that they will be 
re -assembled in the proper places. 

6. Remove screw (F) which holds crankshaft split 
bearing. This screw is accessible through 

bottom of bed casting. 

7. Remove caps of bearings on crankshaft at points 
G, Hand J. When re-assembling bearing caps 
make sure they are in their original position. 
Trade marks are stamped on.both halves of the 
caps and both trade marks should be on the same 
side of the bearings. Also, screws_should be 
re-assembled in the same holes from which they 

were removed. 

CAUTION: For fastening the screws for crankshaft 
ball bearing retaining plate a torquemeter screw 
driver adjusted to I, 75 ft lb should if available 

be used. 

Fig. 13 

HERAUSNEHMEN DER KURBELWELLE 

Das Herausnehmen der Kurbelwelle wird durch Beachtung 
der folgenden Hinweise erleichtert: 

l. 01 ablassen. 

2. Oberen und unteren Gehausedeckel entfernen. 

3. Entfernen Sie die Mutter {A, Fig. 13), sowie die Unter­
lagscheibe (B} und ziehen Sie die Exzenter {C) mit 
Hilfe des Exzenter-Abstreifhakens von der Achse ab. 

4. Entfernen Sie den Ke:il (D). 

5. Entfernen Sie die drei Gegengewichte {E). Diese mlissen 
aber genau gekennzeichnet werden, damit sie beim 
Wiedereinbau unbedingt an den richtigen Platz kommen. 

6. Entfernen Sie die Schraube {F), mit der das geteilte 
Kurbelwellenlager gehalten wird. Sie ist durch den 
Gehauseboden hindurch erreichbar. 

7. Entfernen Sie die Lagerdeckel an den Stellen G, H 

14 

und J. Beim Wiedereinbau mlissen diese Lagerdeckel 
genau in ihre vorherige Position gebracht werden. Auf 
jeder Lagerdeckelhalfte jst unsere Fabrik-Marke einge­
stempelt und beim Zusammenbau miissen sich die 
beiden Zeichen jeweils auf der gleichen Seite befinden. 
Auch die Schrauben sollten wieder in die gleichen 
Locher kommen, aus denen sie herausgeschraubt wurden. 

ACHTUNG: Lagerdeckelbefestigungsschrauben sollten 
moglichst mit Drehmomentschraubendreher, eingestellt 
auf 2, 45 Nm angezogen werden. 
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TO REMOVE CRANKSHAFT (Continued) 

8. Remove screw (L. Fig. 13) which holds inner 
right crankshaft bearing. This screw is acces­
sible through bottom of bed casting. 

9. Loosen two screws (M} in fan collar; remove 
both halves of cooling fan. 

10. Remove screw (N); take off pulley cap (P}. 

11. Loosen two screws {R); remove pulley (S). 

12. Remove three screws {T}; take off bearing 
retaining plate (U); also, spacer collars (V) 
and (W) may be removed at this time. 

13. Crankshaft may now be removed. 

14. If necessary to replace ball bearing (X), -it 
can be pressed off shaft on an arbor press. 
In replacing bearing it must be pressed on 
carefully until it seats against ground thrust 
washer (Y). 

15. Carefully observing reverse of the foregoing 
operations should simplify reassembly of 
crankshaft. Checking exploded view drawings 
for location of various parts and constant 
testing for binds during re -assembly will also 
prove helpful. 

16. Before re -as sembling. thoroughly clean and 
dry top and bottom covers and gaskets. Before 
re-assembling bottom cover make sure that 
spring pressed oil wick which lubricates left 
crankshaft bearing is inserted in hole in 
casting and that it contacts shaft. The wick 
stands vertically on its spring against bottom 
cover. Coat oil drain plug with a sealing·com­
pound before re -assembling to prevent oil leak­
age. No. 1 Crane Lead Seal is recommended. 

HERAUSNEHMEN DER KURBELWELLE (Fortsetzung) 

8. Entfernen Sie die Schraube (L, Fig. 13). mit der das 
rechte innere Kurbelwellenlager befestigt ist und 
die ebenfalls durch den Gehauseboden zuganglich ist. 

9. Losen Sie die beiden Schrauben {M) im Ventilator­
Stellring und entfernen Sie die beiden Halften des 
Ventilator -Flilgels. 

10. Entfernen Sie die Schraube (N); nehmen Sie den 
Handraddeckel (P) ab. 

ll. Losen Sie die beiden Schrauber.(R}; entfernen Sie 
das Handrad {S). 

12. Jetzt miissen die drei Schrauben (T) entfernt werden. 
Nehmen Sie dann den Kuge1lagerdeckel (U) ab und 
ausserdem die Distanzringe {V) und (W). 

13. Jetzt kann die Kurbelwelle aus der Maschine 
herausgenommen werden.-

14. Falls es sich als notwendig erweist, das Kugellager 
(X) auszuwechseln. so sollte dieses mit Hilfe einer 
Spindelpresse oder einer Kugellagerabzieh-Vorrich­
tung aus dem Kugellagerflansch herausgezogen 
werden, um eine Beschadigung des letzteren zu 
vermeiden. Das neue Kugellager ist sorgfaJtig hinein­
zupressen, his es einwandfrei sitzt. 

15. Wenn beim Wiedereinbau der Kurbelwelle die vor­
stehend aufgeflihrten Arbeitsgange in umgekehrter 
Reihenfolge sorgfaltig ausgefUhrt werden, so diirfen 
dabei keine Schwierigkeiten auftreten. Es ist ledig­
lich auf die richtige Lage der einzelnen Elemente 
zueinander gem aB (Fig. I 7) zu achten und stet s zu 
prilfen, ob keine Teile klemmen oder ecken. 

16. Vor dem Anbringen der Verschlu.lldeckel, reinigen 
und trocknen Sie diese sorgfaltig, desgleichen die 
Dichtungsflachen. Uberzeugen Sie sich, daB der 
unter Federdruck stehende Oldocht, der zur Schmie­
rung des linken Kurbelwellenlagers dient, sich in 
der Gehausebohrung befindet und da/3 der Docht die 
Hauptwelle beruhrt. Die Dochtfeder soll senkrecht 
auf der Deckelflache aufstehen. Dichten Sie die 01-
abla.B -Schra ube m it einem geeigneten Dichtungs­
mittel ab. 
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Ref. No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

1 39557 B 
2 39857 L 
3 39857 N 
4 51257 H 
5 39857 E 
6 39857 c 
7 39856 B 
8 39857 J 
9 39857 M 

10 39857 A 
11 22569 D 
12 39563 D 

13 39582 AE 
14 G 22541 
15 22565 s 
17 667 D-8 
18 22565 
19 22569 
20 39594 R 
21 29477 GW 
22 39568 J 

. 23 22743 
24 39568 G 
25 22571 E 
26 90 
27 39534 R 
28 G 39501 K 
29 G 22569 
30 22565 F 
31 39578 F 
32 138 
33 22657 D-12 
34 A 10018 
35 A 9892 A 
36 22757 
37 35772 H 
37 a 14077 
38 90 
39 39532 A 
l(O 39595 
41 22569 A 
42 39594 G 
43 39594 H 
44 22569 D 
45 GA 39578 MB 
46 22894 AE 
47 39593 H 
48 660-243 
49 39582 F 
50 22653 0-4 
51 39582 BV 

·52 8372 A 
53 22569 c 
54 39582 BM 
55 22541 B 
57 39582 BL 
58 2256.9 0 
59 39582 BK 
60 22586 T 
61 22569 
62 39582 BH 
63 39582 BW 
64 39593 D 
65 39593 c 
66 39582 AJ 
67 39582 AF 
68 39582 V 
69 39582 AG 
70 51-103 BLK 
71 39582 w 
72 22562 A 
73 21375 BB 
74 80 
75 A 9892 
76 A 10081 A 

MAIN FRAME, MISCELLANEOUS COVERS AND PLATES 

TISCH-PLATTEN, VERSCHI EDENE ABDECKPLATTEN 

Description 

Cap Nut 
Locking Nut 
Adjusting Screw 
Lock Nut 
Washer 
Presser Spring 
Release Lever 
Stud for Presser Spring 
Spacer 
Presser Spring Plunger 
Screw 
Thread Eyelet 
only for 39500 MW and VMW 
Gasket for Top Cover 
Screw 
Screw 
Dowel Pin 
Screw 
Screw 
Oil Collector Plate 
Thread Eyelet Tube 

Spring 
Screw 
Thread Tube 

Plug Screw 
Screw 
Oil Shield 
Stud for Cloth Plate 
Screw 
Screw 
Fabric Guard 
Screw 
Screw 
Cloth Plateonly for 39500 MW and MX 
Cover Assy .only for 39500 MW and MX 

Screw 
Washer 
Nut 

Screw 
Latch Spring 
Isolator 
Screw 
Oil Filter Screen 
Oil Filter 
Screw 
Chip Guard 
Screw 
Oil Sight Gauge 
Oil Gauge Seal Ring 
Bottom Cover Extension 
Screw 
Air Duct, upper 
Washer 
Screw 
Base Plate 
Screw 
Air Duct, outer 
Screw 
Air Duct, lower 
Screw 
Screw 
Gasket for Bottom Cover 
Bottom Cover 
Oil Gauge Indicator 
Oil Gauge Float 
Top Cover 

Oil Filler Cup 
Spring 
Hinge Bracket 
Hinge Pin 
OH Guard 
Screw 

Belt Guard 
Screw 
Cover Assy .only for 39500 VM\V 
Cloth Plate only for 39500 VMW 
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Beschreibung 

Kappe 
Mutter 
Druck- Regulier-Schraube 
Feststellmutter · 
Scheibe 
Druckfeder 
Auslosehebel 
Stange fUr DruckerfuRfeder 
Distanzbuchse 
Druckknopf 
Schraube 
FadenfUhrung 
nur fUr 39500 MW und VMW 

Amt. Req. 

Anzahl_ 

Dichtung 1 
Schraube 8 
Schraube 1 
Pass-Stift 2 
Schraube 1 
Schraube 1 
Ofverteilerplatte 1 
FadenfUhrungsrohr kpl. 1 

Feder 1 
Schraube 1 
FadenfUhrungsrohr, allein 1 

OlablaBschraube 1 
Schraube 1 
tnschutzblech 1 
Bofzen fUr Tischplatte 1 
Schraube 1 
Schraube 1 
Stoffschutzbfech 1 
Schraube 2 
Schraube 1 
Stoffplatte nur fUr 39500 MW und MX 1 
Schutzblech kr,Yl.nur fUr 39500 MW und MX 1 

Schraube 1 
Scheibe 1 
Mutter 2 

Schraube 2 
Tischpiattenfeder 1 
Gummipuffer 4 
Schraube 3 
Olfiltersieb 1 
Olfilter 1 
Schraube 2 
Schnippelschutz 1 
Schraube 1 
Olstandsauge 1 
Oldichtungsring 1 
Verlangerung fur Bodenplatte 1 
Schraube 2 
Luftleitblech, oben 1 
Scheibe 2 
Schraube 2 
Grundplatte 1 
Schraube 2 
Luftleitblech, aufien 1 
Schraube 2 
Luftfeitblech, unten 1 
Schraube 1 
Schraube 14 
Dichtung fUr Bodenplatte 1 
Bodenplatte 1 
Olstandsanzeiger 1 
Kork fUr Olstandsanzeiger 1 
Obere Deckplatte 1 

01 EinfUII-Deckel 1 
Feder 1 
Scharnierrahmen 1 
Gelenkstift 1 
Olschutzblech 1 
Schraube 1 

Riemenschutz 1 
Schraube 2 
Schutzblech kpl. nur fUr 39500 VMW 1 
Stoffplatte nur fUr 39500 VMW 1 
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A_ NEEDLE DRIVE BEARING­
NADEL-ANTRIEBSLAGER 

B-UPPER LOOPER DRIVEBEARING 
OBER GR EIFER -ANTR IEBSLAGER 

D-LOWER LOOPER DRIVE BEARING 
UNTER GR EIFER-ANTRIEBSLAGER 
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Ref. No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

22769 B 
2 39521 D 
3 39521 G 
4 95 
5 22569 B 
6 39590 H 
7 39590 s 
8 39590R_ 
9 660-268 

10 39590 G 
11 39590 J 
12 39591 L 
13 39591 H 
14 22894 D 
15· 39590 X 
16 660-443 
17 660-204 
19 39590 p 
20 77 Q 

21 22565 F 
22 39590 D 
23 97 A 
24 GB 29477 MB 

25 29477 MC 

26 22_768 c 
27 22596 H 
28 22587 M 
29 51-228 Blk 
30 39541

1
A 

31 30-106 Blk 
32 CO 67 E 
33 40-46 
34 258 
35 39591 B 
36 22747 B 
37 39590 N 
38 39591 A 
39 39591 K 
40 87 u 
41 39594 N 
42 666-94 
43 39590 
44- 39590 T 
45 39544 X 
46 39552 p 
47 39573 AA 
48 39555 R 
49 39555 p 
50 39573 K 
51 39552 u 

CRANKSHAFT MECHANISM AND BUSHINGS 

KURBEL WELLENMECHANISMUS UND BUCHSEN 

Description 

Screw 
Pulley Cap 
Pulley 

Screw 
Screw 
Crankshaft Ball Bearing Retaining Plate 
Spacer Collar 
Ball Bearing Stop Collar 
Crankshaft Ball Bearing 
Crankshaft Ball Bearing Housing 
Thrust Washer 
Crank Chamber Cooling Fan 
Crank Chamber Cooling Fan Collar 
Screw 
Crankshaft Bearing 

"0" Ring 
"0" Ring 

Oil Slinger Collar 
Screw 

Screw 
Crankshaft Split Bearing 

Screw 
Crankshaft and Needle Driving Arm Crank 
Assembly 

Needle Driving Arm Crank and 
Connecting Rod Assembly 

Screw 
Screw 
Screw 

Vent Plug 
Key 
Wood Plug 
Cork Plug 

Washer 
Nut 
Crankshaft Counterweight, right 
Screw 
Stud 
Crankshaft Counterweight, middle 
Crankshaft Counterweight, left 
Screw 
Oil Splasher _ 
Oil Wick and Spring 
Crankshaft Bushing, left 
Crankshaft Bushing, inne+.left 
Lower Looper Bar Bushing 
Needle Driving Arm Crank Bushing, right 
Upper Knife Driving Arm Bushing, right 
Foot Lifter Shaft Bushing, right 
Foot Lifter Shaft Bushing, left 
Upper Knife Driving Arm Bushing, left 
Needle Driving Arm Crank Bushing, left 
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Beschreibung Amt. Req. 

Anzahl 

Schraube 
Handradkappe 
Handrad 

Schraube 
Schraube 
Kugellagerabdeckplatte 
Distanzring 
Distanzring 
Kugellager 
Kugellagergehause 
Anlaufscheibe 
Ventilator -Fliigelrad 
Stellring fur Ventilator-Flugelrad 
Schraube 
Kurbelwellenlagerblichse 

0-Ring 
0-Ring 

Olschleuderring 
Schraube 

Schraube 
Kurbelwe llen1age r 

Schraube 
Kurbe1welle un'd Nade1antriebskurbel kpl. 

Nadelantriebskurbel kpl. 

Schraube 
Schraube 
Schraube 

VerschluJlstopfen 
Keil 
Holzstopfen 
VerschluJlstopfen 

Scheibe 
Mutter 
Kurbelwellen A us gleic hsgewicht, rec hts 
Schraube 
Bolzen 
Kurbelwellen Ausgleichsgewicht, Mitte 
Kurbelwellen Ausgleichsgewicht, links 
Schraube 
Olschleuder 
Olfilz mit Feder 
Kurbelwellenbuchse, links 
Kurbelwellenbuchse, innen links 
Buchse fur Untergreiferstange 
Buchse flir Nadelantriebshebel, rechts 
Buchse flir ObermesseTantriebsarm, rechts 
Buchse fur DriickerfuiUifterachse, rechts 
Buchse fur DrlickerfufHifterachse, links 
Buchse fur Obermesserantrieb , links 
Buchse fiir Nadelantriebshebel, links 

2 
3 

2 

1 
2 

2 

1 
2 

I 
6 

3 
3 
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Ref. No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

G 39635 MB 
2 39535 c 
3 22565 F 
4 39578 PB 
5 8372 A 
6 22569 B 
7 87 
8 39578 AJ 

9 22569 
10 53634 
ll 39535 J 
13 A 10025 
14 39535 D 
15 225-41 

16 53634 c 
17 39538 
18 39534 H 
19 22569 G 
20 J 87 J 
21 A10019A 

22 A100I9B 

23 A 10019 

24 22528 
25 39536 E 
26 39536 c 
27 A 10046 
28 93 A 
29 39536 AF 
30 A 10025 B-4 

*A 10025 B-5 

*A I 0025 B-6 

32 40-46 
33 258 
34 14077 
35 39563 AA 

35 a 39551 H 

36 154 GAS ... 
37 A I 0048 

39 22596 E 
40 39551 J 
41 39568 A 
42 22513 
43 A 10027 A 
44 88 B 
45 660-207 
46 39552 c 
47 A 10024 B 
48 39594 N 
49 87 u 
51 87 u 
52 A 10024 A 

NEEDLE DRIVE AND FEED MECHANISM 

NADELANTRlEB UND TRANSPOR TMECHANIS1v1US 

Description 

Feed Bar Guide, left 
Feed Adjusting Pin 
Screw 
Fabric Guard Mounting Bracket 
Washer 
Screw 
Screw 
Fabric Guard 
Screw 
Washer 
Guide Block for Feed Bar 
Feed Bar 
Feed Bar Guide, right 
Screw 
·washer 

-Feed Lift Block 
Thrust Washer for Feed Bar 
Screw 
Screw 
Chaining Feed Dog, marked "KK" , 
for 39500 MW and VMW 

Chaining Feed Dog, marked "KL", 
for 39500 MX 

Feed Dog, 10 teeth per inch 
marked "KM" 

Screw 
Nut 
Connection Bushing 
Support for Throat Plate 
Screw 

Beschreibung 

Flihrung fur Transporteurtrager, links 
J ustier bo1zen 
Schraube 
Halter fur Stoffabstreifblech 
Scheibe 
Schraube 
Schraube 
Stoffabstreifblech 
Schraube 
Scheibe 
Gle:itstein 
Transporteurtrager 
Fiihrung fur Transporteurtrager, rechts 
Schraube 
Scheibe 
T ransporthubbloc k 
Anlaufscheibe fiir Transporteurtrager 
Schraube 
Schraube 
Ketteltransporteur, gezeichnet "KK", 
fur 39500 MW und VMW 

Ketteltransporteur, gezeichnet "KL", 
fur 39500 MX 

Transporteur, 2, 6 mm Zahnteilung 
gezeichnet "KM" 

Schraube 
Mutter 
Verbindungsbuchse 
Stiitze fur Stichplatte 
Schraube 

Amt. Re 

Anzah 

2 
2 
2 

2 
2 

2 
2 
I 
I 
3 

Driving Connection for Feed Bar Antriebsverbindung fur Transporteurtrager 2 
Feed Driving Eccentric for 4 stitches per inch Transportantriebsexzenter fur 
{about 6, 4 mm stitch length) 6, 4 mm Stichlange 

Feed Driving Eccentric for 5 stitches per inch· Transportantriebsexzenter fur 
{about 5, 1 mm stitch length) 5, 1 mm Stichlange 

Feed Driving Eccentric for 6 stitches per inch 
{about 4, 2 mm stitch length) 

Washer 
Nut 
Nut 
Needle Clamp Washer 
for 39500 MW and VMW 

Needle Clamp Washer 
for 39500 MX 

Needle 
Needle Driving Arm 

Screw 
Needle Clamp Stud 
Looper Thread Pull-off 
Screw 
Looper Thread Pull-off Lever 

Screw 
Oil Seal Ring 
Thrust Washer 
Needle Driving Shaft 
Oil Sp1asher 
Screw 
Scre'v 
Needle Thread Cam Pull-off 
only for 39500 MX 

*Extra order and charge item 
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Transportantriebsexzenter fur 
4, 2 mm Stichlange 

Scheibe 
Mutter 
Mutter 
Nadelbefestigungsscheibe 
flir 39500 MW und VMW 

Nadelbefestigungsscheibe 
filr 39500 MX 

Nadel 
Nade1hebel 

Schraube 
Nadelklemmbolzen 
Greiferfadenabzug 
Schraube 
Hebel flir Greiferfadenabzug 

Schraube 
Olring 
Anlaufscheibe 
Nadelhebel-Antriebsachse 
Olschleuder 
Schraube 
Schraube 
Nadelfadenabzug 
nur flir 39500 MX 

*Gegen zusatzliche Bestellung und Rechnung 

.I 
1 

3 
3 
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Torque 
Drehmoment 
19 - 21 lbf in 
2, 2-2,4 N m 
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Ref. No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 

39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 

39560 A 

A 10020 

A 10027 
22894 y 

39543 A 
77 

22565 H 
1025 A 

29126 EC 
39543 T 
39543 s 
39543 K 
22503 F 
39543 E 

97 
39544 J 

482 c 
22894 c 
22565 
39543 X 
22565 s 
39543 w 
39543 M 
22562 A 
39543 p 
39543 u 
22729 D 
22559 A 

666-255 
39594 N 

87 u 
482 c 

22894 c 
660-206 

39544 V 
22894 AE 

77 
G 29126 DF 

39544 D 
G 39544 B 

77 
22729 D 

97 
39544 s 

G 39544 N 
22559 A 

666-255 
39544 u 
39594 N 

87 u 
G 39544 

39151 
39508 D 

UPPER AND LOWER LOOPER DRIVING PARTS 

OBER-UND UNTER GR EIFERANTRIEBSTEILE 

Description 

Upper Spreader, marked "E", 
for 39500 MW and VMW 
Upper Looper, marked "US", 
for 39500 MX 
Upper Looper Holder 

Screw 
Upper Looper Holder Collar 

Screw 
Screw 
Screw 
Upper Looper Drive Assembly 

Cam Follower 
Bushing and Cam Guide 
Upper Looper Drive Shaft 

Screw 
Locking Clamp 

Screw 
Guide Fork 
Collar 

Screw 
Screw 
Upper Looper Drive Lever Shaft 
Screw 
Upper Looper Drive Lever 
Clamp Collar 

Screw 
Thrust Washer 
Drive Lever Connecting Rod 

Screw 
Scre·w 

Felt 
Oil Splasher 
Screw 
Collar 

Screw 
"0" Ring 
Lower Looper Driving Shaft 
Screw 
Screw 
Lower Looper Bar Driving Lever 
and Connecting Rod Assembly 

Link Pin 
Connecting Link 
Screw 
Screw 
Screw 
Guide Fork 
Connecting Rod 
Screw 
Felt 
Driving Lever 

Oil Splasher 
Screw 
Lower Looper Bar 
Nut 
Lower Looper 
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Beschreibung 

Blindgreifer oben, gezeichnet "E", 
Hir 39500 MW und VMW 
Obergreifer, gezeichnet "US", 
Hir 39500 MX 
Obergreiferhalter 

Schraube 
Obergreiferha1tering 

Schraube 
Schraube 
Schraube 
Obergreiferantriebsbuchse kpl. 

Gleitstein 
Buchse und GleitsteinHihrung 
Obergreife rantrie bsac hs e 

Schraube -

Klemmbolzen 
Schraube 
Fuhrungs ga bel 
Stellring 

Schraube 
Schraube 
Obergreiferantriebsachse 
Schraube 
Obergreiferantrie bshe bel 
Pratzring 

Schraube 
Anla ufscheibe 
Verbindungslager 

Schraube 
Schraube 

Filz 
Olschleuder 
Schraube 
Stellring 

Schraube 
0-Ring 
Untergreiferantriebsachse_ 
Schraube 
Schraube 
Untergreifer -Antriebshebel und 
Verbind ungslager kpl. 

Gelenkstift 
Verbindungsgelenk 
Schraube 
Schraube 
Schraube 
Fuhrungsgabel 
Verbindungslager 
Schraube 
Filz 
Antriebshebel 

Olschleuder 
Schraube 
Untergreiferstange 
Mutter 
Untergreifer 

Amt. Req. 

Anzahl 

2 

2 

2 

2 
2 

2 

2 

2 
2 

2 
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THROAT PLATE, PRESSER FOOT, PRESSER FOOT LIFTER AND NEEDLE GUARDS 

STICHPLATTE, DROCKERFUSS, DROCKERFUSSUFTUNG UNO NADELANSCHLAGE 

Ref.No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 

22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 

ll2 

43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 

51 

39855 
39555 8 
39555 D 
96300 
39555 F 
39555 c 
12538 
22597 
22852 A 
12865 

88 
22566 8 

258 A-
22791 H 

A 10021 
39556 K 

87 u 
605 A 

A 10021 A 
A 10022 

A 10022 B 
22781 

90 
A 10022 F 

605 c 
A 10022 A 
A 10022 C 

96508 
A 10022 D 
A 10022 B 

22781 
90 

A 10022 F 
605 c 

A 10022 A 
A 10022 E 

96508 
A 10023 

22524 
GA 39530 MF 

A 10023 A 

87 u 
22892 B 
14077 

GA 39525 N 
22585 A 
39525 L 
39580 AE 
39580 E 

G 39580 E-5 

G 39580 E-3 

22653 B-12 

Description 

Presser Foot Lifter Lever 
Spring 
Foot Lever Intermediate Lever 
Cotter Pin 
Foot Lifter lever Connecting Link 
Foot Lifter Lever Arm 

Lock Nut 
Screw 
Screw 

Collar 
Screw 

Screw 
Nut 
Screw 
Presser Arm 
Chain Cutting Knife 
Screw 
Screw 
Presser Foot Hold Down Plate 
Presser Foot Assembly 
for 39500 MW and ViAW 

Shank, marked "GA" 
Screw 

Screw 
Holder 
Screw 
Tongue, marked "GY" 
Bottom 
Pin 

Presser Foot Assembly for 39500 MX 
Shank, marked "GA" 

Screw 
Screw 
Holder 
·screw 
Tongue, marked "GY" 
Bottom 
Pin 

Throat Plate, marked "HX 11 

Screw 
Stitch Tongue, marked "VE" 
for 39500 MX 
Stitch Tongue, marked "VG" 
for 39500 MW and VMW 
Screw 
Screw 
Nut 
Needle Guard, rear 
Screw 
Needle Guard, front 
Throat Plate Support 
Shim for Throat Plate Support 

Thickness ::: 0, 7 mm 
Shim for Throat Plate Support 

Thickness = 0, 5 mm 
Shim for Throat Plate Support 

Thickness = 0, 3 mm 
Screw 
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Beschreibung 

DruckerfuB- Lifterhebel 
Feder 
DruckerfuBiifter- Z w ischenhebel 
Splint 
DruckerfuBiifter-Verbindungss tange 
DruckerfuB-Lifterhebel- Arm 

Feststellmutter 
Schraube 
Schraube 

Stellring 
Schraube 

Schraube 
Mutter 
Schraube 
Druckerfu Barm 
Kettenabrei Bmesser 
Schraube 
Schraube 
DruckerfuB- Niederhalter 
DruckerfuB kpl. 
fUr 39500 MW und VMW 

Nabe, gezeichnet "GA" 
Schraube 

Schraube 
Halter 
Schraube 
Zunge, gezeichnet "GY" 
Sohle. 
Stift 

DruckerfuB kpl. fur 39500 MX 
Nabe, gezeichnet "GA" 

Schraube 
Schraube 
Halter 
Schraube 
Zunge, gezeichnet "GY" 
Soh le 
Stift 

Stichplatte, gezeichnet "HX" 
Schraube 
Stichplatten-Zunge, geZeichnet "VE" 
fUr 39500 MX 
Stichplatten-Zunge, gezeichnet "VG" 
fUr 39500 MW und VMW 
Schraube 
Schraube 
Mutter 
Nadelanschlag, hinten 
Schraube · 
Nadelanschlag, vorn 
Stichplattentdiger . 
Unterlegscheibe fur Stichplattentdiger 

Dicke = 0, 7 mm 
Unterfegscheibe fUr Stichplattentrager 

Dicke = 0,5 mm 
Unterlegscheibe fUr Stichplattentrager 

Dicke = 0, 3 mm 
Schraube 

Amt.Req. 

Anzahl 

1 
1 
1 
2 

2 
1 
1 
2 

2 
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Ref. No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

111 

15 

16 

17 

18 
19 
20 
21 
22 

23 
211 
25 
26 
1.7 
28 

29 
30 
31 
32 

G 39503 MF 6 

G 39503 MF 7 

G 39503 MF 8 

39503 c 
22735 

12957 E 

G 5003 A 

22585 c 
GA39503 MF 6 

GA39503 MF 7 

GA39503 MF 8 

39592 AA 

39592 AB 

39592 AC 

39592 AK; 
39592 AK 
39592 AR 2 
39592 AR 4 
39592 AR 4 
39592 AR 8 
39591 AD 
39592 AD 
39592 AF 
39592 AF 
39592 AL 
39592 AL 

8372 A 
8372 A 

39592 AH 
39592 AH 
22847 B 
22806 A 
39592 AG 3 
39592 AM 

376 A 
376 A 

39568 E 
39568 B 
39568 L 
39568 D 
22569 B 
113139 A 
113139 A 
996611 

.22569 D 
22569 D 
39563 D 

THREAD TENSION BRACKET, HEMMER AND MiSCELLANEOUS EYELETS 

FADENSPANNUNGSTR.I\GER, ROLLS.I\UMER UNO VERSCHIEDENE FADENFOHRUNGEN 

Description 

Hemmer Assembly for 5- 6 mm 
(13/64- 15/64 inch} wide hem 
Should be used on 39500 MW and VMW in con­
junction with Presser Foot Tongue GA 39530 MF 

Hemmer Assembly for 7 - 8 mm 
(9/32- 5/16 inch} wide hem.Standard 39500MX 
Should be used on 39500 MW and VMW in con­
junction with Presser Foot Tongue GA 39530MF 

Hemmer Assembly for 8 - 9 mm 
(5/16- 23/611 inch) wide hem 
Standard 39500 MW and VMW 

Guide Bracket 

Screw 

Spring Washer 

Holder 

Screw 

Hemmer alone, width of rolled hem 
5- 6 mm ( 13/611 - 15/64 inch} 

Hemmer alone, width of rolled hem 
7- 8 mm (9/32- 5/16 inch) 

Hemmer alone, width of rolled hem 
8- 9 mm {5/16- 23/611 inch) 

Needle Thread Tension Nut, green 

Upper Looper Thread Tension Nut, blue 

Lower Looper Thread Tension Nut, red 
for 39500 MX only 

Tension Spring Ferrule for 39500 MX 
Tension Spring Ferrule for 39500 MW and VMW 
Thread Tension Spring for 39500 MW and VMW 
Thread Tension Spring for 39500 MW and VMW 
Thread Tension Spring for 39500 MX 
Thread Tension Spring for 39500 MX 
Thread Tension Disc for 39500 MW and VMW 
Thread Tension Disc for 39500 MX 
Tension Disc Felt for 39500 MW and VMW 
Tension Disc Felt for 39500 MX 
Tension Post for 39500 MW and VMW 
Tension Post for 39500 MX 
Washer for 39500 MW and VMW 
Washer for 39500 MX 
Nut for 39500 MW and VMW 
Nut for 39500 MX 
Screw 
Screw 
Tension Post Mounting Bracket 
Tension Post Bar 
Screw for 39500 MW and VMW~ 
Screw for 39500 MX 
Upper Looper Thread Eyelet only for 39500 MX 
Lower Looper Thread Eyelet 
Upper Looper Thread Eyelet only for 39500 MX 
Thread Eyelet Bracket 
Screw 
Nut for 39500 MW and VMW 
Nut for 39500 MX 
Lower Looper Thread Eyelet 
Screw 
Screw 
Needle Thread Eyelet 

27 

Beschreibung 

Roltsaumer kpl. fUr 5 - 6 mm Saumbreite 
Kann verwendet werden fUr 39500 MW und VMW 

Amt.Req. 

Anzahl 

in Verbindung mit Stichplattenzunge GA 39530 MF 

RoUsaumer kpl. fUr 7- 8 mm Saumbreite 
Standard 39500 MX 
Kann verwendet werden fUr 39500 MW und VMW 
in Verbindung mit Stichplattenzunge GA 39530 MF 

Rollsaumer kpl. fUr 8- 9~ mm Saumbreite 
Standard 39500 MW und VMW 

Fuhrungshalter 

Schraube 

Federscheibe 

Halter 

Schraube 

Rollsaumer allein, Rollenbreite 5- 6 mm 

Rollsaumer aflein, Rollenbreite 7 - 8 mm 

RoHsaumer allein, Rolle'!breite B - 9 mm 

Spannmutter fUr Nadeffaden, grun 

Spannmutter fUr Obergreiferfaden, blau 

Spannmutter fur Untergreiferfaden, rot 
nur fur 39500 MX 

Fadenspannungshulse fUr 39500 MX 
FadenspannungshUlse fUr 39500 MW und VMW 
Fadenspannungsfeder fUr 39500 MW und VMW 
Fadenspannungsfeder fUr 39500 M\V und VMW 
Fadenspannungsfeder fUr 395{)0 MX 
Fadenspannungsfeder fUr 39500 MX 
Fadenspannungsscheibe fUr 395{)0 MW und VMW 
Fadenspannungsscheibe fUr 39500 MX 
Filzscheibe fUr 39500 MW und VMW 
Filzscheibe fUr 39500 MX 
Spannungsbolzen fUr 39500 MW und VMW 
Spannungsbolzen fUr 39500 MX 
Scheibe fUr 39500 MW und VMW 
Scheibe fur 39500 MX 
Mutter fUr 39500 MW und VMW 
Mutter fUr 39500 MX 
Schraube 
Schraube 
Fadenspannungstrager 
Fadenspannungshalter 
Schraube fUr 39500 MW und VMW 
Schraube fUr 39500 MX 
ObergreiferfadenfUhrung nur fUr 39500 ~..1X 
Untergreiferfadentuhrung _ 
ObergreiferfadenfUhrung nur fUr 39500 MX 
FadenfUhrungstrager 
Schraube 
Mutter fUr 39500 MW und VMW 
Mutter fUr 39500 MX 
UntergreiferfadenfUhrung 
Schraube 
Schraube 
NadelfadenfUhrung 

3 
2 
1 
1 
2 
1 
11 
6 
2 
3 
2 
3 
2 
3 
2 
3 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
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18 
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THREAD STAND ASSEMBLY 21101 H-2 FOR 39500 MW AND VM\V 

FADENSTANDER KOMPLETT 21101 H-2 FOR 39500 MW UND ViiJW 

Ref. No. Part No. Description Beschreibung Amt.Req. 

Pos.Nr. Teil Nr. Anzahl 

21101 H-2 Thread Stand Assembly Fadenstander komplett 

21114 AU Thread Stand Base Assembly Fadenstander kpJ. 

3 660-738 Caplug Cover Manschette 

4 22651 CD-4 Screw Schraube 

5 21114 u Lead Eyelet Ball Split Socket Rohrmuffe, getei lt 2 

6 22810 Clamp Screw K lemmschraube 

7 90557 Washer Scheibe 

8 21104 H Nut Mutter 

9 21114 T Lead Eyelet Socket Ball Gelenk 

10 99265 Screw Schraube 

11 21114S-2 Lead Eyelet FadenfUhrung 

12 21114 D-2 Spool Seat Support Spulentrager 

13 99265 Screw Schraube 2 

14 211011 V Pad, for Thread Cone Polsterscheibe 2 

15 21114 Spool Seat Disc Fadenteller 2 

16 96928 Washer Scheibe 2 

17 2~8 A Nut Mutter 4 

18 21114 w Spool Pin Spufenstift 2 

19 21104 B-24 Thread Stand Rod Einriickachse 

20 21114 H-2 Eyelet Support FadenfUhrung 

21 99265 Screw Schraube 

22 90561 K Wood Screw Holzschraube 3 
(not included in thread stand, (gehort nicht zum Lieferumfang, 
if desired order extra) falls gewunscht extra bestellen) 
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Ref. No. Part No. 

Pos. Nr. Teil Nr. 

21113 _C 

2 21104 G 

3 21104 H 

4 21130 s 

5 22650 CDII 

6 21104 E 

7 21104 820 

8 95052 

9 21104 c 

10 211011 89 

11 21114AU 

12 22651 CD4 

13 660-738 

]If 90561 K 

15 39595 

16 w~ 65 

17 21202 

18 421 C34 

19 421 E 

20 118 G 

21 21227 8F 

22 21388 AU 

23 116 

21f 28604 u 

THREAD STAND FOR 39500 MX AND MISCELLANEOUS TOOLS 

FADENSTANDER FOR 39500 MX UNO VERSCHIEDENE WERKZEUGE 

Description 

Guide Wire 

Spool Pin 

Nut 

Spool Seat Disc 

Screw 

Connection 

Rod, Length ::c 503 mm ( 19 53/611 inch) 

Screw 

Angle Rod Connection 

Rod, Length= 230 mm (9 1/16 inch) 

Thread Stand Base 

Screw 

Caplug Cover 

Wood Screw 

Isolator 

Socket Wrench, 
for 1/16 inch internal wrenching 

Screw Driver 0 I 8 X 5 I 5 X 275 mm 
Length over all 

Chain 

"si• Hook 

Thread Tweezers, curved 

Feed Eccentric Hook 

Socket Wrench, Size 3/8 inch 

Single ended open Jaw Wrench, 
Size 9/32 inch 

Machine Oil, 1/2 liter Container 

31 

Beschreibung 

Fadenstange 

Spulenstift 

Mutter 

Fadenteller 

Schraube 

Verbindung 

Stange, Uinge 503 mm 

Schraube 

Winkelverbindung 

Stange, Uinge = 230 mm 

Fadenstanderfufi 

Schraube 

Manschette 

Holzschraube 

Puffer 

Sechskantstift-SchliiRel, 
fUr 1/16 inch lnnensechskant 

Schraubendreher 0,8 x 5, 5 x 275 mm 
Gesamtlange 

Kette 

"S"-Haken 

Faden- Pinzette, gebogen 

Exzenterabzugshaken 

SteckschiGBel mit Griff, SW 3/8 inch 

EinmaulschiU Bel, 
SW 9/32 inch 

MaschinenOI, 1/2 Liter Kanister 

Amt.Req. 

Anzahl 

3 

3 

3 

3 

3 

2 

3 

4 

2 
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SEWING TABLE ASSEMBLY FOR SEMI SUBMERGED INSTALLATION OF STYLES 39500 MW, VMW AND MX 

PART NO. UH 239 G 102 85 {WITH KOBOLD CLUTCH SEWING MOTOR PART NO. 997 G 102) 

OR PART NO. UH 239 G 103 85 (WITH QUICK CLUTCH SEWING MOTOR PART NO. 997 G 103) 

OR PART NO. UH 239 G 129 85 {WITH UNION SPECIAL SEWING MOTOR PART NO. 997 G 129) 

NAHTISCH KOMPLETT FOR HALB VERSENKTE AUFSTELLUNG DER MASCHINEN 39500 MW, VMW UND MX 

TElL NR. UH 239 G 102 85 {MIT KOBOLD KUPPLUNGSNAHMOTOR TEIL-NR. 997 G 102) 

ODER TEIL-NR. UH 239 G 103 85 (MIT QUICK KUPPLUNGSNAHMOTOR TEIL-NR. 997 G 103} 

ODER TEIL-NR. UH 239 G· 129 85 (MIT UNION SPECIAL KUPPLUNGSNAHMOTOR TEIL-NR. 997 G 129) 

Ref.No. Part No. Description Beschreibung Amt.Req. 

Pos. Nr. Teil Nr. Anzahl 

1 90709 p Frame Assembly Untergestell komplett 1 
2 . 95321 z Screw, Hexagonal Head Sechskantschraube 4 
3 99354 z Nut Mutter 4 
4 95953 z Washer Scheibe 4 
5 90075 p Foot Treadle FuBtritt 1 
6 90709 PB Vibration Damper Schwingungsdampfer 1 
7 90709 PA Vibration Damper Schwingungsdampfer 3 
8 99344 z Adjusting Screw Einstellschraube 1 
9 95953 z Washer Scheibe l 

10 95331 z Nut Mutter 1 
ll 96121 z Lock Washer Zahnscheibe 4 
12 95322 z Screw, Hexagonal Head Sechskantschraube 8 
13 96901 z Washer Scheibe 4 

14 997 G-102 Clutch Sewing Motor (Kobold) Kupplungsnahmotor (Kobold) 1 
220/380 V threephase A.C. 1 220/380 V Drehstrom, 
50 c/s, 0, 55 kW (0, 75 PS) 50Hz, 0,55 kW '(0, 75 PS} 
2800 rpm 2800 U/min. 

or/oder 997 G-103 Clutch Sewing Motor (Quick} K upplungsnahmotor (Quick} 1 
220/380 V threephase A. C. I 220!380 V Drehstrom, 
50/60 cls~ 0,55 kW (0, 75 PS) 50/60Hz~ 0,55 kW (0, 75 PS) 
2800/3400 rpm 2800/3400 U/min. 

or/oder 997 G-129 Clutch Sewing Motor (Union Special) Kupplungsnahmotor {Union Special) 
2201380 V threephase A.C., 220/380 V Drehstrom, 
50 c/s, 0 1 55 kW {0, 75 PS} 50Hz, 0,55 kW ( 0,75 PS) 
2800 rpm 2800 U/min. 

15 G 21233 H Terminal Liisterklemme 1 
16 G 21233 FW Cable from Switch to Motor Kabel vom Schalter zum Motor 1 
17 998-213 Cable Holder Ka beJs chelle 15 
18 G 21371 Q Drawer Schublade 1 
19 G 21371 PH l Table Board Nahtischplatte 1 
20 90561 G Wood Screw Holzschraube 4 
21 G 21372 AF Base Plate Grundplatte 1 
22 95653 Screw, Hexagonal Head Sechskantschraube 4 
23 95290 Nut Mutter 8 
24 1021 u Washer Scheibe 4 
25 95750 Screwed Insert Einschraubmutter 4 
26 95752 Screwed Insert Einschraubmutter 3 
27 95002 Screw, Hexagonal Head Sechskantschraube 3 
28 96900 Washer Scheibe 3 
29 996-85 Pulley Keilriemensc heibe 1 
30 999-115 Q Motor Belt Guard Motor-Riemiomschutz 1 
31 90953 N-800 Vee Belt Keilriemen 1 
32 G 21233 DL Cable Assembly 122 inch = 3~ 1 m long Kabe) komplett 122 inch·= 3 1 1 m lang 1 

with three channel plug mit Stecker 3 poJig 
33 G 21233 VA three channel plug- Stecker, 3 polig 1 
34 G 29402 P Foot Treadle Assembly 1 small FuiHritt komplett, klein 1 
35 99578 G Bracket for Switch Winke1 fur Motorschutzschalter 1 
36 90561 F Wood Screw Holzschraube 2 
37 998-341-2,5 Protective Motor Switch Motorschutz se haJter 1 
38 998-326 Cable Socket DurchfuhrungstuBe 2 
39 95153 Screw Schraube 2 
40 95257 Nut Mutter 2 
41 96100 Lock Washer Sicherungsscheibe 2 
42 99313 Ground Screw Erdungsschraube 1 
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39500 VMW WITH "AIR KLIPP" G 29911 LA 

39500 VMW MIT "VACUUM KETTAB" G 29911 LA 

HAIR-KLIPP" 

99683 M 
Filter/Regulator Assembly 
Filte rd rue kminde re r • Kompl. 

Halter 

Filter/Regulator 
Filterdruckminderer 

34 

A9440N. 
Venturi Tube Assembly 
Saugdiise, Kompl. 

Kunstoff schlauch 

Wood Screw 
Holzschraube 

PlasticTube 
Kunstoff schlauch 
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3/2 WAY CAM VALVE ASSEMBLY 

3/2 WEGE ZUGSTANGENVENTIL KOMPLETT 

99683 H-155 

6 

Pos.Nr. Anzahl Teil Nr. Beschreibung 

R ef .No. Amt-~eq. Part No. --- ---
1 2 999-146 Winkelgelenk 

2 1 95250 Sechskantmutter 

3 z 99563 A-155 Stange 

4 1 G 28562 A Klemmstuck 

95051 
--

Schraube 5 1 

6 1 999-139 3/Z Wege-Ventil 

7 1 999-140 Schalldampfer 

8 1 99675 p Kunststoffschlauch fur Druckluft 

9 1 110-4 Feder 

10 2 95151 Schraube 

11 I 99683 E Verbindun~sstuck 

12 2 999-145 Schraubenanschlu~stuck 

13 I 99683 K Fuhrungs stuck 

14 2 95173 Schraube 

15 I 99683 J Bolzen 

16 3 95250 Mutter 

35 

16 

15 

14 

13 

12 

Desc;dEtion 

Angular Joint 

Hexagonal Nut 
--

Rod 

Connection 

Screw 

3/2 Way Valve 

Muffler 

Tube for Compressed Air 

Spring 

Screw 

Connecting Plate 

Connector 

Guide Piece 

Screw 

Bolt 

Nut 
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Ref. No. Part No. 

Pos.Nr.- Teil Nr. 

G 29911 LA 

2 99676 G 

3 22829 

q 22716 

5 99665 E 

6 99670 c 

7 99677 D 

8 22716 A 

9 G 22519 

10 53634 c 

11 99669.C 

12 95910 

13 99671 

14 99673 

15 99672 

16 G 22797 A 

17 99667 c 

18 22894 w 

19 99674 

20 99611 F 

21 99663 A 

22 99668 

23 97 X 
/ 

24 90 

25 15430 L 

"AIR-KUPP" CHAIN CUTTER FOR 39500 VMW 

"KETTAB11 KETTENABSC.HNEIDER FOR 39500 VMW 

Descrietion Beschreibung 

Air Klipp Assembly Kettab komplett 

Air Klipp Tube Rechteckrohr 

Screw Schraube 

Screw Schraube 

Fabric Guard Stoffschutz 

Upper Knife Obermesser 

Inlet Part, marked "GE" Mundstucke, gezeichnet "GE"-

Screw Schraube 

Screw Schraube 

Washer Scheibe 

Movable Knife, marked "GCB" Untermesser, gezeichnet "GCB" 

Washer Scheibe 

Stud Bolzen 

Link Bushing Gelenkbuchse 

Knife Driving Link Messerantriebsgelenk 

Screw Schraube 

Knife Lever Messerhebel 

Screw Schraube 

Stud Bolzen 

Shim Unterla~e 

Base Lagerbock 

Throat Plate Support Stutze fUr Stichplatte 

Screw Schraube 

Screw Schraube 

OH Wick Oldocht 

37 

Amt.Reg. 

Anzahl 
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· NUMERICAL INDEX OF PARTS 

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UNO IHRE ABBILDUNGEN 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

30-106 BLK •• 19 
~0-46 ••••••• 19,21 
51-103 BLK •• 17 
51-228 BLK •• 19 

WR 65 ••.••••.•• 31 
CO 67 E •••••••• 19 

77 •• 0 ••••••• 23 
77 Q •••••••• 19 
80 •••••••• ~ .. 17 
87 •• 0 •••••• 0 21 
87 u ..... 19,21,23,25 

J 87 J ..•••..• 21 
88 ••..•.•••• 25 
88 B •••••• o 21 
90. o o o o o o o o o 17 I 25, 37 
93 A ••••••• 10,21 
95 ••••.••• 0 19 
97 •• 0 •••••• ~ 23 
97 A •••••••• 19 
97 X •••••• ~ o37 

110-4.0 •••••• 35 
116 .•.••••••• 31 
118 G ••••••• .31 
138 •••••••.•• 17 
154 GAS ••• 3,21 
258 •••.•••.•• 19,21 
258 A •••••••• 25, 29 
376 A •. 0 •••• 27 
421 C-34 •.•• 31 
421 E ••••• :. 31 
482 c . . . . . . 23 
605 A •••••••• 25 
605 c ........ 25 
660-204 •••••• 19 
660-206 ••••.• 23 
660-207 •• 000021 
660-243 •••••• 17 
660-268 •••••• 19 
660-443 •••.•• 19 
660-738 .••••• 29,31 
666-94 ....••• 19 
666-255 ••.•.• 23 
667 D-8 ...•.. 17 
996-85. 0 0 0 0 0. 33 
997 G-1 02 ••. .33 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

997 G-103 ••• 33 
997 G-129 •••• 33 
998-213 •••••• 33 
998-326 •••••• 33 
998-322 •••••. 34 
998- 341- 2, 5 •• 33 
999-113:. ••••• 3lJ 
999-115 Q •• 0 .33. 
999-139 •••••• 35 
999-140 •.•• · •• 35 
999-145 •••••• 35 
999-146 •••••• 35 
999-179 •••••• 34 

1021 u ....... 33 
1025 A ••••••• 23 

G 5003 A-1. .••• 27 
8372 A •••••••• 17,21,27 

A 9440 N •.•••.• 34 
A 94lJO FA •••••• 3lJ 
A 9892 A ••••••• 10 I 17 
A 9892 B •.•••••• 17 

A 10018 .......... 17 
A 10018.A ••••.•• 17 
A 10019 •.•••••••• 21 
A 10019 A •••••••• 21 
A 10019 8. ••••••• 21 
A 10020.... • • • • • 23 
A 10021 .••••••••• 25 
A 10021 A ••••••• 25 
A 10022 •••.••.••• 25 
A 10022 A ••..•••• 25 
A 10022 B ••.••••• 25 
A 10022 C. ••••••• 25 
A 10022 D ••.••••• 25 
A 10022 E ••.••••• 25 
A 10022 F •••••••• 25 
A 10023 •••••••••• 25 
A 10023 A •••••.•• 25 
A 10024 A •••••••• 21 
A 10024 B •••••.•• 21 
A 10025 •••••••••• 21 
A 10025 B-4 •.•• 7,21 
A 10025 B-5 ...•• 7,21 
A 10025 B-6 •••• 7,21 
A 10027 •.•••.•••• 23 

38 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

A 10027 A •.•.•..• 21 
A 10046 ••••..•.. ~ 10,21 
A 10048 •....•...•• 21 

12538 .•.....••.. 25 
12865 •...•.•..•. 25 
12957 E. •••••••• 27 
14077· •••. 17,21,25,35 
15430L •...•.... 37 
21104 B 9 •••...• 31 
21104 B 20 ••. 0 •• 31 
21104 B 2lJ ••...• 29 
211o4 c ......... 31 
21104 E. 0 ••••••• 31 
2110ll G •••• : .•• 31 
211 04 H •• 0 0 •••• 0 2 9 I 31 
21104 V •••••..•• 29 
21113 c ......... 31 
21114 ......•. 0 •• 29 
2111lJ D-2 .••...• 29 
2111lJ H-2 .....•• 29 
21114 S-2 ....•.• 29 
21114 T ... ~ ..... 29 
21114 u. ..•..... 29 
21114 w •.•.•..•. 29 
21114 AU ••••••• 29,31 
21130 s ........ 0 31 
21202 •••••. 0. 0 •• 31 
21227 BF .••..•.. 31 

G 21233 H •...•.•.. 33 
G 21233 DL ....... 33 
G 21 233 FW. • • • • • • 3 3 
G 21233 VA .•...•• 33 
G 21371 Q •••••••• 33 · 
G 21371 PH-1 ••••• 33 
G 21372 AF •.••.•.• 33 

21375 BB .••••.• 17 
21388 AU ••••••• 31 
22503 F ......... 23 
22513 ....••.•• 21 

G 22519 .•.•..•.••• 37 
22524 •....•..... 25 
22528 .•........• 21 
22541 •.....•.... 21 

G 22541 ........... 17 
22541 B •........ 17 
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NUMERICAL INDEX OF PARTS 

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UNO IHRE ABBILDUNGEN 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

22559 A .•••••• 23 
22562 A.. • • . • • 17,23 
22565 ••••••••• 17,23 
22565 F •• ~·· 17,19,21 
22565 H.· ••••••• 23 
22565 s ........ 17,23 
22566 B ••••••• 25 
22569 .•••••••• 17,21. 
22569 A •.••••• 17 
22569 B .•••. 19,21,27 
22569 c ........ 17 
22569 D •••••• 17,27 
22569 G •••••• 21 
22569 H ••••••• 19 

G 22569 •.•.••••• 17 
22571 E ••••• ~. 17 
22585 A.. . . . . . 25 
22585 c ........ 27 
22586 T; ..•••• 17 
22587 M ••••••• 19 
22596 E ••.••••• 21 
22597 •••.••.• 25 
22659 CD-4 •••• 11 
22651 CD-4 •••• 29,31 
22653 B-12 ••.•• 25 
22653 D-4 ••••• 17 
22657 D-12 ••.• 17 
22716 .•••••••• 37 
22716A ••••••• 37 
22729 D. • • • • • • 23 
22735.. • • • • • • • 27 
22743 ••••••••• 17 
22747 B ••••••• 19 
22757 ••••••••• 17,35 
22768 c ........ ·19 
22769 B. • • • • • • 19 
22781 •.•.•••• 25 
22791 H •••••••• 25 

G 22797 A ••••••• 3T 
22806 A .••••• 27 
22810 • • . • • • • • 29 
22829 . • . • • • • • 37 
22847 B •.••••• 27 
22852 A ••.•••• 25 
22892 B ••••••• 25 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

22894 c ........ 23 
22894 D •••••••• 19 
2289ll y ......•. 23 
22894 w •.....•. 37 
22894 AE ••••••• 17,23 

G 28562 A ••••••• 35 
. 28604 u"' ..... 31 

G 29126 DF •••••• 23 
29126 EC •••••• 23 

G 29402 P ••••••• 33 
29477 GW •••••• 17 
29477MC •••••• 19 

GB 29ll77 MB •••••• 19 
G 29911 LA •••••• 34, 37 

35772- H ••••••• 17 I 35 
39151 •••••••• 23 

G 39501 K ••••••• 17 
39503 c ....... 27 

G 39503 MF-6 •••• 27 
G 39503 MF-7 ••••• 27 
G 39503 MF-8 •••• 27 

GA 39503 MF-6 •••• 27 
GA 39503 MF-7 •••• 27 
GA 39503 MF-8 ••••• 27 

39508 D ••••••• 23 
39521 D ••••••• 19 
39521 G ••••••• 19 
39525 L ••••••• 25 

GA 39525 N. • • • • • • 25 
GA 39530 MF •••••• 25 

39532 A ••••••• 17 
39534 H ••••••• 21 
3953ll R ••••••• 17 
39535 c ....... 21 
39535 D ••••••• 21 
39535 J ...••••• 21 
39536 c ....... 21 
39536 E ......... 21 
39536 AF •••••• 21 
39538 ••••••••• 21 
395ll1 A ••••••• 19 
39543 A ••••••• 23 
39543 E •••••• 23 
39543 K •• · •••••• 23 
39543 M •••••••• 23 

39 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

39543 p.. . . . . . . 23 
39543 s.. . . . . . . 23 
39543 T •.•••.•• 23 
39543 u ........ 23 
39543 w....... 23 
395ll3 X •••••••. 23 
39544 D. • • • • • • • 23 
39544 J ......... 23 
3954ll s ........ 23 . 
39544 u ........ 23 
39544 V •••••.•• 23 
39544 X •••••..• 19 

G 3954ll ........... 23 
G 39544 B •••• · •.•• 23 
G 395ll4 N •••••••• 23 

39151 •••••••••• 23 
39551 H •••••••• 21 
39551 J •..•...•. 21 
39552 c ........ 21 
39552 P .•.••.•• 19 
39552 u ......... 19 
39555 B •••••.•• 25 
39555 c. . . . . . . . 25 
39555 D •••••.•• 25 
39555 F •••••••• 25 
39555 p ........ 19 
39555 R .•.••••. 19 
39556 K. • • . • • • • 25 
39557 B •••.•••.. 17 
39560 A •••••.••• 23 
39563 D. • • • • • • • 17 I 27 
39563 AA ••.•••• 21 
39568 A •••••.•• 21 
39568 B •••••••• 27 
39568 D.. • • . • • • 27 
39568 E .•.••••• 27 
39568 G ••.••.•. 17 
39568 J . . . . . . • . 17 
39568 L •••••••.• 27 
39573 K •..••.•• 19 
39573 AA .•••••• 19 
39578 F ..•••.• 17 
39578 AJ .••••.• 21 

. 39578 PB ••.•••• 21 
GA 39578 MB •••••.. 17 
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NUMERICAL INDEX OF PARTS 

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN. 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

39580 E •••••••• 10,25 
G 39580 E-3 •••••• 10,25 
G 39580 E-5 •••••• 10,25 

39580 AE •••••• 25 
39582 F .•.••••• 17 
39582 V .••••••. 17 
39582 w .••••••• 17 
39582 AE ...••• 17 
39582 AF •••••• 17 
39582 AG .••••• 17 
39582 AJ •••••• 17 
39582 BH ••••.• 17 
39582 BK ..•••• 17 
39582 BL •••. ~-.11 
39582 BM •••.. 17 
39582 BV ••••.• 11 
39582 BW •••.•• 17 
39590 ••••••••• 19 
39590 D •••••.•• 19 
39590 G ..••••.• 19 
39590 H .•.••••. 19 
39590 J ••.• · •••• 19 
39590N •••••••• 19 
39590 P .••••••. 19 
39590 R ••••••.• 19 
39590 5 •••••••• 19 
39590T .•••.••• 19 
39590 X.. . . • • • 19 
39591 A ••••••• 19 
39591 B •.••••• 19 
39591 H ••••••• 19 
39591 K. • • • • • • 19 
39591 L •.••••• 19 
39592 AA •••••• 21 
39592 AB •••••• 27 
39592 AC •••••• 27 
39592 AD •••••• 27 
39592 AF ....... 27 
39592 AG 3 •••• 27 
39592 AH .••••• 27 
39592 AK ••••• 27 
39592 AL ...... 27 
39592 AM ••••• 27 
39592 AR 2 •••• 27 
39592 AR 4 •••• 27 

Part No. 

Teil Nr. 

Page 

Seite 

39592 AR 8 •••• 27 
39593 c ....... 17 
39593 D ••••••• 17 
39593 H ••••••• 17 
39594 G.... • • • 17 
39594 H ••.•.•• 17 
39594 N ••.••••• 19,21,23 
39594 R •.•••••• l7 
39595 ••••••••• 17, 31 

G 39635 MB .•••.• 10,21 
39855 •••••••.• 25 
39856 B ••••••• 17 
39857 A ••••.•• 17 
39857 c ....... 17 
39857 E....... 17 
39857 J •.•••••• 17 
39857 L •....... 17 
3 98 57 M •• _. • • • • 17 
39857 N ••••••• 17 
43139 A ••.•••• 17 
51257 H ••••••• 17 
53634 ••••••••• 21 
53634 c ....... 21-,37 
90075.P ......... 33 
90557 .......... 29 
90561 F •••••••• 33,34 
90561 G ..•.•••• 33 
90561 K •••••••• 29,31,34 
90709 p ••..•.. .33 
90709 PA ••••••• 33 
90709 PB ••••••• 33 
90953 N-800 •••• 33 
95002 ••••••.••• 33 
95051 •••••••••• 35 
95052 ........... 31 
95151 •••• ~·····35 
95153 •••••••••• 33 
95173 •••••••••• 35 
95250 •••••••••• 35 
95257 •••••••••• 33 
95290.; •••••••• 33 
95321 Z~ •••••• ~31 
95322 z ........ 33 
95331 z ... · ..... 33 
95653 •••••••••• 33 

40 

Part No. 

TeH Nr. 

Page 

Seite 

95750 .•.••••••.• 33 
95752 .••••••••. .-33 
95910 ••.•••••.• .; .37 
95953 z ..•••• ~ .. 33 
96100 •••••••••.• 33 
96121 z ......... 33 
96300 •••••••••.• 25 
96508 ••••.•••••• 25 
96900 •••••••.••. 33 
96901 z ......... 33 
96928 ••••••.••.• 29 
99265 ..•••.•••.• 29 
99313 •••••••••.• 33 
99344 z .... : .... 33 
99354 z ......... 33 
99563 A-155 ••••• 35 
99578 G ........ 33 
99611 F .••••••• 37 
99663 A.. • • • • • • 37 
99664.. • • • • . • . • 27 
99665 E ..•..•.• 37 · 
99667 c ........ 37 

- 99668. • • • • • . • • • 3_7 
99669 c .. · ...... 37 
99670 c ........ 37 
99671 •.••.•••.•. 37 
99672 ••••••••••• 37 
99673 •••••.••••• 37 
99674 ••••••.•••• 37 
99675-1500 •.•••. 34 
99675 A600 •.••• 34 
99675 p •••••... 35 
99676 G •• ~ ••••• 37 
99677 D •••.•••• 37 
99683 c ........ 34 
99683 E .••.•••• 35 
99683 H-155 - .... 34 
99683 J .· ......•. 35 
99683 K ••••.••.• 35 
99683 M ••...•..• 34 

1192011 •••••••••. 34 
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WORLDWIDE SALES AND SERVICE 

Union Special Corporation maintainssalesandservicefaciliHes through­
out the world. These offices will aid you in the selection of the right 
sewing equipment for your particular operaHon. Union Special Corpo­
ration representatives and service technicians are factory trained and 
are able to serve your needs promptly and efficiently. Whatever your 
location, there is a qualified representative to serve you. 

Corporate Office: 

European Distribution Center: 

Finest Quality 

One Union Special Plaza 
Huntley, ll60142 
Phone:708•669•5101 
Fax: 708•669•1096 

Union Special GmbH 
Raiffeisenstrasse 3 
D-71696 Moglingen, Gennany 
Tel: 49•07141-247•0 
Fax:49•7141•247•100 

Brussels, Belgium 
Charlotte, N.C. 
Commerce, CA 
El Peso, TX 
Hong Kong, China 
Huntley, IL 
Leicester, England 
Ulle, France 
Miami, FL 
Milan, Italy 
Mission, TX 
Moglingen, Gennany 
Montreal, Quebec 
Osaka, Japan 

Other Representatives throughout 
all parts of the world. 
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