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IMPROVEMENTS ON CHAIN CUTTER "KLIPP-IT" GA 29480 KF

VERBESSERUNGEN AN FADENABSCHNEIDER "KLIPPAB" GA 29480 KF

1. In order: to prevent breakage,the lower knife 1. Um ein Brechen zu- verhindern,wurde das Unter-
34749 X was énlarged in the area (@ and messer 34749 K 'im Bereich ({)) verbreitert und
2. increased in thickness (@) from 0,5 mm to 2. in der Dicke (@) von 0,5 mm auf 0,6 mm ver-
0,6 mm. ) starkt.
3. For improving thread catching, the second 3. Um das Fadenfangen zu verbessern,wurde der
hook. (@) was widened by 0,5 mm. 2. Haken (® um 0,5 mm verlingert.
4. To improve the guidance following changes 4. Um die Standzeit der Fihrung zu verbessern,
£ were done : : wurden folgende Anderungen durchgefihrt :
SR " a) Screw 99362 replaced by Screw 99318 A ((®) a) Schraube 99362 wurde durch Schraube 99318 A
and a "Superhard" guiding bushing " (@) ersetzt und eine "Superhart *-Fithrungs-
34768 KA (@) was added. buchse 34768 KA (@) kam neu hinzu.
b) ' Screw 99275 replaced by Screw 99318 A (@) b) Schraube 99275 wurde durch Schraube 99318 A
arid the guiding washer 34768 K ((®) is now (@ ersetzt und die Fihrungsscheibe 34768 K
"Superhard". (@® in "Superhart " geindert.

"; : Union Special Corp. 400 North Frankiin Street, Chicago, lllinois, U.S.A., 60610, Telex 254737
; Union Special GmbH Schwabstrasse 33, D-7000 Stuttgart 1, West Germany, Telex 722300
DA 2397 EG 5.82 Printed in West Germany © Union Spcciai GmbH 1982
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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 "Z2'", Example: ''Style 34700 KG".
Special Style numbers contain the letter "Z'.

When only minor changes are made in a standard ma~ '
chine, a "Z" is suffixed to the Standard Style number.
Example: ""Style 34700 KGZ"

Styles of machines similar in construction are grouped
under a Class number which differs from the Style
number, in that it contains no letters.

Example: ""Class 34700".

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
this Class. Refererce to direction, such as right, left,

. front, back, etc., are given from the operator's posi-
tion while seated at the machine. Operating direction

of handwheel is clockwise. V

STYLES OF MACHINES

Two needle, cylinder bed cover seam machines with
plain-or differential -(stretch-)feed and with close
coupled puller.

Quick change, thumb screw adjustable, differential-
(stretch-)feed, therefore pucker free feeding, even
. on hard to handle materials. Easy stitch length change,
accomplished by pressing a push button and simultane -
ously turning the handwheel.Push button can be locked.

Rear needle guard driven by éeparate eccentric. No
need to readjust it, when changing the stitch length.

Adjustable looper avoid eccentric. Easy and simple
threading. Flip- up cast-off plate for threading the
looper.

Fully automatic lubrication.

34700 G

Plain feed.

For hemming pre-closed waists, necks, leg and arm
holes on men's, women's and children's underwear,
warm-up suits, swimwear, also for circular hemming
panty hose. Specially suitable for hems on garments
with pre-attached elastic strip on fabric edge.

With left and right hemming guides, adjustable for
hems from 8 - 38 mm(5/16 - 1 1/2inch) in width.
Cylinder circumference 330 mm (13 inch) including
lower puller roller.

Length of cylinder right of needle bar_§0 mm{l 31/32inch).

Sewing speed up to 5500 stltches/mm.

34700 KG
Same as 34700 G, except fitted with "KLIPP-IT"
thread trimmer for cutting top and bottom threads
and wiper for needle threads.
Prepared for automatic presser foot lifter.

34700 DG
Is similar to 34700 G, except with quick change,
thumb screw adjustable differential-(stretch-)feed.

- auf dem Firmenschild der Maschine gekennzeichnet.

BEZEICHNUNG DER MASCHINEN -

Jede UNION SPECIAL Maschine ist durch eine Typennummer
Typen-
nummern sind in Standard und Spezial eingeteilt. Den Standard -
Typen-Nummern sind ein oder mehrere Buchstaben angehé&ngt,
jedoch nie der Buchstabe "Z'". Beispiel: "Typ 34700 KG".
Spezial-Typennummern enthalten den Buchstaben "Z'",

Wenn an einer Standard-Maschine nur'geringe Verdnderungen
vorgenommen wurden, wird ein "ZU an die Standard-Typen-~
nummer ange‘hangt Beispiel: "Typ 34700 KGZ".

Maschlnentypen glelchartlger Konstruktion werden unter einer
Klassennummer -zusammengefaflt, die sich von der Typen-
nimmer dadurch unterscheidet, dafl kein Buchstabe beigefiigt
ist. Beispiel: "Klasse 34700".

HINWEISE FUR DIE BENUTZUNG DES KATALOGS

Dieser Katalog gilt besonders fiir die darin aufgefiihrten-
Standard-Maschinentypen. Er kann unter Umst&nden auch

fir einige Spezial-Maschinentypen dieser Klasse verwendet
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.

MASCHINEN TYPEN

Zweinadel-Zylinder -Uberdecknahtmaschinen mit Einfach-oder

Differential -(Streck -) Transport und mit Puller dicht hinter .
dem Drickerfusl.

Der Differential-(Streck-)Transport ist durch Randelschraube
schnellverstellbar, daher verzugsfreier Materialtransport,
auch bei empfindlicher Ware. Einfache Stichlangendnderung
durch Driicken eines Druckknopfes und gleichzeitiges Drehen’
des Handrades. Der Druckknopf kann verriegelt werden.

Der hintere Nadelanschlag wird durch einen besonderen Exzenter

angetrieben. Es entf&llt ein Nachstellen bei Stichldngenédnderung.’

Einstellbarer Greiferseitwegexzenter. Einfache und leichte
Einfadelung. Abzugsplatte fir Greiferfaden nach obenaus-
schwenkbar.

Vollautomatische Schmierung.

34700 G

Einfachtransport.

Zum S&umen von geschlossenén Biinden, Hals -, Bein-und
Armausschnitten an Herren-, Damen-und Kinderunter-
wésche, Trainingsénzugen, Badeanziigen, sowie zum Rund-
sdumen von Strumpfhosen. Besonders geeignet fir Sdume
an Bekleidung mit vorher an der Stoffkante angen&dhtem
Gummiband.

Mit linkem und rechtem Saumanschlag, einstellbar fir
Saumbreiten von 8 - 38 mm.

Zylinderumfang 330 mm einschlieflich unterer Pullerrolle.

Zylinderlange rechts der Nadelstange 50 mm.

Standardnadelentfernung 8, 12 und 16 ga.

Stichzahl bis 5500 Stiche/min.

34700 KG
Wie 34700 G, jedoch ausgeriistet mit "KLIPPAB" Faden-
abschneider fir Ober-und Unterfdden und Fadenzieher fiir
Nadelfdden.
Eingerichtet fir automatische Drickerfulliftung.

34700 DG
Wie 34700 G, jedoch mit durch Réandelschraube schnell-
verstellbarem Differential-(Streck-) Transport.



34700 KDG
Is similar to 34700 KG, except with quick change,
thumb screw adjustable differential ~(stretch-)
feed.

NEEDLES

Each UNION SPECIAL needle has both a type and a size’

nuraber. 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, measured in hundreds of a
mm respectively in thousandths of an inch, midway
between shank and eye.

Collectively, type and size number represent the com-
plete symbol, which is given on the label of all needles
packaged and sold by Union Special Corporation.

The standard recommended needle is Type 121 GUS.
On request the machines can be equipped with Needle
Type 121 GWS with a sharp tip.

Below is the description and sizes available of the rec-
ommended needle.

Type No. Description

121 GUS Round shank, round point, ball tip, double
) groove, blade increased, ball eye, spotted,
struck groove, chromium plated.
Sizes 70/027, 80/032, 90/036.

121 GWS Round shank, round point, sharp tip, double
groove, blade increased, ball eye, spotted,

struck groove, chromium plated.

Sizes 60/024, 65/025, 70/027, 80/032,90/036,

121 GXS Similar to 121 GWS, except with enlarged
spot and without ball eye.
Sizes 60/024, 65/025, 70/027.

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:

" 1000 needles, Type 121 GUS, Size 80/032 ",

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

Success in the operation of Union Special machines can
be secured only by use of néedles packaged under our
brand name, UNION SPECIAL which is backed by a rep-
utation for producing highest quality needles in mate-
rials and workmanship for more than three-quarters

of a century.

L UBRICATION

The oil has been drained from the
machine before shipping, and the
reservoir must be filled before
beginning to operate. Use the oil
whichis delivered withthe acces-
sories from Union Special. We rec-
ommend Prorex 39 manufactured
by Mobil Oil Company.

Oil is filled at the plug screw (A,
Fig.1), the level is checked at the
right gauge at the front of the
machine. Maintain the oil level
betweenthe red lines of the gauge.
The machine is automatically lu-
bricated and no oiling other than
keeping the main reservoir filled
is necessary.While operating the
oil must bubble inthe lucite window
(A, Fig.2 and Fig.3) under the ma -
chine arm. If oil does not bubble
when machine is running, the oil
pump is inoperative.

A daily check before the morning F|g1

start should be made and oil
added if required.

34700 KDG.

Wie 34700 KG, jedoch mit durch Réndelschraube schnell-
‘'vérstellbarem Differential-(Streck-) Transport.

NADELN

Jede UNION SPECIAL Nadel hat eine Typen und eine Dicken-
nummer. Die Typennummer bezeichnet die Art des Nadelkol~

‘bens,der Spitze,der Linge, der Rinne, der Oberfliche und
“andere Einzelheiten, Die Dickennummer, im Nadelkolben ein-
" geprégt, gibt den grofliten Durchmesser der Nadelklinge in

hundertstel Millimeter bzw. in tausendstel inch an, gemessen _

“in der Mitte zwischen Kolben und Ohr.

Typen-und Dickennummer zusammen ergeben die yollst'fc{r;,dige
Nadelbezeich‘ﬁ\}ng, die auf jedem Etikett von durch Union
Special gepaékfen und verkauften Nadeln steht. ) ) )
Die empfohléne Standardnadel ist die Type 121 GUS.Auf Wunsch

. kénnen'die Maschinen auch mit der Nadel Type 121 GWS ,r_hit

scharfer Spitze ausgeriistet werden.

Nachfolgend finden Sie die Beschreibung und die erhé&ltlichen
Dicken der empfohlenen Nadeln.

Typen Nr. Beschreibung

121 GUsS Rundkolben, Rundspitze, Kugelspitze zwel
gerade Rinnen, Schaft verdickt, Ohr verdickt,-
Hohlkehle, geprégt, verchromt. )
Dicken 70/027, 80/032, 90/036.

121 GWS Rundkolben, Rundspitze scharf, zwei gerade
Rinnen, Schaft verdickt, Ohr verdickt, Hohl-
kehle, goprigt, verchromt.

Dicken 60/024, 65/025,70/027, 80/032, 90/036.

121 GXS Wie 121 GWS, jedoch it vergroBerter Hohl-.
kehle, Ohrpartie nicht verstarkt."
Dicken 60/024, 65/025, 70/027. -

Um Nadelbestellungen richtig und prompt ausfithren zu kénnen
senden Sie bitte eine leere Nadelpackung oder eine Musternadel

ein, oder geben Sie Typennummer -und Dicke an. Benutzen Sie

dazu die Beschreibung auf dem Etikett der Nadelpackung. Eine-
vollstéandige Bestellung wiirde z. B. lauten:

" 1000 Nadeln, Type 121 GUS, Dicke 80/032 .

Die Wahl der richtigen Nadeldicke richtet sich nach der Starke
des verwendeten Nédhfadens. Der Faden soll frei durch das

Nadelohr gleiten um eine gute Stichbildung zu gewé&hrleisten.

Ein gutes Ergebnis beim Betrieb von Union Special Maschinen
ist nur bei Verwendung von Nadeln sichergestellt, die unter
unserer Markenbezeichnung UNION SPECIAL gepackt sind.
Union Special Nadeln tragen den Ruf héchster Pré&zision in
Material und Herstellung seit iber 75 Jahren.

OLEN

Vor dem Versand wurde das Ol aus
der Maschine abgelassen, der Ol-
behdlter muR deshalb vor der Inbe-
triebnahme gefiillt werden.Beniitzen
Sie dazu das im Zubehdér von Union
Special mitgelieferte O1.Wir empfeh-
len Prorex 39 der Mobil Ol AG.

Das Ol wird durch die Verschraubung
(A,Fig.1) eingefiillt, der Olstand wird
am Olschauglas vorne an der Ma-
schine gepriift. Der Olspiegel muf

zwischendenbeidenroten Liniendes

Schauglases gehalten werden.Die Ma -
schine wird automatisch geschmiert,
es ist nichts weiter notwendigals den
Olbehalter gefullt zu halten.Wahrend
des Ndhens miissen sich im Olschau-

schinenarm Blasen zeigen. Wenndas
Ol beim Betrieb der Maschine nicht
sprudelt, wirkt die Olpumpe nicht.

Prifen Sie jeweils vor der morgend-
lichen Inbetriebnahme den Olstand und
filllen Sie, wenn notwendig, Ol nach.

glas (A, Fig.2 u.Fig.3) unter dem Ma -
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THREADING

The machines are threaded according to Fig. 2 and
Fig. 3. Fig.2 shows the manner in whlch a machine
without Klipp-It is threaded.

Fig.3 shows the manner in which a machine with
Klipp-it is threaded.

When pressing lever (B, Fig.4) the 1ooper cast-off
plate (C, Fig. 4) swings up for threading.

After threading push looper cast-off plate (C, Fig.4)
at lever (D, Fig. 5) back into its position.For cleaning
the take -up and cast-off plate, the cast-off plate can
be fully swung up by pressing lever (B, Fig.4),
removing the cloth plate and unscrewing the stop
screw (A, Fig. 6) until the plate contacts the machine
bed.

MAINTENANCE

When the machine is operated eight hours daily,
the first oil change has to be made after six weeks,
Then the oil must be changed every six months.

The magnetic plug screw for draining the oil is
located in the bottom cover (A, Fig. 7). It is
designed to accumulate metallic foreignmaterials.
It must be cleaned at every oil change.

EINFADELN
Die Maschinen werden nach Fig.2 und Fig.3 eingefddelt.
Fig.2 zeigt das Einfddeln einer Maschine ohne Klippab.

Fig.3 z.eigt das Einfadeln einer Maschine mit Klippab.

Durch Driicken des Hebels (B, Fig. 4) kann die Faden-
aufnehmerplatte (C, Fig. 4) zum Einfddeln nach oben
ausgeschwenkt werden.

Nach dem Einfédeln wird die Fadenaufnehmerplatte (C,
Fig.4) am Hebel (D, Fig. 5) wieder in ihre Ausgangs-
stellung zuriickgedriickt. Zum Reinigen des Fadenauf-
nehmers kanndie Fadenaufnehmerplatte (C,Fig.4) ganz
ausgeschwenkt werden, indem man den Hebel (B,Fig.4)
driickt, die Stoffplatte entfernt und die Anschlagschraube
(A,Fig.6) soweit herausdreht bis die Platte am Gehduse
anschlagt. ‘

Fig.8

WARTUNG

Bei einer tdglichen Einsatzdauer der Maschine von acht
Stunden, ist der erste Olwechsel nach sechs Wochen vor -
zunehmen. Danach soll das Ol alle sechs Monate ge-
wechselt werden.

Die magnetische Verschlulschraube zum Ablassen des
Ols befindet sich in der Bodenplatte (A, Fig.7). Sie hat
die Aufgabe metallische Fremdkorper-anzuziehen. Sie
mufl bei jedem Olwechsel gereinigt werden.



MAINTENANCE (Continued)

The main oil filter (D, Fig. 8) and the oil filter
(B, Fig.9) have to be cleaned in petroleum at
every oil change.

The main oil filter (D, Fig. 8) is accessible by
loosening screw {B)and (C). The oil filter (B,Fig.9)
can be removed by turning it counter clockwise.

For the daily cleaning of machine, remove the
cover (A, Fig. 9}.

From time fo time!the»cqol_ing ribs of the bottom
cover have to be cleaned and the fan blades of the
ha.ndwh'eel have to be blown out'\ivith compressed

WARTUNG (Fortsetzung)

Der Hauptolfilter (D, Fig. 8) und der Olfilter (B, Fig.9)
miissen bei jedem Olwechsel in Petroleum gereinigt
werden.

Dér Hauptslfilter (D,Fig.8) ist nach Losen der Schrauben
(B) und (C) zugdnglich. Der Olfilter (B, Fig.9) wird durch
Drehen im Gegenuhrzeigersinn entfernt.

Fiir die tdgliche Reinigung der Maschine entfernen Sie
den Verschluf -Stopfen (A, Fig. 9).

Von Zeit zu Zeit miissen die Kithirippen an der Grund-
platte gereinigt und die Liifterfliigel am Handrad mit
Pressluft ausgeblasen werden.Dazu mufl der Riemen-
schutz (A, Fig,10) und das Luftleltblech (B, Fig. 10)
entfernt werden.

Fig.10

The lubricating grease for the needle bearings
(A and B, Fig. 10 A) for the puller drive, has
to be renewed every 6 months,

Fig.10A

Das Wilzlagerfett der Nadellager (A und B,Fig. 10 A)
fiir den Pullerantrieb mufl alle 6 Monate erneuert
werden.




3 - ADJUSTING INSTRUCTIUND . EINOSTELLANLEITUNG

ALIGNING NEEDLE BAR . AUSRICHTEN DER NADELSTANGE.
1. . Insert a new set of needles, type and size spec- 1. Selzen Sie einen neuen Satz Nadeln entspréchender Type
ified. und Dicke ein.
2. Loosen screw (A, Flg 11) and turn needle bar until 2. Lbsen Sie die Schraube (A, Fig. 11) und drehen Sie die
‘the needles center the needle holes of throat plate. " Nadelstange so, daR die Nadeln mittig in die Stichlécher
. . ‘ . . ‘ einstechen. )
3. Retighten screw (A, Fig. 11). ) 3. Ziehen Sie die Schraube (A, Fig. 11) wieder an.

" Fig.12.

Fignn - ;

‘ SETTING THE LOOPER - GREIFEREINSTELLUNG. :
When the looper (Fig. 12) is at its farthest.position to-  Wenn der Greifer (Fig.12) in seiner rechten Endstellung ist, ;
the right, .the distance ""A" from center of the right muf der Abstand "A'! zwischen Mitte rechter Nadel und :
3 needle to the looper point must be 3/16 inch = 4, 8 mm Greiferspitze bei 8, 10 und 12 ga. Maschinen 3/16 inch =
b4 on 8, 10 and 12 ga.machines and 5/32 inch = 4, 0 mm 4,8 mm und bei 16 ga. Maschinen 5/32 inch = 4, 0 mm sein.

on 16 ga.machines. ' :

Loosen clamp screw (B, Fig. 12) for this ad_]ustment Diese Einstellung kann nach Lésen der Pratzschraube (B,
3 and move looper holder as required. Retighten clamp . Fig.12) und’ Verschieben des Greiferhalters gemacht werden.
3 screw. ) Ziehen Sie die Pratzschraube wieder an.

: Looper gauge 21225-3/16 for 8, 10 and 12 ga machines Fiir die Einstellung ist die Greiferlehre 21225-3/16 bei 8, 10
: and looper gauge 21225-5/32 for 16 ga.machines can be und.12 ga Maschinen und die Greiferlehre 21225~ 5/32 bei 16
used advantageously in making this adjustment. ga Maschinen von Vorteil.

SETTING HEIGHT OF NEEDLE BAR EINSTELLUNG DER NADELSTANGENHOHE

The height of needle bar is correct when the looper point Die Nadelstangenhshe ist richtig eingestellt, wenn die Greifer-

at its travel from right to left is 1 mm = . 040 inch left spitze bei ihrem Weg von rechts nach links 1 mm links der

of the left needle (Fig. 13) and the top of the needle eye linken Nadel steht (Fig. 13) und Oberkante Nadelshr und Unter-

3 is even with the underside of the looper. Loosen screw kante Greifer in gleicher Hohe stehen. Lésen Sie fiir diese

] (A, Fig. 11) for this adjustment and move needle bar up Einstellung die Schraube (A, Fig.11) und schieben Sie die

;{ or down as required. Retighten screw (A). Nadelstange nach Bedarf nach oben oder unten. Ziehen Sie die

1 Schraube (A) wieder an.

- Care must be taken not to disturb the alignement of the Beachten Sie, daf bei dieser Einstellung die Nadelstange nicht
needle bar while making this adjustment. ) verdreht wird. )

i 0.04 inch Right Needle and Looper  Rechte Nadet und Greifer
) il as seen from the von der LINKEN SEITE

LEFT END der Maschine

of the machine

Tmm

Looper

Greifer Right Needle

:/Rechte Nadel

4\ No Distance

-: Kein Abstand

Scarf :
Hohlkehte ™—L 5

~Left Needle \ \
Linke Nadel

Fig.13 | Fig. 14
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SETTING THE LOOPER TO THE BACK OF NEEDLE

SEITLICHE GREIFER EINSTELLUNG

On its travel from right to left the looper point must
pass as close as possible to the rear of the right
needle (Fig. 14).

This adjustment can be made by loosening clamp screw
(B, Fig. 12) and rotating the looper holder as required.
Retighten the ¢lamp screw. Always check the looper
g-ziuge setting after setting the looper to back of the nee-
dle, and conversely, always check the setting of the ’
looper to the back of the needle after setting the looper
gauge. : ‘

Right Needte
Rechte Nadel

Needle Guard
Nadelanschlag

pruferuble 0.02inch
vorzugsweise 0.5mm

Fig.16

SETTING THE REAR NEEDLE GUARD

Theé rear needle guard is set correctly when the looper
point, on its travel from right to left, reaches the right
side of the right needle, and the needle point is guided
in a length of 0,5 - 1 mm = .02 - .04 inch on the verti-
cal face of the needle guard (Fig. 16 and Fig. 17).

The rear needle guard can'be adjusted by loosening
screws (A and B, Fig. 15). Retighten screws.

Make sure, that the needle guard holder has no axial end
play when tightening screw (B, Fig. 15).

A readjustment of the rear needle guard is not necessa~
ry when the stitch length is changéd.

preferable 0.040inch
vorzugsweise 1,0mm

Front Needle Guard .
Vorderer Nadelanschlag

Fig.19

Fig.20

. . Needle Guard
Looper . Nadelanschlag /'\

Eine Neueinstellung des hinteren Nadelanschlags ist be1

Dle Greiferspitze muB -bei ihrem Weg von rechts nach links
dicht hinter der réchten Nadel vorbelvehen (Fig. 14)

Dieseinnstellung erhalt man durch Lésen der Pratzsch‘raube.

. (B, Fig. 12) und entsprechendes Verdrehen des Greiferhalters.

Ziehen Sie die Schraube wieder an. Uberprifen Sie immer den
Greiferabstand nachdem Sie den Greifer zur Nadelrickseite
eingestellt haben und umgekehrt, priifen Sie immer die Stellung
des Greifers zur Nadelriickseite, wenn Sie den Grei_fefrabstand
eingestellt haben. '

Right Needle Looper -
Reg_hte Ngdel 0.020-0.040 inch Greifer
oo 05{-1 mm

—

\ Front Needle Guard
Vorderer Nadelanschlag

“Fig.18

EINSTELLUNG DES HINTEREN NADELANSCHLAGS

Der hintere Nadelanschlag ist richtig eingestellt wenn die
Greiferspitze bei der Bewegung von rechts nach links die

‘rechte Seite der rechten Nadel erreicht hat und die Nadel

noch 0,5 - 1 mm.an der senkrechten Fléche des Nadelan-
schlags gefihrt wird (Fig..16 und Fig. 17).

Der hintere Nadelanschlag kann nach Lésen der Schrauben
(A und B, Fig. 15) elngestellt werden. Ziehen Sie die Schrauben
wieder an.

. Beachten Sie beim Festziehen der Schraube (B, Fig. 15) dag

dér Nadelanschlaghalter axial kein Spiel hat.

Stichléngendnderung nicht erforderlich.

Fig. 21




SETTING THE FRONT NEEDLE GUARD

The front needle guard is set correctly to height, when the
distance between the upper edge of the guard and the under-
side of looper is approximately 0,5 - 1,0 mm (0.020 -

0. 040 inch) (Fig. 18).

The distance to the front of the needles is set according to
Fig. 19.

The front needle guard can be adjusted by loosening
screws (A and B, Fig.20). Retighten screws.

SETTING THE LOOPER THREAD TAKE-UP

Set the looper thread take-~up, so that the looper
thread is cast off, when the needle tip of the
left needle on its downward travel is approx.
2/3 below the upper edge of the looper (Fig.22).

Make sure, that the take-up discs are in the

Left Needle
-~ Linke Nadet

EINSTELLUNG DES VORDEREN NADELANSCHLAGS

Der vordere Nadelanschlag ist in der IIohe richtig eingestellt,
wenn zwischen Anschlagoberkante und Greiferunterkante ein
Abstand von ca. 0,5 - 1,0 mm ist (Fig. 18).

y {
Der Abstand zur Vorderseite der Nadeln wird nach Fig. 19
eingestellt.

Der vordere Nadelanschlag kann nach Ldsen der Schrauben
(A und B, Fig.20) eingestellt werden. Ziehen Sie die Schrauben
wieder an.

EINSTELLUNG DES FADENAUFNEHMERS

Der Fadenaufnehmer wird so eingestellt, dal der
Greiferfaden abspringt, wenn die Nadelspitze der

- linken Nadel bei ihrer Abwéartsbewegung ca.2/3 unter-
halb der Greiferoberkante steht (Fig. 22). '

Beachten Sie, dal die Aufnehmerscheiben miftig im

center of the slot of the cast-off support plate.

By moving the thread guides (A, Fig. 21) in

2 direction of the arrow, more looper thread
A will be drawn off.

The finger {B, Fig. 21) controls the looper /
3 thread after 'cast-off', it prevents the looper Looper
3 thread from being wiped under the blade ofthe  Greifer

looper, when the looper moves from the right
to the left. :

3 Note, that the finger (B) is exactly in the

: center of the take -up discs.

SETTING THE FEED. DOGS

3/64inch
1,2mm

Fig. 24

The feed dogs (plain feed Fig. 23) and (differential feed
Fig. 23 A) should be set to rise approximately 1,2 mm =
3/64 inch above the throat plate, at the highest point of
travel.

This adjustment is made with screws (A, Fig. 24 and
Fig. 24 A).

The feed dogs are centered across the-line-of -feed to
have equal clearance on all sides at the feed slots in
the throat plate. For this adjustment. loosen screw
(B,Fig.24 and Fig.24 A)and position feed dogs as re-
quired. Retighten screws. The differential feed dog
can he set in line-of-feed to the front or to the rear by
loosening screws (C, Fig. 24 A) and rotating eccentric
(D) in sewing direction. Retighten screws (C).
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Fig. 22

\2 Schlitz der Fadenabzugsplatte stehen.

"3 Durch Verschieben der Fadenfiihrungen (A.'Fig. 21)
1 in Pfeilrichtung nach vorne wird mehr Greiferfaden
‘3 abgezogen. :

Mit dem Finger (B, Fig. 21) wird der Greiferfaden nach
dem '"Abspringen' kontrolliert, er verhindert, da der
Greiferfaden unter die Greiferklinge gezogen wird, wenn
‘sich der Greifer von rechts nach links bewegt.

Beachten Sie, dafl der Finger (B) genau mittig zwischen
die Aufnehmerscheiben gestellt wird.

EINSTELLUNG DéR TRANSPORTEURE

3/64inch
1,2mm
4

Fig.24A

Die Transporteure (Einfachtransport Fig.23) und (Differential-
transport Fig. 23 A) werden so eingestellt, daB sie in ihrer
héchsten Stellung etwa 1,2 mm iber die Stichplattenoberflidche
ragen. '

Die Einstellung wird mit denSchrauben (A, Fig.24 und Fig.24 A)
gemacht.

Die Transporteure werden seitlich in den Stichplattenschlitzen
so vermittelt, dafl sie an allen Stellen freigéngig sind.Dazu lost
man die Schrauben (B, Fig. 24 und Fig. 24 A) und verschiebt die
Transporteure entsprechend. Ziehen Sie die Schrauben wieder
an. Der Differentialtransporteur kann nach Losen der Schraube
(C.Fig.24 A) und Drehen des Exzenters (D) in Ndhrichtung vor-
oder zurtickgestellt werden. Ziehen Sie nach dieser Einstellung
die Schraube (C) wieder an.




Fig. 25

SETTING THE STITCH LENGTH

The stitch length is changed by pressing push button
(A,Fig.25)and simultaneously rotatinghandwheel (C).
The push button (A) engages within one revolution of
the handwheel and the stitch length change starts.Ro-
tating the handwheel clockwise shortens the étitch, ro-
tating it counterclockwise increasés the stitch.

Before the machine leaves the factorythe stitéhlength
change mechanism is locked. When removing cover (B,
‘Fig.25)and loosening screw (B,Fig.26) with the hexa-
gon socket wrench, which is delivered with the machine,
lever (E, Fig.26) can be swung in the direction of the
arrow, unlocking the stitch length change mechanism.

After setting the desired stitch length, the mechanism
can be locked again, if necessary.

DIFFERENTIAL FEED
(ONLY FOR MACHINES WITH DIFFERENTIAL FEED)’

The differential feed ratio is set with regulating screw
(A,Fig.27). Turning the screw clockwise increases the

amount of differential, turning it counterclockw1se de-

creases the differential feed.

NOTE: EVERY CHANGE OF STITCH LENGTH OR
DIFFERENTIAL FEED RATIO NECESSITATES TO

CHECK THE CLEARANCE OF THE FEED DOGS IN
THE THROAT PLATE SLOTS.

DIFFERENTIALTRANSPORT ) K

Fig.26 S

EINSTELLUNG DER STICHLANGE

Die Stichlénge wird durch leichtes Dricken auf den Knopf
(A, Fig.25) und gleichzeitiges Drehen des Handrades (C)
eingestellt. Nach spadtestens einer Umdrehung des Hand-
rades rastet der Knopf (A) ein und die Stichverstellung be-~
ginnt.Drehen des Handrades im Uhrzeigersinn verkleinert
den Stich, drehen im Gegenuhrzeigersinn vergréBert ihn.

Vor dem Versand der Maschine wird die Stichldngen-
verstellung blockiert. Entfernt man den Deckel (B,Fig.25)
und 16st mit dem mitgeliefertenSechskantschraubendreher
die Schraube (D,Fig.26)kann der Hebel (E, Fig.26) in Pfeil~
richtung nach links geschwenkt werden und die Arretierung
der Stichldangenverstellung ist aufgehoben. . 1

Nachdem Einstellen der gewiinschtenStichldnge kann, wenn ]
notwendig,die Stichlangenverstellung wieder blockiert werden,

(NUR FUR MASCHINEN MIT DIFFERENTIALTRANSPORT)

Die Differentialwirkung wird mit der Reguherschraube (A,

-Fig.27) eingestellt. Dreht man die Schraube im Uhrzeiger>

sinn vergroéBert sich die Differentialwirkung, dreht man im
Gegenuhrzeigersinn,” verkleinert sie sich.

BEACHTEN SIE: NACH JEDEM VERSTELLEN DER STICH-
LANGE ODER DER DIFFERENTIALWIRKUNG MUSS GE-
PRUFT WERDEN OB DIE TRANSPORTEURE IN DEN
STICHPLATTENSCHLITZEN FREIGEHEN.

0 .02 inch

J OSmm

fsresser bar conn? :
Drf. Stangen Verbdg. Fl 9 29
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The thread tension release is set correctly when it begins
to function as the presser foot is raised to within 3 mm=
1/8 inch.of the end of its travel and is entirely released
when the presser foot has reached its highest position.

If adjustment is needed, loosen tension release lever
screw (A, Fig.28), located at the back of the machine
and move .tension disc separator as required.Retighten
‘screw. After adjustment, there should be no bind at

any point.

THREAD TENSION

Pull the needle thréads through the eyelet and set the
tension to produce uniform stitches on the underside of
the fabric.

The tension applied to the looper thread should be just
sufficient to steady the thread. .

‘SETTING THE NEEDLE
THREAD FRAME EYELET
AND TAKE-UP WIRE

Set the needle thread frame eyelet
bole (A, Fig.30) 19 mm = 3/4 inch
above the center of mounting screw -
(B, Fig.30). Lower it for more
needle 'thread, raise it for less
needle thread in the stitch. Set the
needle threadtake -up wire (C,Fig,30)
as low as‘poésible.Raising the take -
up wire increases the needle thread
loqp'.

Fig.30A

SETTING THE PULLER AND PRESSER FOOT LIFTER

Die Fadenentspannung ist richtig eingestellt, wenn sie auszu-
losen beginnt wenn der Driickerful etwa 3 mm vor dem obers-
ten Ende seiner Bewegung steht und mufl ganz ausgelsst haben,
wenn er in der héchsten Stellung ist,

Wenn eine Einstellung notwendig ist, 16sen Sie die Klemmschraube
(A, Fig. 28)im Spannungsauslésehebel auf der Riickseite der Ma-
schine und stellen denSpannungsscheibentrenner in die gewilinsch-

~ te Position, Befestigen Sie die Schraube. Nach dieser Einstellung

sollte in keiner Position irgend ein Schwerpunkt sein.

FADENSPANNUNGEN

Ziehen Sie die Nadelfdden durch die Fadenfiihrungen und stellen
Sie die Spannung so ein, dafl auf der Unterseité des Stoffes ein
gleichmaBliger Stich erzielt wird. ‘

Die Greiferfaden;pannung wird gerade so stark eiﬁgestellt, daf
der Faden ganz leicht gespannt ist und gleichmé&Big ablduft.

EINSTELLUNG DER NADELFADEN -

FUHRUNG AM GEHAUSE UND DES
NADELFADENABZUGSBUGELS

Stellen Sie die Nadelfadenfihrung am
Gehduse (A, Fig. 30) 19 mm hoch zur
Mitte der Befestigungsschraube (B,
Fig. 30) ein. Wird die Fadenfiihrung
tiefer gestellt bekommen Sie mehr
Nadelfaden in die Naht. Durch Héher -
stellen erreichen Sie das Gegenteil,
Stellen Sie den Nadelfadenabzug (C,
Fig.30) so tief wie moglich.Wird der
Nadelfadenabzugsbiigel nach oben ver-
stellt, wird die rechte Nadelfaden-
schlinge grofBler.

Fig.‘3OC
Fig.30B

EINSTELLUNG DER PULLER-UND DRUCKERFUSSLIFTUNG

1. ). Machines without KLIPP-IT.

Insert a ply of fabric between upper and lower puller
roller. Loosen screw (S, Fig. 30 C) then set the puller
presser bar collar {A, Fig. 30 A) by means of ad-
justing screw (B, Fig.30 A) so, that the Histance (J,
Fig.30 A) between screw (K, Fig. 30 A) and hand lever
(H.Fig.30 A) is 0,2 - 0,5 mm (. 008 - . 020 inch), at
the same time the upper puller roller must rest upon
fabric.Secure screw (B,Fig.30 A)with nut (C,Fig.30 A).
Retighten screw (S, Fig. 30 C).

Set the presser bar connection and guide (L, Fig. 30 A)
so that puller roller and presser foot are lifted simul-
taneously when actuating the presser foot lifter lever
and the presser foot is resting on the throat plate.

1.) Bei Maschinen ohne KLIPPAB,

Legen Sie eine Lage Stoff zwischen die obere und untere Puller-
rolle. Losen Sie die Schraube (S, Fig. 30 C) dann stellen Sie den
Mitnehmer (A, Fig. 30 A) mit der Stellschraube (B, Fig. 30 A) so
ein, daB der Abstand (J, Fig. 30 A) zwischen Schraube (K, Fig.30A)
und dem Handhebel (H, Fig. 30 A) 0,2 - 0,5 mm betrégt, dabei
mufl die obere Pullerrolle auf dem Stoff aufliegen. Stellen Sie

mit der Mutter (C, Fig. 30 A) die Schraube (B, Fig. 30 A) fest.
Ziehen Sie die Schraube (S, Fig. 30 C) wieder an.

Die Driickerfufliverbindung und Fithrung (L, Fig.30 A) mufl so
gestellt werden, daf beim Bet&tigen des Drickerfufl-Lifterhebels
DrickerfuB und Pullerrolle gleichzeitig angehoben werden, wenn
der Driickerfull auf der Stichplatte aufliegt.
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{Continued)
2.) Machines with KLIPP-IT.

Insert a ply of fabric between upper and lower puller
roller. Loosen screw (S, Fig. 30 C), set the puller presser
bar collar (A, Fig. 30 A) by means of adjusting screw (B,
Fig.30 A) so, that the distance (J, Fig. 30 A) between
screw (K, Fig. 30 A) and hand lever (H, Fig. 30 A) is

0,2 - 0,5mm (. 008 - :020 inch), at the same time the
upper roller must rest upon fabric.Secure screw (B,
Fig. 30 A) with nut (C, Fig. 30 A). Retighten screw (C,
Fig. 30 C). Set link (E,Fig.30 A) by changing the length
of the tractor cable (R,Fig.30 B) so that the distance

(G, Fig. 30 A) between link (E, Fig.30 A) and screw
(F,Fig.30 A) is 0,5 ~ 1 mm (. 020 - . 040 inch).

Now set presser bar connection and guide (L, Fig. 30 A)
so that thé distance (D, Fig. 30 A) between link (M,

_ Fig.30 A) and screw (P, Fig. 30 A)is 0,5 - 1 mm
“ (. 020 - .040 inch) when the presser foot is resting

on the throat plate.

For making this adjustment turn the handwheel in operat- )

ing direction until the needle bar is in its lowest position
and loosen screw. (Q, Fig. 30 A). Then, while holding the

presser foot down on the throat plate surface, pry up the’

presser bar connectionmand guide (L, Fig. 30 A) with a
screwdriver to obtain the required setting. Retighten
screw (Q,Fig.30 A).

PLEASE CHECK:

' The presser foot must rest on the throat plate, when the

upper puller roller is lifted with the hand lever (H,
Fig.30-A).

Fig.30E

PRESSER FOOT PRESSURE

Regulate the presser spring regulating screw (D, Fig. 30)
so that it exerts only enough pressure on the presser
foot to feed the work uniformly. The regulating screw
is located directly behind the needle bar in the head of -
the machine. The pressure exerted by the presser spring
should be slightly more than the pressure exerted by the
spring for the presser foot yielding section. Turning the
regulating screw clockwise increases the pressure,
counterclockwise decreases the pressure.

PULLER

When the stitch length is changed, the feeding motion of
the puller roller has to be changed also, in order to get
the same amount of feeding motion of feed dog and puller
roller.

To determine this proceed as follows:

Place a strip of woven fabric between presser foot and
puller rollers so that the fabric forms a loop upwardly.
Now run the machine. If the loop maintains the same
size, both feeding motions are equal. V

(Fortsetzung)
2.) Bei Maschinen mit KLIPPAB.

Legen Sie eine Lage Stoff zwischen die obere und untere Puller-
rolle. Lésen Sie die Schraube (S, Fig. 30 C), dann stellen Sie den
Mitnehmer (A, Fig. 30 A) mit der Stellschraube (B, Fig. 30 A)'so
ein, daB der Abstand (J, Fig.30 A) zwischen Schraube (K,Fig.30A)
und Handhebel (H, Fig.30 A) 0,2 - 0,5 mm betrdgt,dabei mufl die
obere Pullerrolle auf dem Stoff aufliegen. Stellen Sie mit der
Mutter (C, Fig. 30 A) die Schraube (B, Fig. 30 A) fest. Ziehen Sie
die Schraube (S, Fig. 30 C) wieder an.Die Lasche (E, Fig. 30 A)
wird durch Verdnderung der Linge des Zugseils (R, Fig. 30 B) so

_eingestellt, daB der Abstand (G, Fig. 30'A) zwischen Lasche (E,

Fig. 30 A) und Schraube (F, Fig.30 A) 0,5 - 1 mm betragt.

Die Driickerfuverbindung und Fiithrung (L, Fig. 30 A) wird nun

-so eingestellt, daf bei auf der Stichplatte aufliegendem Dricker-

fuB, der Abstand (D, Fig. 30 A) zwischen Lasche (M, Fig.30 A)
und Schraube (P, Fig. 30 A) 0,5 - 1 mm betrigt.

Zum Einstellen drehen Sie das Handrad in N&hrichtung, bis die
Nadelstange in der untersten Stellung ist und lgsen die Schraube
(Q, Fig. 30 A). Wahrend Sie nun den Driickerfu8 auf die Stich- -
platte herunterdriicken, heben Sie mit einem Schraubendreher
die DriickerfuBiverbindung und Fihrung (L, Fig.30 A) in die ge-
wiinschte Stellung. Ziehen Sie die Schraube (Q, Fig. 30 A) wieder
an. : .

BITTE UBERPRUFEN SIE:

Der Drickerfuf mufl auf der Stichplatte aufsitzen, wenn die

_obere Pullerrolle mit dem Handhebel (H.Fig. 30 A) angehoben

w1rd

DRUCKERFUSSDRUCK

Stellen Sie die Driickerfuf~-Regulierschraube (D, Fig. 30) so ein,
dafB gerade so viel Druck auf dem Drickerfuf ist,” da8 ein gleich-
m&Biger Transport gewdhrleistet wird.. Die Regulierschraube ist
direkt hinter der Nadelstange auf dem Maschinenarm. Der Druck
den die Drickerfuflifeder erzeugt, sollte gerade etwas grofer sein
als der Druck den die Feder fiir das Drickerfulseitenteil erzeugt.
Drehen der Regulierschraube im Uhrzeigersinn verstdrkt den
Druck, drehen entgegen dem Uhrzelgersmn bewirkt das Gegen-
teil.

PULLERTRANSPORT

Wenn die Stichldnge geédndert wird mufl auch die Transportbe-
wegung der Pullerrolle gedndert werden, damit Transporteur
und Pullerrolle den gleichen Weg zuriicklegen. )

Zur Bestimmung gehen Sie wie folgt vor:

Legen Sie einen Streifen Webstoff so zwischen Druckerfuﬁ und
Pullerrollen, daB er nach oben eine Schleife bildet. Nun lassen
Sie die Maschine laufen. Behd&lt die Schleife die gleiche Gréfie
sind beide Transportbewegungen ausgeglichen.
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PULLER (Continued)

When the size of the loop decreases the feedmg motion
of the puller'is too large.
When the size of the loop increases the feeding motion
of the puller is too small.

For adjusting puller roller motionloosen nut (A,Fig.30 E).
Turning screw (B, Fig.30 E) clockwise decreases the
puller roller motion, turning it counterclockwise in-"-
creases the motion. Tighten nut (A) after making this
adjustment. A

PULLER BRAKE

The puller brake is adjusted in the factory.If it is neces-

" sary to readjust it, remove screw (A, Fig. 30 D), loosen
nut (B, Fig.30 D) and screw (E, Fig.30 D) and set the
puller brake by means of nut (C,Fig.30 D) until the lever
(D,Fig.30'D) can be moved with a force of 25 N (5,5 1bf.).
Retighten all screws and nuts after making this adjust-
ment. Make sure that nut (C) does not turn whxle tight- -
ening nut’ B) -

TORQUE REQUIR EMENTS

Torque (measured in Nm)is a rotating force (in Newton)
applied through a distance by a lever (in meters).

This is accomplished by a torque wrench, torque screw-
driver etc.. There are many of these tools available,
which, when set correctly, will tighten the part to the re~
quired torque,- preventing overtightening.

A torque screw driver is avallable from UNION SPECIAL
as extra send and charge item. © .
All straps and eccentric should be t1ghtened to 2, 2 .~

2,4 Nm.

All other nuts, bolts, screws etc .should be tlghtened

by hand as tight as possible, unless otherwise notéd.

PULLERTRANSPORT (Fortsetzung)

Wenn die Schleife kleiner wird so ist der Weg des Pullertrans-
ports zu grof. '
Wenn die Schleife grofler wird,

ist der Weg des Pullertrans-
ports zu klein. :

. Zum Einstellen des Pullertransportwegs 18sen Sie die Mutter

(4, Fig. 30 E). Drehen der Schraube (B, Fig.30 E) im Uhr-
zeigersinn verkleinert den Pullertransportweg, drehen im

Gegenuhrzeigersinn vergréBert ihn..ZiehenSie die Mutter (A)

nach dieser Einstellung wzeder an.

PULLERBREMSE

Die Pullerbremse wird im Werk eingestellt. Wird eine Neu-
einstellung notwendig, entfernenSie die Schraube (A, Fig, 30 D),
losenSie die Mutter (B, Fig.30D) und die Schraube (E, Fig.30D)
und stellen Sie mit der Mutter (C, Fig. 30 D) die Pullerbremse
so ein, daf der Hebel (D, Fig. 30 D) mit einer Kraft von 25 N
bewegt werden kann. Ziehen Sie nach dieser Einstellung alle

Schrauben und Muttern wieder an.BeachtenSie beim Festziehen

der Mutter (B) da8 die Mutter (C) nicht mehr gedreht wird.

ERFORDERLICHE DREHMOMENTE

Drehmoment (gemessen in Nm) ist das Produkt aus Kraft (N)
mal Hebelarm (m).

Dies erreicht man mit einem Drehmoment -Schraubenschliissel,
Drehmomentschraubendreher usw. Es gibt viele dieser Werk-
zeuge, die, wenn das richtige Drehmoment eingestellt ist, das
entsprechende Teil auf das richtige Drehmoment anziehen und
nicht starker. ) ' )
Ein Drehmoment -Schraubendreher kann gegen extra Berechnung
von UNION SPECIAL bezogen werden.

Alle Verbindungslager und Exzenter sollen mitca.2,2 ~ 2,4 Nm
-angezogen werden.

Alle anderen Muttern,Bolzen, Schrauben usw. sollen von Hand so .

stark wie méglich angezogen werden, ,wenn mcht anders ange -
geben. .

HINTS FOR ADJUSTMENTS MADE AT THE FACTORY

These adjustments “Will be hec‘essia'fy Whén main shaft,
crank shaftand components of. the needle orlooper drive
mechanism have to be dlsassembled or replaced '

SYNCHRONIZING LOOPER AND NEEDLE MOTIONS

CHECKING THE SYNCHRONIZATION

(ONLY FOR MACHINES WITH DIFFERENTIAL FEED)

1. Set looper to its farthest position to the right.

2. Rotatethe handwheel clockwise until the looper has
moved 10mm = .40inch from right toleft (Fig.31 A).

3, Measure dimension "A", Fig.31 with a slide rule
and note it.

- HINWEISE FUR EINSTELLUNGEN‘ DI:EIM}WER_VK GEMACHT

WERDEN

Diese Einstellungen werden notwendig, wennHauptwelle Kurbel -
welle und Einzelteile des Nadel-oder Grelferantnebs ausgebaut
oder ersetzt werden missen.

Looper gt its farthest position to right
Rechte Endstellung des Greifers

Fig. 31A

Looper at its farthest position to right
Rechte Endstellungdes Greifers

Fig. 31 B

SYNCHRONISATION DER GREIFER UND NADELBEWEGUNG

PRUFEN DER SYNCHRONISATION

(NUR FUR MASCHINEN MIT DIFFERENTIALTRANSPORT)

1. Bringen Sie den Greifer in die rechte Endstellung.

2. Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn bis sich der
Greifer vonrechts nachlinks 10 mm bewegt hat.(Fig.31 A).

3. MessenSie mit einer Schieblehre das Maf8 "A", Fig.31 und
merken Sie es sich.




(Conli;med)

4. Set the looper to its farthest position to the right.

5. Rotate the handwheel counterclockwise until the
looper has moved 10 mm = .040 inch from right
to left (Fig.31 B).

6. Measure dimension ""B", Fig.31.

The machine is synchronized cor-
rectly if dimension "B'" is 0,8 -
I mm= .032 - .04inch larger than
dimension "A". '

Ifnot,the machine canbe synchro-
nized as follows: '

. Remove bottom cover.

2. Loosen screw (A, Fig. 32).

3. If the difference between di-
mension "A' and dimension
"B"(Fig.31)is less than 0,8 - .
I mm = .032 - .04 inch, lever
(B, Fig. 32) must be moved in
the direction of the arrow to
IIDII.

If the difference is morethan
0,8 - lmm = .032 - .04 inch,
lever (B,Fig.32) must be moved
inthe direction of the arrow to
HC”.

N b

LOOPER AVQID MOTION

The looperavoid motion is set at the factory to the col-

ored marks (A and B,Fig.33 A)for needle sizes from

70/027 to 90/036. The needle points should contact the

back of the looper, with needle bar descending approxi-

mately 2/3 of the way down the blade of the looper.

For other needle sizes it can be changed as follows:

1. Remove the cloth plate and the upper oil reservoir
cover_.

2. Loosen screw (C,Fig.33).

3. Toincreasethe looper avoid motion move screw (C,
Fig. 33) in the direction of the arrow to ""A'', to de-
crease the motion move it in the direction to "B
Retighten screw. ’

(Fortsetzung)

4. Bringen Sie den Greifer in die rechte Endstellung.

5. DrehenSie das Handrad im Gegenuhrzeigersinh,bis sich
der Greifer 10 mm von rechts nach links bewegt hat.
(Fig. 31 B).

6. Messen Sie das MaB "B", vFig.v?:l..

Ist das MaB "B um 0,8 ~ I' mm
grofer als das Mafl "A", ist die
Maschine richtig synchronisiert.

Ist dies nicht der Fall, so kann
die Synchronisation wie folgt ein-
gestellt werden:

1. Entfernen Sie die Grundplatte.

2. LossenSiedie Schraube (A, Fig.32).

3. Ist der Unterschied zwischen
MagB "A" und Maf "B" ,(Fig. 31)
kleinerals 0,8 - 1 mm mufl der
Hebel (B, Fig.32) in Pfeilrich-
tung nach "D' verschobenwerden.

Ist der Unterschied gréfer als
0,8 - 1 mm mu8l der Hebel (B,
Fig.32) in Pfeilrichtung nach
"C" verschoben werden,

.

GREIFERSEITENWEG

Der Greiferseitenweg wird fir die Nadeldicken von 70/027 bis
90/036 im Werkauf die farbige Markierungen (A und B,Fig.33 A}
eingestellt.Die Nadelspitzen sollen den Greifer beider Abwarts -
bewegung ca. 2/3 unterhalb'der Greiferkante berithren: ’

Fur andere Nadeldicken kann er wie folgt verstellt werden:

1. NehmenSie die Stoffplatte und den oberenOlkammerdeckel -

ab. .
2. Lésen Sie die Schraube (C, Fig. 33).

3. Verschieben Sie fir einen gréBeren Seitenweg die Schraube'v

(C,Fig.33) in Pfeilrichtung nach "A"und fiir einenkleineren
Seitenweg in Richtung mnach "B'. Ziehen Sie die Schraube
wieder an.

TIMING OF THE LOOPER AVOID MOTION

The looper avoid eccentric (A,Fig.34) is fastened with
a sel screw and can be turned after loosening it.

After looseningthe eccentric set screw (B,Fig.35) the
eccentric (A,Fig.35) can be turned within the area of

C and D to obtain a distance of 0.3 - 0.4 mm (0.012 -
0.016 inch)between the left needle and looper point at
loop taking time (Fig. 36 A). This is set at the factory
and marked by colored timing marks.

The corresponding path of the looper point is shown in
Fig.36.

ZEITEINSTELLUNG DES GREIFERSEITENWEGS

Der Greiferseitenwegexzenter (A,Fig. 34) ist mit einer Druck-
schraube befestigt und kann nach Lésen dieser Schraube ge-
dreht werden.

Nach Lésender Schraube (B,Fig.35) wird der Exzenter (A,Fig.35)
im Bereich zwischen C und D so eingestellt,da8 der Abstand
zwischen der linken Nadel und der Greiferspitze 0,3 - 0.4 mm
betragt (Fig.36 A), wenn der Greifer sich von rechts nach links
bewegt. Diese Elnsle“lmg erfolgt im Werk und wird farbig
markiert.

Die entsprechende Bahn der Greiferspitze sehen Sie in Fig.36.
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Fig. 36
SETTING THE FEED DOGS PARALLEL TO THE
THROAT PLATE

If the main and the differential feed dog are not parallel
tothroat plate surface at the moment they rise above the
throat plate surface, loosen screws (B, Fig. 37) andturn
shaft (A, Fig.37) as required to set the feed dogs paral-
lel. Retighten screws. ' ’

- Note: Between eccentric shoulder and bearing must be

a distance of approximately 0,5 mm = .02 inch (Fig.37).

Rotate the machine by hand through its cycle,after this
‘setting, and make sure that the feed dogs do-not touch
the throat plate.

SETTING THE LOOPER DRIVE LEVER

When the looper drive lever is in its right end position,
the distance between the cylinder bed face and lever
must be 214,7 mm = 8 29/64 inch. (Fig. 38).

After loosening screw (A,Fig.38)the lever can be swung
as required. Retighten screw.

Note: When making this adjustment,the lever must not be
moved laterally. The looper shaft must bein the center
of the fork on the looper drive lever.

Ca,0,5mm’

approx.0,02 inch

.

Left Needle
Linke Nadel

Right Needle
Rechte Nadel

Fig. 36 A
EINSTELLUNG DER TRANSPORTEURE PARALLEL
ZUR STICHPLATTE

Stehen der Haupttransporteur und der Differentialtransporteur
bei ihrem Austritt aus der Stichplatte nicht parallel zur Stich-
plattenoberkante, so kann nach Lésen der Schrauben (B, Fig.37)
die Welle (A,Fig.37)so gedreht werden, da§ die Transporteure

parallel stehen. Ziehen Sie die Schrauben wieder an.

Beachten Sie, daf zwischen Exzenterbund und Lagerschale' ein
Abstand von ca. 0,5 mm ist (Fig. 37).

Drehen Sie die Maschine nach dieser Einstellung vonHand durch
und versichern Sie sich, daf die Transporteure die Stichplatte
nicht berihren. .o :

EINSTELLUNG DES GREIFERANTRIEBSHEBELS

Wenn der Greiferantriebshebel in seiner rechten Endstellung
ist, mufl der Abstand zwischen Zylinderstirnseite und Hebel
214,7 mm sein (Fig. 38).

Nach Lésen der Schraube (A,Fig.38) kann der Hebel entsprechend
geschwenkt werden. Ziehen Sie die Schraube wieder an.

Beachten Sie, daf der Hebel bei dieser Einstellung seitlichnicht
verschoben wird. Die Gre_iferwelle mufl mittig in der Gabel des
Hebels liegen.

Looper Drive Lever
Greiferantriebshebel

Looper Shaft A

Greife‘rwelle * Flg38
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LIMITATION OF THE STITCH LENGTH SETTING:. BEGRENZUNG DER STICHLANGENEINSTELLUNG:

The limit stop is set at the factory,so that the main
feed dog is centered in the slots of the throat'plate.

Im Werk wird die Begrenzung so eingestellt, dafl der
Haupttransporteur in den Stichplattenschlitzen freigeht.

i
1
K
+
b
i
-
;
;
4
3
3
3

ADJUSTMENT:

Loosén screw (G, Fig.24 and Fig. 24 A).

Adjust the largest possible stitch length,the
main feed dog should have equalclearance
on all sides of feed slots in the throat plate.

Then turn the stop (F, Fig. 24 and Fig. 24 A)
against Pin (E, Fig. 24 and Fig. 24 A).

Retighten screw (G, Fig.24 and Fig. 24 A).

EINSTELLUNG:

Losen Sie die Schraube {G, Fig. 24 und Fig.24 A).

Stellen Sie die groftmogliche Stichldnge ein, der
Haupttransporteur mufl an allen Seiten der Stich-
plattenschlitze ‘einen gleichm&aBigen Abstand
haben. ‘ :

Drehen Sie dann denAnschlag (F, Fig. 24 und Fig.
24 A) gegen Stift (E, Fig. 24 und Fig. 24 A).

Ziehen Sie die Schraube (G, Fig. 24 und Fig, 24 A)
wieder fest.

LIMITATION OF THE DIFFERENTIAL FEED: BEGRENZUNG DES DIFFERENTIALTRANSPORTS:
The limit stop is set at the factory, so that the
differential feed dog is centered in the slots of
the throat plate. '

Im Werk wird die Begrenzung so eingestellt, dafl der
Diff. -Transporteur in den Stichplattenschlitzen freigeht.

ADJUSTMENT:

Loosenscrew (D, Fig.27).Adjust the largest
possible differential range, thedifferential
feed dog should have equal clearance onall
sides of feed slots in the throat plate,

"Push the bolt (E, Fig.27) in direction of

arrow against the stop.

Retighten screw (D, Fig. 27).
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EINSTELLUNG:

Loésen Sie die Schraube (D, Fig. 27). Stellen Sie -
die gréBtmégliche Differentialwirkung ein, der

Differentialtransporteur muB an allen Seiten

der Stichplattenschlitze einen gleichmaéBigen
Abstand haben. ‘

Schieben Sie den Bolzen (E, Fig. 27) in Pfeilrich-
tung bis zum Anschlag.

Ziehen Sie die Schraube (D, Fig. 27) wieder an.
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WITH AUTOMATIC THREAD TRIMMER "KLIPP-IT",

MIT AUTOMATISCHEN FADENABSCHNEIDER "KLIPPAB",

WIPER AND PRESSER FOOT LIFTING AUTOMATIC

When finishing sewing, the needle threads and the looper
thread are cut undérneath the throat plate, the needle
thread ends are drawn automatically to the top side of

the presser foot by the wiper and the presser foot is
lifted. At the end of the seam,. the thread ends are visible.
only on the underside of the cloth. As the wiper draws the
needle threads to the top side of the presser foot, the
needle thread ends showing on the upper side of the cloth
at the beginning of the seam are also short.

As shown on Fig. 1 the follo@ing parts are mounted

on the sewing machine:

Trimming device
" Solenoid drive with proximity switch
Thread wiper

Synchronizer

and on the sewing table:

-Stop motor (needle positioner)

Automatic presser foot lifter (PFA)

Push button (for needle up position without cutting)
Clutch treadle v

Knee switch for presser foot lifting in needle down posi-
tion (on special request)

Stop Motor, Solenoids.and PFA are special equipment for
Union Special,

The standard stop motor is supplied for 380/220 volts,

50 and 60 cycles three phase current. On special order
it can be supplied also for other voltages or for single

phase alternating current 220/240 volts.

The KLIPP-IT machine can be operated like a standard
cover seam machine. Toeing the treadle operates the ma-
chine. When releasing the treadle the machine will stop in

_the needle down position. For cutting the threads, heel the

treadle. This will initiate the cutting, thread wiping and
presser foot lifting cycle automatically, i.e. the machine
stops in the needle up position, cuts the threads underneath -
the throat platé, wipes the needle threads ends above the
presser foot and lifts the presser foot automatically. After
presser foot lifting, the fabric has to be pulled off in sew-
ing direction, to avoid loosening therlast few stitches which
are looped around the throat plate stitch tongue, Thread
cutting is possible at all.sewing speeds, also at full speed.
Hold the treadle in cutting position until cutting is finished
and the fabric is pulled off from under the lifted presser
foot.

After cutting the threads, the presser foot lifting can be
repeated by heeling the treadle. Sewing operation can only
be started with fabric under the presser foot. If the sewing
operation was started without fabric, do not raise the nee-~
dles by heeling the treadle, otherwise the looper will
unthread.

It is possible to raise the needles without cutting the

threads by pressing the push button next to the main
switch. This is necessary for threading.
It is possible to lift the presser foot without cutting the

FADENZIEHER UND DRUCKERFUSSAUTOMATIK

Die Nadelfsden und der Greiferfaden werden bei Beendigung des
Nahens unter der Stichplatte abgeschnitten, die Nadelfdden mit
dem Fadenzieher automatisch aus dem Stoff iiber den Fufl ge-
zogen und der Driickerful wird automatisch angehoben. Die Faden-
enden am Ende der Naht sind nur auf der Stoffunterseite. Da der
Fadenzieher die Nadelfdden iiber die Driickerfuflsohle bringt, sind
die Nadelfadenenden auf der Stoffoberseite am Nahtanfang auch
kurz.

Wie aus der Ubersichtsskizze Fig.l ersichtlich, sind

an der Ndhmaschine:

~der Schneidapparat
der Magnetantrieb mit Endschalter
der Fadenzieher

der Synchronisator

und am Néhtisch:
der Stopmotor
ein Antrieb fiir DrickerfuBliftung
der Druckknopfscha:lter (fir Nadelhochstellen ohne Schneiden)
das Kupplungspedal ‘

der Knieschalter fiir Driickerfufiliftung in Nadeltiefstellung
(Sonderwunsch)

angebracht, wovon der Stopmotor, die Magnete und die Driicker -
fuBautomatik Sonderausfithrungen fiir Union Special sind.

In der Standardausfithrung ist der Stopmotor fiir Drehstrom
380/220 V, 50 und 60 Perioden, ausgelegt.” Auf besondere Be-
stellung kann er jedoch auch fiir andere Drehstrom-Spannungen
oder Einphasen-Wechselstrom 220/240 V geliefert werden.

Die Néherin kann mit der KLIPPAB-Maschine wie mit einer ib-
lichen Uberdecknaht-Maschine arbeiten. Wird das Pedal nach vorne
getreten, startet die Maschine. Wird der Druck vom Pedal ge-
nommen, stoppt die Maschine in Nadeltiefstellung. Sollen die
Fdden abgeschnitten werden, wird das Pedal nach riickwarts ge-
treten und der Schneidvorgang, das Fadenziehen und das Driicker-
fuBliften laufen automatisch ab, d.h. die Maschine geht auf Nadél-
hoch, wobei in Hoch alle Faden unter der Stichplatte getrennt .
werden. Nach dem Schneiden werden die Nadelfaden mittels des
Fadenziehers aus dem Stoff gezogen, und der Driickerfufl automa-
tisch geliftet. Das N&hgut mul nach dem Driickerfulliften in N&h-
richtung weggezogen werden, damit die letzten Stiche, die die
Stichplattenzunge umschlingen, nicht gelockert werden. Es kann
bei jeder Ndhgeschwindigkeit, auch aus dem vollen Lauf der Ma -
schine geschnitten werden. Das Pedal muf} so lange rickwéarts
niedergehalten werden, bis geschnitten und die Ware unter dem
gelifteten Drickerfull weggenommen ist.

Wenn die Faden abgeschnitten sind, kann der Driickerfuf durch
Rickwartstreten des Pedals wiederholt geliftet werden. Nahbeginn
ist nur im Stoff méglich. Wird versehentlich ohne Stoff mit Nédhen
begonnen, so dirfen die Nadeln nicht durch Rickwéartstreten des
Pedals in Hochstellung gebracht werden, da dann der Greifer
ausfadelt.

Durch Dricken des Druckknopfes neben dem Hauptschalter kénnen
die Nadeln ohne Fadenabschneiden in Hochstellung gebracht
werden. Dies ist zum Einfadeln notwendig. )

Der Driickerful kann ohne Féadenabschneiden geliftet werden,

threads by pressing first the push button, which raises the
rieedles, and heeling the treadle. This is necessary for
matching seams or ends of garments. For operations which
need a frequent matching of garment it is recommended

to install an additional knee switch Part No. 998-338
(dotted line Fig.1), which allows to lift the presser foot
also in needle down position.

indem man erst den Drucktaster driickt (also die Nadeln in Hoch
bringt) und erst dann das Pedal rickwérts tritt. Dies ist notig,
wenn man die Ware nachregulieren will. Fir Arbeiten, die oft-
maliges Nachregulicren erfordern, kann zusédtzlich ein Knie-
schalter Teil Nr.998-338 eingebaut werden (gestrichelt Fig. 1).
Durch Betédtigung des Knieschalters kann der Driickerful auch
in Nadeltief geliftet werden.
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INSTALLING AND ADJUSTING INSTRUCTIONS

When installing a2 machine with KLIPP-IT, thread wiper,
stop motor (needle positioner), presser foot lifter and

- electric equipment please refer to the following instruc-

tions and sketches. Items 1 - 8 have to be followed in
sequence. '

1.

Install machine, synchronizer, motor and presser

_foot lifter according to Fig. 1. All cables between

machine, sewing table and motor are equipped with
quick disconnect plugs. Start to operate the machine,
when all plugs are connected.

To Wiper
- Zum Fadenzieher.

To Motor
Zum Motor

MONTIER - UND EINSTELLHINWEISE

Bitte beachten Sie beim Installieren einer Maschine mit
KLIPPAB, Fadenzieher, Stopmotor, DriickerfuBautomatik
und Elektrik nachfolgende Hinweise, Anleitungen und Skizzen.
Die Punkte 1 - 8 miissen der Reihenfolge nach ausgefiihrt
werden. - ’

1. Installieren Sie die Maschine, Synchronisator, Motor
und Drickerfuautomatik nach Fig. 1. Alle Anschlisse
zwischen Maschine, Tisch und Motor sind schnell 16s--
bare Steckverbindungen. Nehmen Sie die Maschine erst
dann in Betrieb wenn alle Stecker eingesteckt sind.

L _@

—

WA
1
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o

Fig. la

Note: a) Do not connect the plug for the cutting
’ ‘solenoid, unless the synchronizer is
adjusted according to Fig.14.

b) '~ The thread wiper has to be adjusted
(see item 11) before it is connected to
the solenoid according to Fig.1 a.

SOLENOID DRIVE

Before leaving the factory, the solenoid is secured with
wire, which has to be removed before operating the ma -
chine.

2.

ADJUST SOLENOID STROKE

Loosen nut (C, Fig. 2) and move head (B)aé required
on shaft (A) to obtain the desired dimension "a'
(Fig. 2) according to the following table:

Needle Distance
Nadelabstand
8 ga'
10 ga
12 ga
16 ga

Retighten nut {C) after making this adjustmeﬁt.

Note: The dimension "b" (f‘ig. 2) is adjusted when the

motor is switched on, as described under item }12.

ADJUSTING THE THREAD CUTTER

3.

When the solenoid drive is in its rest position there
should be a distance between shoulder screw (E,
Fig.3a) and end of slot (F, Fig.3a) of approximately
0,5 -1 mm (0.020 - 0. 040 inch).

Beachten Sie: a) Der Stecker fiir den Schneidmagnet-
’ : Anschluf darf erst nach fertiger
Synchronisator -Einstellung Fig. 14
angeschlossen werden. .

b) Der Fadenzieher darf erst nach
erfolgter Einstellung(siehe Punkt 11)
am Magnet nach Fig. 1 a angeschlossen’
werden.

MAGNETANTRIEB

Vor dem Versand wurde der Magnet mit einem Bindedraht
gesichert. Bitte entfernen Sie den Draht vor Inbetriebnahme.

2." EINSTELLUNG DES MAGNETHUBS

~Nach dem Lésen der Mutter (C, Fig. 2) kann der Kreuzkopf

“(B) auf der Welle (A) entsprechend verschoben werden und
das Maf "a'" (Fig.2) nach folgender Tabelle eingestellt
werden:

Dimension ""a"'
MaB gt

ca. 16 mm = 5/8 inch y
ca. 16 mm = 5/8 inch
ca. 16 mm = 5/8 inch
ca. .17 mm = 43/64 inch

~ Ziehen Sie die Mutter {C) nach dieser Einstellung wieder an.

‘Beachten Sie: Das Mafl '"b" (Fig. 2) wird erst bei einge- -
schaltetem Motor, wie unter Punkt 12 beschrieben, einge -
stellt.

EINSTELLUNG DES FADENABSCHNEIDERS

3. In Ruhestellung des Magnetantriebs soll der Abstand
zwischen Bundschraube (E, Fig. 3a) und dem Schlitzende
(F,Fig.3a) ca.0,5 - 1 mm betragen.
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Solenoid Drive
Magnetantrieb

Solenoid Drive
-Magnetantrieb

ADJUSTING THE.THREAD CUTTER (Continued)

Bottom view
Ansicht von unten

Before starting oit
bearings of this '.;_huﬂ

« Vor inbelriebnahme
¢ Lagerstellen dieser
Welle dlen

For adjusting loosen retaining ring (G, Fig. 3a)and
sel connecting rod (H, Fig. 3a) as required.

Check, after making this adjustment, with the needles
in up position and the lower knife swung in its left
end position, dimension "'a' according to Fig. 3b. The
dimensjon "a' (Fig. 3b) must be at least 1 mm .=

. 04 inch.

4. The lower knife (T, Fig. 4) is set correctly, when its
edge {X,Fig.4)is parallel to edge (Y,Fig.4) of lower
krife holder (K,Fig. 4) and edge (Z) of lower knife is
in line with edge (Z) of lower knife holder. For
adjusting loosen screw (A,Fig. 4). Retighten screws.

5. Loosen screws (L and M, Fig.4). The upper knife
(J, Fig.4) has to be set so that it overlaps the lower
knife (T,Fig.4) by 0,5 mm (0.020 inch). Set clamp
spring (N, Fig. 5) to lower knife (T, Fig. 5) so that edge
(O, Fig. 5) of lower knife (T) is in line with edge (P)
of clamp spring.
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EINSTELLUNG DES FADENABSCHNEIDERS (Fortsetzung)

Zur Einstellung l6sen Sie den Sicherungsring (G, Fig.3a)
und verstellen die Zugstange (H, Fig. 3a) entsprechend.

Uberpriifen Sie nach dieser Einstellung bei obenstehen-
den Nadeln und in die linke Endstellung eingeschwenktem
Untermesser das Maf "a' nach Fig.3b. Das Mafl "a'
(Fig. 3b) mufl mindestens 1 mm betragen.

Das Untermesser (T,Fig.4)ist richtig eingestellt,wennseine

Kante (X, Fig. 4) parallel zur Kante (Y, Fig.4) des Unter-
messertrdagers (K, Fig. 4) ist'und die Kante (Z) des Unter-~
messers mit der Kante (Z) des Untermessertragers eine
Linie bildet.Die Einstellung wird nach Lésen der Schrauben
(A,Fig.4) germacht, Ziehen Sie die Schrauben wieder an.

Losen Sie die Schrauben (L und M, Fig. 4). Das Obermesser
(J,Fig.4) muBl so eingestellt werden, dafl es das Unter-
messer (T, Fig.4) um 0,5 mm Uberschneidet. Die Klemm-
feder (N, Fig. 5) wird zum Untermesser (T, Fig. 5) so einge-
stellt, daB die Kante (O, Fig. 5)des Untermessers (T) und
die Kante (P) der Klemmfeder eine Linie bilden.
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Fig. 4

ADJUSTING THE THREAD CUTTER (Continued)

Further more it should be a distance of 1,5 -~ 2 mm

(0.06 - 0. 08 inch) between tip of under knife (T,Fig.6)

and front edge of clamp spring (N,Fig. 6), retighten
screw (L, Fig.4). :

Set screw (M, Fig. 4) so that the looper thread is
clamped as shown in (Fig. 12).

The leaf spring ( L, Fig. 6) should be set to project
the upper knife (J, Fig. 6) by 0,5 mm (0. 02 inch).
The 2 edges of clamp spring (N, Fig. 6a) and the leaf
spring ( L, F.g. 6a) must be aligned at (FF, Fig. 6a).

For making this adjustment, loosen screws (Q, Fig.5).

IIXI' ‘

15/32 inch
12.mm

-

U_ ™ 15/32 inch

12mm

SETTING OF LOWER KNIFE TIP

6.1 Loosen screws (R, Fig.7) and move guide (S)
in direction of arrow to '"T''.

6.2 When the needles are in the up position, swing
lower knife to the left.

6.3 The lower knife tip and-edge of lcoper
(U, Fig. 7) coincide point (V, Fig. 7) when
swinging lower knife to the left.

The distance between the right edge of looper
and point (V) is about 12 mm = 15/32 inch.

To obtain this setting loosen screw (W, Fig. 7)

and rotate lower kniie noider (K) around screw
(B) until the lower knife tip is set correctly at

point "V'. Retighten screw (W).

0.020inch
0.5mm

Fig. 6

~ EINSTELLUNG DES FADENABSCHNEIDERS (Fortsetzung)

Ferner soll der Abstand zwischen der Spitze des Untermessers
(T, Fig. 6) und der Vorderkante der Klemmfeder (N, Fig. 6)
1,5 - 2 mm betragen, ziehen Sie die Schrauben (L, Fig. 4)
wieder an. R .
Die Schraube (M, Fig. 4) wird so ahge_zogen dal der Greifer-
faden wie in {Fig. 12) gezeigt, geklemmt wird.

Die Blattfeder ( L, Fig.6) soll 0,5 mm hinter der Spitze des
Obermessers (J, Fig. 6) stehen.

Die Klemmfeder (N, Fig. 6a) und die Blattfeder { L, Fig. 6a)
sollen bei (FF, Fig. 6a) in einer Linie stehen. Einstellung
erfolgt nach Lésen der Schrauben (Q, Fig. 5).

EINSTELLUNG DER UNTERMESSERSPITZE

6.1 Lésen Sie die Schrauben(R, Fig. 7) und schieben Sie
die Seitenfilhrung (S) in Pfeilrichtung nach "T'.

6.2 Schwenken Sie das Untermesser bei obenstehenden
Nadeln nach links.

6.3 Die Untermesserspitze und die Greiferkante
(U,Fig.7)decken sich wahrend des Einschwenkens
des Untermessers irn Punkt (V, Fig. 7).

Der Punkt (V) liegt etwa 12 mm vor der rechten
Kante des Greifers entfernt.

Zur Einstellung 16st man die Schraube (W, Fig. 7)
und dreht den Untermessertriger (K) um die
Schraube (B) bis die Untermesserspitze in der
richtigen Stellung bei '""V' steht. Ziehen Sie die
Schraube (W) wieder an. ’
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Fig. 8

6. - SETTING OF LOWER KNIFE TIP (Continued) 6.

6.4 Swing KLIPP-IT until the lower knife tip reaches
point (V, Fig. 7). -Now move guide (S, Fig.7) in
direction of arrow to "C' until it contacts the
lower knife holder (K) at point "D" without de -
flecting it.

The height of the lower knife above looper blade
(Fig.9) can be adjusted simultaneously by low-
ering or raising guide (S, Fig.8), as the guide
(S, Fig. 8) is positioned between lower knife holder
(K, Fig. 8) and spring (E, Fig. 8).

Retighten screws (R, Fig. 7).

Note:Every time the screw (W, Fig.7)is loosened
for adjusting the lower knife tip,. it is necessary
to readjust the guide (S, Fig. 7).

S TU

7. The setting of the lower knife tip as described in item 7.
6 is a basic adjustment. It must be rechecked according
to Fig.10 and Fig.11. The lower knife must pass through
the needle thread loops(T and U,Fig. 10)and deflect the
looper thread at edge (S). As the lower knife swings
back, the looper thread must be caught by cutting edge
(V, Fig. 11)and the needle threads by cutting edge (W,
Fig.11) and drawn back to the upper knife.

‘The looper thread must be clamped as shown in Fig. 12,
after being severed. The tension of the clamp spring
can be adjusted with screw (M, Fig. 4).

8. THREAD PULL-OFF AND TENSION RELEASE 8.
" ADJUSTMENTS

8.1 Loosen the clamp screw in clamp lever (B,Fig.13)
located at the rear of the machine and set lever
(A, Fig. 13) in a horizontal position. :
Retighten clamp screw.

8.2 Adjust the tension disc separator (C,Fig.13) by
turning eccentric (D, Fig. 13) so that the tension
discs are opened as soon as the cutting process
begins. The tension disc separator should move
freely between tension discs without binding.

8.3 Adjustneedléthread pull-off hooks (E, Fig.13) so
that the needle thread ends are long enough to
start sewing immediatelly on the next stitch and
that the needle thread ends visible on the face of
the fabric, are as shoxt as possible.

8.4 Adjust looperthread pull-off hook (F,Fig.13) so
that the looper thread is clamped securely after
it has been severed.

Note: The thread pull-off hooks must move freely
~while cutting the threads.
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Fig. 9

EINSTELLUNG DER UNTERMESSERSPITZE (Fortsetzung)

6.4 Schwenken Sie den KLIPPAB €in bis die Untermesser- .

spitze im Punkt (V,Fig.7) steht. Jetzt schieben Sie
die Seitenfithrung (S, Fig. 7) in Pfeilrichtung nach "C"
bis sie im Punkt "D" am Untermessertriager (K), ohne
zu driicken, anliegt.

Gleichteitig wird mit der Seitenfithrung (S, Fig. 8),
durch Verschieben nach oben oder unten, die Héhe
des Untermessers iiber dem Greiferricken einge-
stellt (Fig.9),da die Seitenfiihrung(S,Fig.8)zwischen
Untermessertréiger (K, Fig: 8) und Feder (E, Fig. 8)
liegt. Ziehen Sie die Schrauben (R, Fig.7) wieder an.

Beachten Sie:Nach jedem Lésen der Schraube (W, Fig.7)
zum Einstellen der Untermesserspitze, mufl die
Seitenfithrung (S, Fig. 7) neu eingestellt werden.

Die Einstellung der Untermesserspitze nach Punkt 6 ist
eine Grundeinstellung. Sie mufl entsprechend Fig. 10 und
Fig.'l1 iberprift werden. Das Untermesser mufl durch
die Nadelfadenschleifen (T und U, Fig. 10) hindurchgehen
und an der Kante (S) den Greiferfaden ablenken. Beim
Zuriickschwenken des Untermessers miissen der Greifer-
faden von der Schneide (V, Fig. 11) und die Nadelfdden von
der Schneide (W,Fig.11)zum Obermesser gezogen werden.

Nach dem Schneiden muff der Greiferfaden wie in Fig. 12
gezeigt geklemmt sein. Die Spannung der Klemmfeder
kann mit der Schraube (M, Fig.4) eingestellt werden.

EINSTELLUNG DER FADENSPANNUNGSFREIGABE

UND DES FADENABZUGS

8.1 Lbsen Sie die Klemmmschraube im Klemmhebel (B,
Fig. 13) auf der Rickseite der Maschine und bringen
denHebel (A, Fig.13) in waagrechte Stellung. Ziehen
Sie die Klemmschraube wieder an.

8.2 Stellen Sie die Fadenspannungsbéffnungsleiste (C,Fig.13)
durch Verdrehen der Exzenterhiilse (D, Fig. 13) so,
daf die Fadenspannungsscheiben bei Beginn des Schneid-
vorganges gedffnet werden.Die Fadenspannungs&ffnungs -
leiste mufl zwischen den Fadenspannungsscheiben frei-
gehen und darf nicht klemmen.

8.3 Stellen Sie die Nadelfadenabzugshaken (E, Fig. 13) so
ein, dafl bei freien Nadelfadenenden ein sofortiger Nah-
beginn garantiert ist und nur kurze Fadenenden auf der
Oberseite des Stoffes sichtbar sind.

8.4 Stellen Sie denGreiferfadenabzugshaken (F,Fig.13) so
ein, daB der Greiferfaden beim Abschneiden sicher
festgeklemmt wird.

Beachten Sie die Freigdngigkeit dexr Fadenabzugshaken
wéhrend des Schneidens.
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10. ADJUSTING OF SYNCHRONIZER

Before starting operation of the motor, adjust the
desired position on the synchronizer.

Rotate sewing machine manually "into needle down
position (observe direction of rotation). Remove
protective cap (A, Fig. 14) from synchronizer, loosen
set screw (B, Fig.14) and turn the magnet carrier
(C. Fig. 14) with the red magnet so that it is located
on the center of the ball bearing retainer (D, Fig. 14).
Now rotate the machine in needle up position and
adjust the magnet carrier with the yellow magnet so
that it is located on the center of the ball bearing
(D, Fig. 14). Now switch on the motor and proceed
to fine adjustmént.

Toe t}‘eadle and release: The machine starts, then
stops in needle down position. Correct, if necessary,
the position by readjusting the magnet carrier (C,
Fig. 14) (red magnet). .

Heel treadle:The machine positions at the prescribed
speed (cutting speed) in to the needle up position.
Correct,  if necessary, as above (yellow magnet).
Now tighten set screw (B, Fig.14) and replace
protective cap on synchronizer,

Before shipping the machine, a guard part No.34321 B,
is attached with two screws part No.95365 to the
synchronizer (Fig.14).This guard serves as a finger
protector. It prevents the operator from accidentally
getting the fingers caught in the handwheel.

Note: The guard ring must be attached to the synchro-
nizer before starting to operate the machine.

11. ADJUSTING THREAD WIPER

Keep wiper disconnected and switch on motor.
Sew and cut threads with fabric under the
presser foot.

Now actuate the wiper manually. The needle
threads must be deflected by the wiper hook
(A, Fig. 15) towards the operator.

1.1

When the hook (A, Fig. 16) returns it must
catch the needle threads.

On its travel the hook should not infere with
the needle points or the presser foot.

This adjustment is accomplished with sc¢ rews
(A, Fig.17).

10.

11.
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Guard 343218 .
* Schutzring 34321B 600ycle Grodugtion
60 Hz-Teilung
Cycle Graduation
50 Hz-Teilung

g

2x Screw 95365
2x_Schroube 95365

EINSTELLUNG DES SYNCHRONISATORS

Vor Inbetriebnahme des Motors sind die gewiinschten P051—
tionen am Synchromsator einzustellen.

Die. Nahmaschme wird von Hand in Nadel-Tiefstellung ge -
dreht (beachten Sie die richtige Drehrichtung). Ziehen Sie
vom Synchronisator die Schutzkappe (A, Fig.14) ab, 16sen
Sie die Klemmschraube (B, Fig.14) und drehen Sie den
Impulsgeber (€, Fig. 14) mit dem roten Magnet, so, daf
dieser auf der Mitte des Kugellagerhalters (D,Fig.14) steht.
Nun drehen Sie die Maschine in Nadelhochstellung und ver-
stellen den Impulsgeber mit dem gelben Magnet so, dafl
dieser auf der Mitte des Kugellagerhalters (D,Fig.14) steht.
Jetzt kann der Motor eingeschaltet und die Feineinstellung
vorgenommen werden.

Treten Sie das Pedal vorwdrts und lassen es wieder los:
Der Motor liuft an und bremst in Nadel-Tief- -Stellung ab.
Korrigieren Sie, wenn notig, die Stellung durch Nachdrehen
des Impulsgebets (C, Fig. 14) (roter Magnet).

Treten Sie das Pedal rickwédrts:Der Motor lduft mit vorge-
schriebener Drehzahl (Schneiddrehzahl) in die Nadel -Hoch -
Stellung.Korrigieren Sie, wenn nétig, wie zuvor beschrieben
(gelber Magnet). Nun ziehen Sie die Klemmschraube (B, Fig.
14) fest und setzen die Schutzkappe (A, Fig.14) auf den
Synchronisator.

An den Synchronisator wird vor dem Versand der Maschine
ein Schutzring Teilnr, 34321 B mit zwei Schrauben Teilnr.
95365 angeschraubt (Fig.14). Dieser Schutzring dient als
Fingerschutz. Er verhindert, daf in die Handradriemen-
scheibe gegriffen werden kann.

Beachten Sie: Der Schutzring mufl in jedem Fall vor Inbe-
triebnahme der Maschine montiert sein.

EINSTELLUNG DES FADENZIEHERS
1.1

Schalten Sie den Motor ein, dabei darf der Faden-
zieher noch nicht angeschlossen sein. N&hen Sie
und schneiden Sie im Stoff.

Nun schwenken Sie den Fadenzieherhaken von Hand
ein. Dabei miissen die Nadelf&den vom Haken (A,

Fig. 15) zur Naherin hin, abgelenkt werden.

Beim Zurlckschwenken des Hakens miissen die Na -
delfaden vom Haken (A Fig.16)mitgenommen werden.

Der Haken darf auf seiner Bahn die Nadelspitzen nicht

berihren oder gegen die DriickerfuBisohle stoBen.

Die Einstellung wird mit den'Schrauben (A, Fig.17)
gemacht.



ll 2 The wiper hook (B,Fig.17) and clamp spring(C, F1g 17)

should be approximately even at point (F,Fig.17) when
the hook is in its right end position.For adjusting loosen
screw (G,Fig.17)and screw (J, Fig.17)and turn clamp
lever (L,Fig.17) until the hook end and the clamp spring
end are even. Retighten screw (J). Stop (H,Fig.17)is set so
that the clamp lever (L) contacts the stop (H) just before
the stop of the wiper solenoid is effectlve.

Retighten screw (G).

Adjust stop (N, Fig. 17) so that the clamp lever (L)
contacts it, when the wiper hook in its left end
position is approximately 3 mm = I/B»inch left

of the 1eft needle (Fig. 18).

Connect w1per to cutting solenoxd according to Fig.1 a.

Before removing the head cover, separate wiper °*
assembly by rémoving screw (D,Fig.17). The head

. cover rnust be removed horizontally to the left (in

arrow direction Fig. 19). To avoid damaging the
thread wiper connector.

12. ADJUSTING OF PROXIMITY SWITCH (D, FIG. 2)

12.1 Set proximity switch (D,Fig.2) so that the distance

12.
12.
12.

12.
12.

12.

"' (Fig.2)between proximity switch and the perma -
nent magnet is approximately 0,5 mm =. 02 inch
(preliminary adjustment).

Switch on motor.

Toe treadle (the motor starts to run).

Release treadle in rest position, remove V-belt
from motor pulley and rotate needles in up posi-
tion.

Operate the cutting solenoid rnanually.

Toe the treadle in sewing position (Fig.1) and
keep it in this position. The motor pulley should
not rotate.

Swing cutting solenoid back by hand slowly. Just
before it reaches its end position the motor pulley
must start to rotate again.

This motor pulley restarting point must be

approximately 0,3 - 0,5 mm = .012 - .02 inch
before the end position of the cutting solenoid.
Change distance "b" (Fig.2), described under
item 12.1, accordingly, if necessary.

11.2

F'ig.lg

Der Fadenzieherhaken (B,Fig.17)und die Klemmfeder-(C,
Fig.17) sollen in der rechten Endstellung des Hakens im
Punkt (F,Fig.17)in etwa biindig sein. Zur Einstellung 18sen
Sie die Schraube (G, Fig.17)und die Schraube (J,Fig.17)
und drehen den Pratzhebel (L,Fig. 17) bis Hakenende und
Klemmfederende gleich hoch stehen. Ziehen Sie die
Schraube (J) wieder an. Der Anschlag (H,Fig.17) wird so
eingestellt,daB dér Pratzhebel (L) kurz vor dem Anschlag
im Magnet am Anschlag (H) anschlagt. Ziehen Sie die
Schraube (G) wieder an.

Der Anschlag (N,Fig.17) wird so eingestellt, dal der Pratz -

hebel (I.)an ihm anschligt wenn der -Fadenzieherhaken in
seiner linken Endstellung einen Abstand von ca.3 mm zur
linken Nadel hat (Flg 18). =

Schliefen Sie jetzt den Fadenzieher nach Flg 1 aam
Schneidmagnpeten an.

Bevor Sie den Kopfdeckel links am Maschinenarm ab-
nehmen, mufl der Fadenzieher durch Entfernen der
Schraube (O,Fig.17)getrennt werden.Der Kopfdeckel mufl
waagrecht nach links(in Pfeilrichtung,Fig.19)abgezogen’
werden, damit der SteckanschluBl des Fadenziehers nicht
beschadigt wird., '

12. EINSTELLUNG DES ENDSCHALTERS (D, FIG. 2)

12,1

12.2
12,3
12. 4

12.5°

12. 6

12. 8

Der Endschalter (D,Fig. 2)wird vorldufig so eingestellt,
daf der Abstand "b" (Fig.2) zwischen Endschalter und
Dauermagnet ca. 0,5 mm ist.

Schalten Sie den Motor ein.

Treten Sie das Pedal nach vorne (der Motor lauft).

Bringen Sie das Pedal in Ruhestellung, nehmen Sie den
Keilriemen von der Motorscheibe ab und drehen Sie die
Nadeln in Hochstellung.

Schwenken Sie den Klippabmagneten von Hand ein.

Treten Sie das Pedal nach vorne in Néahstellung (Fig.1)
und -halten Sie es in dieser Stellung. Die Motorriemen-
scheibe darf sich nicht drehen.

" Schwenken Sie den Klippabmagneten langsam von Hand

zuriick. Kurz vor der Endstellung mufl sich die Motor -
riemenscheibe wieder drehen.

Dieser Wiedereinschaltepunkt der Motorriemenscheibe
mufl ca.0,3 - 0,5 mm vor der Endstellung des Klippab-~
magneten liegen.

Der unter 12.1 eingestellte Abstand "b" (Fig. 2) ist bei
Bedarf entsprechend zu dndern,




DEIULT LT 1LAC HIRL 2018 Lise atinvwn y av weas

A m e b meem e~ v s g g m e e eim e o e .

times. If, however, the machine has been readjusted and is not sewmg properly, see the chart below for suggestlons

whn‘h may 'prove beneficial to you.

SKIPPED STITCHES

Condition

Causes

Cures

Right needle loop too small

Take-~up wire set too low

Raise take-up wire slightly

Needle thread pinched by rear needle
guard, and collapsing needle loop

Lower rear needle guard slightly

Left needle loop too small

Needle thread pinched by front needle
guard, and loop pulled back thru needle

Lower front needle guard slightly

All needle loops too small

Needles do not rise enough to form
needle loop properly =

Drop needle bar slightly or increase
looper gauge 1/64 to 1/32-inch and
readjust needle bar height if neces-
sary-

Thread twisting around right needle

Large needle loop .

Lower take-up for the right needle
slightly, or increase thread tension

Thread twisting around left needle

Front needle guard pinching needle
thread pushing thread thru needle eye

Lower front needle guard slightly,
or increase thread tension

Looper misses both needle loops as
presser foot is coming off a seam

Material is not held down in front of -
the cross seam and. is flagging

See if presser bar or presser foot
is sticking

Looper misses right needle loop

-when operator is trying to match .

seams or ends of garments

Needle deflected toward operator who
may be holding back on material while
matching seams or ends of garment

Do not hold back excesswely on
material

Both needle loops formed properly
but brushed out of the way of looper

Needle bar set too high

Lower needle bar slightly

Needles miss triangle on looper
thread side :

Looper thread too loose, and not mak-.
ing a good triangle '

Increase looper thread tension

The operator pulls back on material, or ©

needles glance off when coming on a seam -

'Do not pull material at the back.

Check needles for burr

mit niitzlichen Hinweisen nach.

FEHLSTICHE

Bevor die Maschine die Fabrik verlassen hat, wurde sie prédzise eingestellt und kontrolliert. Wenn die Maschine jedoch
‘neu eingestellt werden muf} (z. B. nach einer Reparatur) und n&ht nicht zufriedenstellend, sehen Sie in folgender Tabelle

Stérungen

Ursache

Behebung

Rechte Nadelschlinge zu klein

Nadelfadenabzugsbiigel steht zu tief

Stellen Sie den Nadelfadenabzugsbugel
ein wenig nach oben

Nadelfaden durch den hinteren Nadelan-
schlag eingeklermmt und verhindert die
Schlingenbildung

Hinteren Nadelanschlag etwas tiefer
stellen

.Linke Nadelschlinge zu klein

Nadelfaden durch den vorderen Nadel-
anschlag eingeklemmt und Schlinge
wird durch die Nadel zuriickgezogen

Vorderen Nadelanschlag etwas tiefer

stellen

Alle Nadelschlingen sind zu klein

Die Nadel geht nicht genug nach oben,
um eine passende Schlinge zu bilden
(zu kleiner Schlingenhub)

Stellen Sie die Nadelstange ein wenig

tiefer oder vergréBern Sie den Greifer-

abstand um 0,4 bis 0,8 mm und jus-

tieren Sie, wenn erforderlich, die Nadel-

stangenhﬁhe nach

Der Faden verdreht sich um die
rechte Nadel

Die Nadelfadenschlinge ist zu grof

Stellen Sie den Fadenabzug fiir die rechte
Nadel etwas tiefer, oder verstdrken Sie

die Fadenspannung

Der Faden verdreht sich um die
linke Nadel

Der vordere Nadelanschlag klemmt den’
Nadelfaden, driickt ihn durch das Nadel-
shr

Stellen Sie den vorderen Nadelanschlag
etwas tiefer, oder verstdrken Sie die
Fadenspannung :

Der Greifer nimmt beide Nadelfaden-
schlingen nicht auf,wenn der Driicker -
fuBl iber eine Quernaht geht

Das Néhgut wird nicht vor der Quernaht
niedergehalten und flattert

Schauen Sie nach ob die Driickerfufi-
stange oder der Driickerfufl klemmt

Der Greifer nimmt die rechte Nadel-
fadenschlinge nicht auf, wenn die Né&-
herin versucht den Saum oder das En-
de der Kleidungsstiicke auszurichten

Die Nadel wird zur Ndherin hingezogen,
die das Nahgut zuriickhalt, wahrend Sie
den Saum oder das Ende des Kleidungs-
stickes richtet

Das Nghgut darf beim Richten nicht
iiberm&Big zuriickgehalten werden

Beide Nadelfadenschlingen werden
gut gebildet, aber vom Greifer nur
gestreift und nicht aufgenommen

Die Nadelstange steht zu hoch

Stellen Sie die Nadelstange etwas tiefer

Die Nadeln stechen nicht in das Fa-
dendreieck auf der Greiferrickseite
ein

Der Greiferfaden ist zu lose, dadurch
bildet sich kein gutes Fadendreieck

Verstdrken Sie die Greiferfadendrei~
ecke

Die Ndherin zieht das Ndhgut nach hinten,
oder die Nadeln weichen aus, wenn sie
eine Quernaht durchstechen

Ziehen Sie das N&hgut nicht nach hinten.

Prifen Sie die Nadeln auf beschadigte
Spitzen

26



EXPLODED VIEWS
AND

DESCRIPTION OF PARTS
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UND

TEILE-BESCHREIBUNGEN
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BUSHINGS AND MISCELLANEOUS PLUGS

BUCHSEN UND VERSCHIEDENE VERSCHLUSS-STOPFEN

Ref.No. Part No. Description
Pos.Nr. Teil Nr.
1. 34335 F Bolt )
(only for differential feed machines)
1A 99602 E Bolt .
- (only for plain feed machines)
-2 999-211 E "O'-Ring
‘ (only for differential feed machines)
3 34336 G Pressure Sleeve
4 22874 Screw '
5 999-211 A ""O"-Ring
6 999-211 C "O'"-Ring
7 99347 Plug-Screw )
8 34336 C Bushing left, for Feed Rocker Shaft
9 34336 B - Bushing right, for Feed Rocker Shaft
10 34336 F Bushing for Diff. -Feed Change
11 34336 D Bushing left, for Feed Lift Shaft
‘12 34336 E Bushing right, for Feed Lift Shaft
13 34390 " Bushing left, for Main Shaft
14 34390 A Bushing middle, for Main Shaft o
15 34390 D Bushing left, for Crankshaft )
16 34342 A Bushing rear, for Looper Drive Shaft
17 34342 B Bushing front, for Looper Drive Shaft
18 22894 AD Screw
19 22565 C Screw
20 96841 . Pin
21 21657 X’ Bushing for Tension Release Lever Shaft
22 34393 Q Plug
22 A 34393 8 Flange
22 B 34393 T Oil Seal Ring
22C 34393 R Flange
22 D 95776 Knurled Nut
23 96390 Gasket Ring
24 99376 Plug Screw
25 34390 B Bushing for Crank Shaft Assembly
26 96658 Pin
27 34390 C Bushing right, for Crankshaft
28 22569 B Screw :
29 56390 E Gasket
30 999-216 H Plug
30 A 999-216 A Plug
30 B 999-216 B Plug
: (only for plain feed machines)
31 34390 E Bushing right, for Puller Shaft
32 34390 F Bushing left, for Puller Shaft
33 34383 A Bushing for Presser Foot Lifter Lever
34 999-216 Plug
{only for machines without KLIPP-IT)
34 A 96528 Stop Pin : v ’
: (only for KLIPP -IT machines)
35 51257 AA Bushing for Presser Bar
36 99602 F Plug
(only for plain feed machines)
37 56354 C Bushing lower, for Needle Bar
© 38 34354 Bushing upper, for Needle Bar
39 999-212-052 Plug
. 40 22894 E Screw
41 56382 M Gasket
42 22733 E Plug Screw
43 999-212~520 Plug
44 98 Screw

29

Beschreibung

Bolzen

. (nur fir Differentialtransport Maschinen).

Bolzen

(nur fur Einfachtransport Maschinen)
Dichtungsring

(nur fir Differentialtransport.Maschinen)
Druckhiilse

Schraube

Dichtungsring

Dichtungsring

Verschluf-Schraube

Buchse links, fiir Transportantriebswelle

Buchse rechts, fiir Transportantriebswelle

Buchse fiir Diff. ~-Transport Verstellung -
Buchse links, fir Transport-Hubwelle
Buchse rechts, fir Transport-Hubwelle
Buchse links, fir Hauptwelle

‘Buchse Mitte, fiir Hauptwelle

Buchse links, fiir Kurbelwelle
Buchse hinten, fir Greiferantriebs-Welle
Buchse vorn, fir Greiferantriebs-Welle
Schraube
Schraube
Zylinder -Stift
Buchse fiir Spannungsdffner
Verschluflistopfen

Flansch

Dichtungsring

Flansch

Réndelmutter
Dichtungsring
Verschluf -Schraube
Buchse fir Kurbelwelle kpl.

Spannhiilse

Buchse rechts, fir Kurbelwelle
Schraube
Dichtung
VerschluBistopfen
Verschlustopfen
VerschluBistopfen
(nur fir Einfachtransport Maschinen)
Buchse rechts, fir Pullerwelle
Buchse links, fiir Pullerwelle
Buchse fiir Driickerfui-Lifterhebel
Verschlufistopfen
(nur fiir Maschinen ohne KLIPPAB)
Stift .
(nur fir KLIPPAB Maschinen)
Buchse fiir Driickerfufl -Stange
Verschluistopfen
(nur fir Einfachtransport Maschinen)
Buchse unten, fir Nadelstange
Buchse oben, fiir Nadelstange
VerschluBstopfen

‘Schraube

Dichtung
VerschluBi~-Schraube
VerschluBlistopfen
Schraube

Amt.Reg.
Anzahl

1
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View in ari'ow direction
Ansicht in Pfeilrichtung

Einzelheit A

Torque

Drehmoment

Pos.

Nm

ifbin

I
I

5,503
22.6"'0,5

48%
200"



Ref. No. Part No.

MISCELLANEOUS COVERS AND OILING PARTS

VERSCHIEDENE ABDECKUNGEN UND TEILE DES OLSYSTEMS

.Description

Pos. Nr. Teil Nr.

1 34382 M
2 34329 B

3 90557

4. 95406

5 22571 E

6 999-211 F
7 22757

8 34393 G

9 34393 J

10 97013

11 34393 K

12 34393 H

13 22874 F
14 34393 P

15 22798
16 34363 E
17 . 34794
18 999-166
19 22528
20 999-212-062
21 96276
22 34393 L
23 34393 M
24 999-211G
.25 99349
26 34394'B
27 51294 Z
28 34393
28A 34393 B
29 660-212
30 34393 N
31 22580'D
32 34393 E
33 . 96160
33A 34393 F
34 95
35 34393 C
36 34393 D
37 22585
38 34393 A
39 34394 B
40 22569 B
41 34390 B
42 56390 E
43 999-211 B
44 34394
45 34394 A
46 34394 G
47 34394 F
48 34394 E
49 96866
50 34394 C
51 G 56393 M
52 56393 L
53 56393 W
54 22513
55 35731 A
56 51294 R
57 56393 C
58 660-342
59 7947
60 22585
61 56393 D
62 34382 B
63 99242
64 22585 B
65 34382 F

66 34382 G

Gasket for Base Plate Part No. 34329 B

Base Plate

Washer

Schraube

Magnetic' Plug Screw

”O"~Ring

Screw

Filter Assernbly
Filter Plate
Pressure Spring
Felt
Cap
Screw:

Oil Flow Control Assembly
Screw
Plate Spring

Oil Sight Gauge

Gasket

Screw

Plug

Retaining Ring

Qil Screen

Felt

llOlI_Rir‘g

Bolt

Qil Tube

Oil Tube

Oil Pump Assembly
Oil Pump Housing
“O”‘Ring .
Bushing for Oil Pump
Screw
Spring Yoke
Ring
Collar ]

Screw .

Piston for Oil Pump
Piston for Oil Pump

Screw

Plate for Oil Pump Assembly

Qil Tube
Screw
Bushing for Crankshaft
Gasket
IIOII_Ring'
Qil Tube Assembly
Oil Tube -
Plastic Tube
Plastic Tube
Plastic Tube
Pin
Plastic Tube
0Oil Tube
Felt
Felt
Screw
Guide Plate
Pin Screw
Mounting Block
Washer
Nut
Screw
Tube Clamp
0Oil Rill
Screw
Screw
Cover
Gasket

31

Beschreibung

Dichtung fiir Grundplatte Teil Nr. 34329 B
‘Grundplatte

Unterlegscheibe

- Screw
Magnetische VerschluSschraube.

Dichtungsring
Schraube
Filter kpl.
Filterplatte
Druckfeder
Filz
Kappe
-~ Schraube
OlfluBkontrolle kpl.
Schraube :
Blattfeder
Olschauglas
Dichtung
Schraube

.Schutzstopfen

Sicherungsscheibe

Olsieb

Filz .

Dichtungsring

Bolzen

Olrohr

Olrohr

Olpumpe kpl.

*  Gehause fiir Olpumpe
Dichtungsring
Buchse fiir Olpumpe
Schraube
Federbugel
Paflscheibe
Stellring

Schraube -
Kolben fur Olpimpe
Kolben fir Olpumpe
Schraube. e

Platté fir Olpumpe’ k[pl'fE -

Olrohr
Schraube
Buchse fiir Kurbelwelle
Dichtung
Dichtungsring
Olrohr kpl.
Olrohr
Plastik Schlauch
Plastik Schlauch
Plastik Schlauch
Stift
Plastik Schlauch
Olrohr
Filz
Filz
Schraube
Fihrungsplatte
Stiftschraube
Auflageblock
Unterlegscheibe
Mutter
Schraube
Klemmstick
Olrinne
Schraube
Schraube
Deckel
Dichtung

Amt. Req.
Anzahl
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Torque:

Drehmoment#

Pos. |

Nm

Ibtin

16
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THROAT PLATE SUPPORT, REST BOLT FOR STITCH LENGTH CHANGING AND MISCELLANEOUS COVERS

STICHPLATTENTRAGER, RASTBOLZEN FUR STICHLANGENVERSTELLUNG UND VERSCHIEDENE ABDECKUNGEN

Ref. No.

Part No. Description
Pos.Nr. Teil Nr.
1 22569 B Screw
2 34701 Cloth Plate
3 34302 A Slide
4 22524 Screw
5 34382 J Cover for Oil Reservoir
(for machines without KLIPP-IT)
6 34382 JK Cover for Oil Reservoir
(for machines with KLIPP-IT)
7 34382 E " Gasket
8 22548 Screw
9 56382 D Cover
(for machines without KLIPP-IT)
10 34782 C Gasket
11 22730 " Screw
12, 34382 C Baffle Plate
13 G 22541 Screw
14 34382 A Head Cover
(for machines without Wiper)
14 A 999-216 Plug
15 34782 A. . Gasket .
16 22757 E.. Screw
17 99353 Spacer Bolt
18 34375 Belt Guard
19 34382 L Air Duct
20 43281 K Spring
21 95860 Screw
22 96841 Pin’
23 91 Screw
24 34381 A Support for Slide
© 25 34382 Cylinder Cover
26 J1973 Screw
27 —— " Throat Plate (see Page 45)
28 - 90 Screw
29 34367 A Cover
30 J 797 Screw
31 34367 Rest Bolt
‘32 97014 . Spring
33 34380 A Support for Throat Plate
34 96527 Pin ’
35 96277 Retaining Ring
36 95685 Screw
37 34367 B Safety Latch
38 34329 B Base Plate
39 22766 Screw
" 40 34764 A Cloth Plate
41 34364 Folder Support
42 99301 A Screw (eccentric)
43 9937 Nut
44 34364 B Support
45 99350 Screw
46 97127 Cup Spring
47 99356 Stop Screw
48 99351 Screw
49 95 Screw
50 34364 A Hinge Plate
51 22548 Screw

33

Beschreibung.

Schraube

Stoffplatte

Schieber
Schraube

-Deckel fir Olkammer

(fur Maschinen ohne’ KLIPPAB)
Deckel fiir Olkammer

(far Maschinen mit. KLIPPAB)
Dichtung

- Schraube
~Deckel

(fir Maschinen ohne KLIPPAB)
Dichtung
Schraube

-Olfangblech

Schraube
Kopfdeckel

(fir Maschinen ohne Fadenzieher)

VerschluB8stopfen
Dichtung o
Schraube
Distanzbolzen
Riemenschutz
Luftleitblech
Feder
Schraube ..
Zylinderstift -
Schraube
Stiitze fiir Schieber
Zylinderdeckel
Schraube
Stichplatte (siehe Seite 45)
Schraube
Deckel
Schraube
Rastbolzen
Druckfeder
Stichplattentréger
Zylinderstift
Sicherungsscheibe
Schraube
Riegel
Grundplatte
Schraube
Stoffplatte
Tréger fur Apparate
Schraube (exzentrisch)
Mutter
Tréager
Schraube
Teller Feder
Anschlagschraube
Schraube
Schraube
Scharnierplatte
Schraube

Amt. Req.
Anzahl
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Drehmomment:

Torque:
Pos.
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CRANKSHAFT, NEEDLE LEVER, NEEDLE BAR AND HANDWHEEL

KURBELWELLE, NADELHEBEL, NADELSTANGE UND HANDRAD

Ref. No. Part No. Description
Pos.Nr. Teil Nr,
1 22559 G Screw .
2 G 29348 Q Needle Lever Assembly
3 95402 Screw
4 G 29066 Q Ball Joint Assembly
-5 . 660-212 "O'"-Ring .
6 G 56350 A Néeedle Lever Stud
7 34350 D Polyamid Washer
8 ~34316 A Clamp Bolt
9 34315 Needle Lever
10 56350 B Bushing
11 G 56354 A Needle Bar Link
12 G 51054 - Link Pin
13 666-149 Felt Wick
14 G 51254 J Needle Bar Connection
15 22562 A Screw “©
~+
16 G 57718-8 Needle Holder for 8 gauge (3,17 mm) e
- G 57718-12 Needle Holder for 12 gauge (4,76 mm)g“:
- G571718-16 Needle Holder for 16 gauge (6,35 mm) 5:)
17 96653 Pin
18 22801 _Screw
19 121 GUS 80/032 Needle
20 22894 E ' Screw
21 54158 A Thread Guide .
22 22768 Screw
23 27-435 BLK Washer
24 G 57717 A Needle Bar
25 22586 R Screw
26 51250 F Gasket
27 51250 D’ Washer
28 34350 Stop Ring
29 34316 B. Needle Lever Connection Rod
30A 34321 B Guard on Synchronizer
. (only for machines with Synchronizer)
30 34321 A Guard :
(only for machines without Synchronizer)
31 22894 C Screw
32 34321 Handwheel, Working # 2 1/8 in.=54 mm
33 22651 CD-4 Screw:
34 660-~212 "O"-Ring
35 34347 Bushing
36 999-109 A "O"-Ring
37 G 29476 BU Crankshaft Assembly
38 34342 D Washer :
39 34342 C Looper Drive Lever Rocker Shaft
40 G 29105 F Looper Drive Lever Crank Assembly
41 22894 X Screw
42 34343 B Guide Fork
43 G 22582 Screw
44 99346 Screw
45 G 22559 A Screw
46 34722 Main Shaft
47 99348 Screw
48 Looper Avoid Eccentric Assembly
(DELIVERABLE ONLY COMPLETE)
49 22894 X Screw
50 34306 Eccentric for Looper Avoid
51 999-213 R Needle Bearing (red)
999-213 B Needle Bearing (blue)
52 34345 Bearing for Looper Avoid
53 660-212 "O"-Ring

35

Beschreibung

Schraube
Nadelhebel kompl'ett
Schraube )
Kugelgelenk komplett
Dichtungsring )
Nadelhebelbolzen -
Scheibe aus Polyamid
Spannbolzen
Nadelhebel
Buchse S
Nadelstangengelenk’
Gelenkstift
Schmierdocht
Nadelstangen-Mitnehmer
Schraube

eite 45

Nadelkopf fir 8 gauge (3,17 mm). :
Nadelkopf fiir 12 gauge (4, 76 mm

he S

)
)

Nadelkopf fur 1_6vgauge (6,35 mm

sie

Stift
Schraube
Nadel
Schraube
Fadenfiihrung
Schraube
Unterlagscheibe
Nadelstange
Schraube
Dichtung
Scheibe
Anschlagring
Nadelhebelverbindungsstange
Schutzring auf Synchronisator
(nur fur Maschinen mit Synchronisator)
Schutzring
(nur fir Maschinen ohne Synchronisator)
Schraube
Handrad, wirksamer § 2 1/8 in.=54 mm
Schraube
Dichtungsring
Buchse
Dichtungsring
Kurbelwelle komplett
Unterlagscheibe
Welle fir Greiferantrieb
Kurbel fiir Greiferantrieb komplett
Schraube
Fihrungsgabel
Schraube
Schraube
Schraube
Hauptwelle
Schraube
Exzenter komplett fir Greifer -Seitweg
(NUR KOMPLETT LIEFERBAR)
Schraube
Exzenter filr Greiferseitweg
Nadelkranz (rot)
Nadelkranz (blau)
Lagerschale fir Greiferseitweg
Dichtungsring

Amt, Req.

Anzahl
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Torque:
Drehmoment:

Pos.| Nm
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LOOPER, LOOPER DRIVING PARTS, FEED DOGS AND FEED DRIVING PARTS

GREIFER, GREIFERANTRIEB, TRANSPORTEURE UND TRANSPORTANTRIEB

Ref.No. Part No.
Pos.Nr Teil Nr.
1 34709
2 34348
3 22585 |
4 22564 D-
5 34343 L
6 99343
7 99652 A
8 ‘34344 E
9 -34344--,
10 /k%sasm
11 ‘34343 RA
12 9937
13 34344 A
14 88 B
15 39543 E
16 34344 D
17. 22541 B
18 34343 C
19 Q434“3}\
-20 6 67 B
21 ‘—C@c}z E
22 - HA20A
23 22811'B
24 34335 J..
25 22894 X
26 34334 B
27 CO67B
28 CO67E
29 30-106 BLK
30 G 29476 BV
30 29731
31 34336 U
31 39536 B
32 34338
32 34338 A
33 34334
33 34334 .C
34 39536 C
34 39536 D
35 34336 N
36 9937
37 22593
38" 34353 A
39 34353
40 39538
41 34336 A
42 93
43 34335 G
44 34382 H
45 22874 C
46 34337 F
47 GA 29477 AP
48 34340
49 22738 B
50 22562 A
51 34336
52 96843
53 97128
54 34336 RA
55 22585 A
56 34336 S
57 96663
58 22738 B
59 34336 Q
60 22503 F
61 99293
62 34726 F
63 34705 F
64 34705 E

Description

Looper, marked "UR"
Looper Holder
Screw
Screw
Bushing left for Looper Shaft
Screw
Washer
Cam Follower
Bushing for Looper Avoid MotlonAdJustmg
Pin
Bush1ng rlght for Looper Shaft.
Nut

Cam Guide

Screw
Locking Clamp
Cam Follower Holder
Screw
Thrust Washer
Lodper Drive Shaft
Cork Plug
Looper Drive Rocker
Washer
Screw
Collar
Screw
Feed Lift Shaft
Cork Plug
Cork Plug
" Wood Plug
Feed Bar Assembly
(only for differential feed machlnes)
Feed Bar Assembly
{only for plain feed ma_chines)
Feed Bar-Driving Stud
Feed Bar Driving Stud
Feed Lift Block
Feed Lift Block
Feed Bar
Feed Bar
Bushing
Intermediate Ring -
Driving Connection
Nut
Screw
Diff. Feed Dog Holder
Main Feed Dog Holder

Feed Lift Block C o
Link w g
N e

Screw A5
Guide Plate | n §
Gasket 2 -
Screw B o
Eccentric Bushing 8 &

Eccentric Assembly, adjustable
Eccentric, adjustable
Screw
Screw
Cam Disc
Pin
Cup Spring
Washer
Screw
Stop
Clamping sleeve
Screw
Guide for Eccentric
Screw
Screw
Differential Feed Dog, marked "KF'"
Main Feed Dog, marked "KE"
Feed Dog, marked "KH"
(only for plain feed machines)

37

Beschreibung

Greifer, gezeichnet "UR"
Greiferhalter

Schraube

Schraube
Buchse links fir Grelferwelle

- Schraube

Scheibe

Gleitstein E .

Buchse fiir Greiferseitwegeinstellung
Stift o

-Buchse rechts fiir Greiferwelle

Mutter

Fuhrung fir Greiferweg

Schraube

Klemmbolzen

Halter fir Gleitstein
Schraube

‘Anlaufscheibe

Greiferwelle
Korkstopfen
Hebel fir Greiferantrieb
Scheibe
Schraube

- Stellring

Schraube

Welle fir Transporthub
Korl;stopfen
Korkstopfen
Holzstopfen

Haupt ~und Differentialtransporteurtrsger kpl.
(nur fur Differentialtransport Maschinen)
" Transporteurtrédger kpl.
- (nur fir Einfachtransport Maschinen)
Antriebsbolzen fir Transporteurtréger
Antriebsbolzen fir Transporteurtréger

Kulissenstein
Kulissenstein

Haupt-und leferent1altransporteurtrager

Transporteurtriger
Buchse
Zwischenring
Antriebsverbindung
Mutter

Schraube

Transporthubblock

<

Gelenk LY
wr 0

Schraube h=] ‘2"
Fiithrungsplatte a -
: -1 A
Dichtung 3 e
Schraube N
Exzenterbuchse :;:’ 3

Exzenter kpl., verstellbar
Exzenter, verstellbar
Schraube
Schraube
Kurvenscheibe

Stift
Tellerfeder
Scheibe
Schraube
Anschlag
Spannhiilse
Schraube
Fuhrung fir Exzenter
Schraube
Schraube

Differential Transporteur, gezeichnet "KF"

Haupttransporteur, gezeichnet "KE'
Transporteur, gezeichnet '"KH"
(nur fur Einfachtransport Maschinen)

Amt. Req.
Anzahl
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) -4 or/oder 2
Transporteurhalter {f.Diff. Transporteur.
Transporteurhalter f.Haupttransporteur

o b D bt N b ke b b R b bt b b b b bt b b et DN e b e e




- 3

36

4 2'(!'0.3 37+3

2'5+0.2 22+2

Torque:
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Ref. No Part No.
Pos.Nr Teil Nr.
1 29476 BS
1A 29731 B
2 999-215
3 34306 D
4 22894 AD
5 34335
6 77 B
7 51236 A
8 34335 B
9 22894 X .
10 34335 A
o1l 34337
“12. 34337 A
13 34337.B
14 34337 D
15 34337 C
16 93
17 34337 E
18 22585 C
19 34335 E
20 96865
21 34337
22 34335 C
23 55241 F
24 22894 AD
25 22894 C
26 96719
27 34335 D
28 34323
29 22580 D
- 30 34366
31 22743
32 34722
33 99348
34 96654
35. 999-4 A
36" 30-106 BLK
37 CO67E
38 " 999-4 B
39, 96866
40+ " 999-211 E
41 34335 F
42 34336 MA
43 34336 L
44 96653
45 34336 T
46 77 K
47 34336 HA
48 96531
49 22560 B R
50 999-211 D .-
51 34334 A
52 CO 67 B
53 34336 P
54 666-149
55 34335 D
56 22569 B
57 34335 H
58 34363
59 34325 H
60 34325 V
61 22593
62 34368
63 22894 AD
64 98
65 34725
66 22513
67 34725 A
68 22894 R

‘Stud

’ "O"-Ring

FrED DRIVE
TRANSPORTANTRIEB

Description °

Feed Drive Assembly

(only for differential feed rﬁachines)

Feed Drive Assembly
(only for plain feed machmes)
- Spring Ring
Feed Eccentric
Screw
Connecting Rod
Screw
Link Pin .
Feed Lift Lever
Screw
Connecting Rod
Link Pin
Pitman Rod
Connecting Rod
Link Pin ,
Diff.-Feed Driving Lever
Screw
Washer -
Screw -
Bracket
-Pin
Link Pin
Lever
Pin
Screw
Screw
Tension Spring
Guide Stud

Thread Take up for Looper Thread

Screw

.Collar

Screw
Main Shaft
Screw
Taper
0Oil Wick
Wood Plug
Cork Plug
Oil Wick
Pin
lloll_Ring

Bushing
Nut
Taper
Bushing
Screw
Adjusting Screw
Pin
Screw

Shaft for Feed Drive
Cork Plug

Link Pin
0il Wick

Guide Stud

Screw

Guide for Feed Bar

Bracket

Holder for rear Needle Guard

Holder for front Needle Guard
Screw

Fork
Screw

Screw

Needle Guard, front

Screw

only for Diff, —Feled Machines

Needle Guard, rear, marked "UV"

Screw

39

Beschreibung

Transportantrieb kpl.

(nur fiir Differentialtransport Maschmen)

Transportantrieb kpl.

(nur fir Einfachtransport Maschinen)

Sprengring

.Doppelexzenter
Schraube

Verbindungsstange
- Schraube

Gelenkstift

Hebel fiir Transporthub
Schraube:

Verb1ndungsstange

Gelenkstift

Koppel

Zugstange

Gelenkstift

"Hebel fiir Differential-Transportantrieb

Schraube
Scheibe
Schraube

Halter fiur leferentlal Schnellverstellung

Stift’
Gelenkstift
Hebel
Stift
Schraube
Schraube
Zugfeder
Bolzen mit Fihrungswange

Fadenaufnehmer fir Greifer-Faden

Schraube
Stellring
Schraube
Hauptwelle
Schraube -~
Spannhiilse
Schmierfilz
Holzstopien
Korkstopfen
Schmierfilz
Stift.
Dichtungsring
Bolzen
Buchse
Mutter
Spannhiilse
Buchse
Schraube
Einstellschraube
Stift
Schraube
Dichtungsring
Welle fur Transportantrieb
Korkstopfen
Gelenkstift
Schmierfilz
Bolzen mit Fihrungswange __ |
Schraube

Fihrung fir Transporteurtrédger

Tréager

Halter fir Nadelanschlag hinten

Halter fir Nadelanschlag vorn
Schraube
Gabel -
Schraube
Schraube
Nadelanschlag, vorn
Schraube

Nadelanschlag, hinten, gezelchnet "UV”

Schraube

nur fir Diff. -T::Za!pép,Maschinen
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Amt. Req.
Anzahl
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FADENSPANNUNGEN UND TEILE FUR LIFTERHEBEL

Amt.Regq.

41

Ref. No. Part No. Description Beschreibung
Pos.Nr. Teil Nr. . Anzahl
] Presser Foot Driickerfuf 1 )
2 51257 K Presser Bar Driickerfulistange 1
3 CO 67D Plug VerschluBistopfen 1
3A 52888 B Collar Stellring ) 1
3B 22562 Screw Schraube 2
4 531 Screw Schraube 1
5 51257 M Presser Bar Connection and Guide Driickerfullstangenfihrung 1
6 99364 Screw Schraube ) 1
7 56383 A Lifter Lever Link Lifterhebelgelenk 1
TA 34783 Lifter Lever Link Lifterhebelgelenk 1
8 240 Screw Schraube 1
9 22557 G Screw Schraube 1
10 56383 D Lifter Lever Belt Crank Spring Feder fir Lifterhebel 1
11 56383 Y ‘Lifter Lever Belt Crank Winkelhebel 1
12 34383 Lifter Lever Lifterhebel 1
13 660-207 Oil Seal Ring Dichtungsring 1
14. | 39552 C Washer ~ Anlaufscheibe 1
15 56383 X Lifter Lever Connection Lifterhebelverbindung 1
16 74 E Screw Schraube 1
17 56383 W Lifter Lever Cable Verbindungskabel fiir Lifterhebel 1
18 56356 Presser Spring Regulator Regulierschraube fiir Drickerfu~-Feder 1
19 51256 C Presser Spring i Drickerfulifeder 1
. 20 35731 A Guide Plate Fihrungsplatte 2
i 21 51294 R Screw Schraube 1
22 22513 Screw Schraube 3
23 39592 Z Tension Nut Fadenspannungs -Mutter 4
24 39592 AK Tension Spring Ferrule Fadenspannscheibe 4
25 51292 F-8 Needle Tension Spring Nadelfadenspannungs -Feder 3
26 51292 F-1 Looper Tension Spring Greiferfadénspannungs~Feder 1
27 56392 F Tension Spring Shield Federhiilse . . 4
28 109 Tension Disc Fadenspannungsscheibe 8
29 56392 E Tension Post Fadenspannungsbolzen 4.
5] 30 G 51292 KW Spacer Sleeve for Machines with Distanzhiilse fir Maschinen mit 4
| KLIPP-IT KLIPPAB .
: 30A 51292 A Tension Post Ferrule for Machines Fadenspannungshilse fiir Maschinen * 4
' . ' without KLIPP-IT ohne KLIPPAB
31 99622 A Spacer Sleeve Washer Unterlegring 4
32 51292 D Thread Eyelet Fadenfithrung -4
33 51491 C Thread Eyelet Fadenfithrung 3 or/oder 4
34 43266 Nut ) Mutter 4
35 22757 Screw for Machines with KLIPP-IT Schraube flir Maschinen mit KLIPPAB 1
36 G 51346 KA Tension Release Eccentric for machines Exzenter flir Fadenentspannung fiir Maschinen 1
with KLIPP-IT mit KLIPPAB :
37 G 21657 KF Tension Release Lever Shaft for Auslésestange fur 1
Machines with KLIPP-IT Maschinen mit KLIPPAB
37A G21657 WA Tension Release Lever Shaft for Ausldsestange fir 1
Machines without KLIPP-IT Maschinen ohne KLIPPAB
38 22596 Screw Schraube 1
39 99620 Tension Release and Lifter Lever for Auslése-und Lifterhebel fiir 1
Machines with KLIPP-IT Maschinen mit KLIPPAB
40 99621 A Lever for Machines with KLIPP-IT Hebel fir Maschinen mit KLIPPAB 1
41 99296 Screw for Machines with KLIPP-IT Schraube fiir Maschinen mit KLIPPAB 2
42 21657 Y Tension Release and Lifter Lever for Auslése-und Lifterhebel fir 1
Machines without KLIPP-IT Maschinen ohne KLIPPAB
43 22596 Screw ' Schraube 1
44 402 Screw Schraube 1
45 22598 C Screw Schraube 1
46 33657 K-4 Tension Release Bar for Machines Ausloseleiste fiir Maschinen 1
with KLIPP-IT mit KLIPPAB
47 96826 Grooved Dowel Pin Palkerbstift 1
46 A 21657 AA-4 Tension Release Bar for Machines with- Ausldseleiste fiir Maschinen ohne 1
out KLIPP-IT KLIPPAB
48 96711 Tension Spring for Machines with KLIPP-IT Zugfeder fir Maschinen mit KLIPPAB 1
49 80557 Washer Scheibe ) 2
50 222 D Screw Schraube 2
51 33658 KC Thread Guide for Machines with Fadenfihrung fir Maschinen mit 1
KLIPP-IT K1 IPPAB
52 668-25 Thread Eyelet Fadendse 5
53 668-28 Eyelet Locking Ring Sicherungsring 5
54 33692 Tension Assembly Carrier Trédger fir Fadenspannung 1
for Machines with KLIPP-IT fiir Maschinen mit KLIPPAB
54 A 52992 A Tension Assembly Carrier Trager fir Fadenspannung 1
for Machines without KLIPP-~IT fir Maschinen ochne KLIPPAB
55 33692 KC Thread Puller Road Fadenhaltestange 1
for Machines with KLIPP-IT fir Maschinen mit KLIPPAB
56 G 51335 KE Guide for Machines with KLIPP-IT Fihrung fir Maschinen mit KLIPPAB 1
57 22513 Screw for Machines with KLIPP-IT Schraube fir Maschinen mit KLIPPAB 2
58 G 51358 KE Thread Puller for Machines with KLIPP-IT Fadenabzug fiir Maschinen mit KLIPPAB z
59 77 A Screw for Machines with KLIPP-IT Schraube fiir Maschinen mit KLIPPAB 4
60 A 9858 Thread Puller for Machines with KLIPP-IT Doppelfadenabzug fir Maschinen mit KLIPPAB 2
61 34391 Thread Eyelet for Machines with KLIPP-IT  Fadenfithrung fir Maschinen mit KLIPPAB 1
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CAST-OFF PLATE, TAKE-UP WIRE, GUARDS, EYELETS AND MISCELLANEQOUS THREAD GUIDES

ABZUGSPLATTE, ABZUGSBUGEL, SCHUTZTEILE, FADENFUHRUNGEN UND VERSCHIEDENE FADENF UHR UNGEN

Ref.No. Part No.
Pos.Nr. Teil Nr,
1 57770
2 54158 A
3 22768
4 27-435 BLK
5 33795
6 22585 A
7 95
8 22848
9 20
10 51858
11 22889 A
12 56958
13 22768
14 34758
15 43296
16 605 A
17 99680
18 96120
19 22517 C
20 99352
21 999-212-035
22 34363 D
23 2166 A
24 28'C:
.25 .34363
26 22894 W.
27 28 B
28 34363 A
29 34363 B
30 96650 .
31 96654 <
32 34363 C |
33 GA 29389 Q
34 34304
35 34304 B
36 22894 W
37 73.A
38 . 34358 C.
39 34358 B
40 J 86 JR
41 34357
42 22894 W
43 87U
44 34304 C
45 34358 E
46 77T F
47 97105
48 999-212-062
49 34358 D
50 87 U
51 52 A
52 98 A

Description

Take-up Wire
Thread Eyelet
Screw

Lockwasher -
Guard for Needle Ba
Screw

Screw

Screw

" Washer

Frame Eyelet

Screw )

Needle Lever Thread Eyelet
Screw

Thread Guide

Bracket

Screw

-Eyelet Guard

Lockwasher

Screw

Screw
Guard Plug

Stud

Collar

Screw

Bracket
Screw
Screw
Spring

Pawl
Clamping Sleeve
Clamping Sleeve

Stop - . .

Cast~off Plate Assembly
Retaining Finger
Support for Retaining Finger
Screw
Screw
Thread Guide right
Thread Guide left
Screw
Cast-off Plate

"Screw
Screw.
Cast-off Finger

Thread Guide

_ Screw

Torsion Spring
Guard Plug
Thread Guide

Screw

Looper Thread Guide
Screw

43

.Beschreibung

Abzugsbiigel
Fadenfiihrung
Schraube
Sicherungsscheibe
Nadelstangenschutz
Schraube

Schraube

Schraube

" Scheibe
“.Fadenleiter am Gehduse

Schraube
Fadenfiihrung am Nadelhebel
Schraube
Fadenfithrung
Befestigungsplatte
Schraube
Fadengeberschutz
Zahnscheibe
Schraube
Schraube
Schiutzstopfen
Bolzen
Stellring
Schraube -
Tréager fur Klinke
Schraube
Schraube
Feder
Klinke
Spannhiilse
Spannhiilse -
Anséhlag . o
Fadenabzugsplatte komplett
Abstreiffinger
Tréager fur Abstreiffinger
Schraube
Schraube
Fadenfiihrung rechts
Fadenfithrung links
Schraube
Abzugsplatte
Schraube
Schraube
Finger fiir Fadenabzug

Fadenfiihrung

Schraube

Drehfeder
Schutzstopfen
Fadenfiihrung
Schraube
Greiferfadenfithrung
Schraube

.Amt.Req.
Anzahl
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‘Ref. No. Part No.
Pos.Nr. Teil Nr.
! 22768
2 54158 A
3 "27-435 BLK
4 GS57T17TA
5 34720 EA-8
"5 A 34720 EA-12
5B 34720 EA-16
6 22716
7 G57730 GC.
8 34730 A
9 34730 EA-8
9A 34730 EA-12
9B 34730 EA-16
10 G 57730 GD
11 91
12 39568 J
13 G 57730 GB
14 G57718-8
15 96653
16 22801
17 99293
18 G57718-12
19. G 57718-16
20 96653
21 22801
22 22839 C
23 25 S
24 34703 F-2
25 34703 E-1
- 34703 EA -1
26 22564 D
27 96161
28 34709
29 34705 E
30 87
31 34724 E-8
34724 E-12
34724 E-16
32 99293
33 34705 DG
34 22513
35 34725 A
36 99293
37 34726 DG
38 34725.
39 22593

NEEDLE BAR, NEEDLE HOLDER AND SEWING PARTS

NADELSTANGE, NADELKOPF UND NAHTEILE

Description

Screw

Fadenfihrung

Lockwasher

Needle Bar .

Presser Foot Assembly,

for 8 gauge (3, 17 mm) Styles

Presser Foot Assembly,
for 12 gauge (4, 76 mm) Styles

Presser Foot Assembly,
for 16 gauge (6, 35 mm) Styles

Screw
Plate
Yielding Section
Bottom 8 gauge
Bottom 12 gauge
Bottom 16 gauge
Spring
Screw
. Spring
Shank

Needle Holder,

for 8 gauge (3,17 mm) Styles

Clamping Sleeve
Screw
Screw
Needle Holder,
for 12 gauge (4,76 mm) Styles

Needle Holder,
for 16 gauge (6, 35 mm) Styles

Clamp1ng Sleeve

Screw
Screw
Screw
Folder - upper Part
Folder - lower Part,
Capacity 4,3 mm (11/64 inch)
Folder - lower Part,
Capacity 3 mm (1/8 inch)
Screw
Washer
Looper, marked "UR"
Feed Dog, marked "KH"
(only for plain feed machines)

Screw

Throat Plate,

for 8 gauge (3,17 mm) Styles
Throat Plate, )
for 12 gauge (4, 76 mm) Styles
Throat Plate,

for 16 gauge (6, 35 mm) Styles
Screw

Main Feed Dog, marked "KT"
(only for differential feed machines)

Screw

Needle Guard, rear, marked '"UV"
Screw

Differential Feed Dog, marked "KU"
Needle Guard, front

Screw

45

Beschreibung

Schraube

Thread Eyelet

Sicherungsscheibe

Nadelstange

Driickerfufl komplett

fiir 8 gauge (3,17 mm) Ma'schinen

Drickerfu komplett
fiir 12 gauge (4, 76 mm) Maschinén

Drickerfufl kompleti,
fiir 16 gauge (6, 35 mm) Maschinen

Schraube
Platte
Driickerfu~Seitenteil
Drickerfuf-Sohle 8 gauge -
DrickerfuB-Sohle 12 gauge *
Driickerful-Sohle 16 gauge
Feder
Schraube
Feder
Nabe

Nadelkopf,

fur 8 gauge (3, 17 mm) Maschinen

Spannst1ft

Schraube
Schraube
Nadelkopf,

- fitr 12 gauge (4,76 mm) Maschi_nen .

Nadelkopf,
fiir 16 gauge (6,35 rnm) ‘Maschinen

Spannstift

Schraube
Schraube
Schraube
Sdumer - Oberteil
Sdumer - Unterteil,
Stoffdurchgang 4, 3 mm
Sdumer - Unterteil,

. Stoffdurcixgang 3 mm

Schraube

Unterlegscheibe

Greifer, gezeichnet "UR"
Transporteur, gezeichnet "KH"

(nur flir Einfachtransport Maschinen)’

Schraube
Stichplatte,
fiir 8 gauge (3,17 mm) Maschinen

Stichplatte,
fir 12 gauge (4, 76 mm) Maschinen

Stichplatte,
fiir 16 gauge (6,35 mm) Maschinen

Schraube
Haupttransporteur, gezeichnet "KT"

(nur fur Differentialtransport Maschinen)

Schraube

Nadelanschlag, hinten; gezeichnet "UV"

Schraube

- Differential Transporteur, gezeichnet "KU"

Nadelanschlag, vorn
Schraube .

Amt.Req.
Anzahl
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DRIVE SOLENOID FOR -KLIPP-IT -~

ANTRIEB KOMPLETT FUR -KLIPPAB -

Ref. No. Part No. Description
Pos . Nr. Teil Nr.
‘ 1 670 K-10  Solenoid Assembly
2 99621 A Lever
3 22572 A Screw
4 99625 D Spring
5 80696 RA Spring Eyelet
>6 96721 Spring
7 14076 Screw
8 95179 K Screw
9 998-59 A Terminal Block
10 22542 Screw
11 998-232 ‘ Cable Clamp
12 G 52882 KW Support Bracket
13 99615 Washer
14 99613 Shaft
15 34762 A Magnet Bracket
16 22585 Screw
17 34762 . Switch Bracket
18 —_— Plastic Hose Pipe
19 998-356 C Proximity Switch with Cable and Nuts
20 99647 J Plug ’
21 998-299 Ten Prong Plug
22 95169 Screw
23 G 21233 D-4 Cable Clamp
24 22517 A Screw
25 998-306 A Solenoid
26 —_— Nut
27 . 55235 E Nut
28 99619 Span Screw
29 99617 A Bushing
30 95177 Screw
31 99616 Connection
32 99614 D Coupling
33 51292 F-2 Spring
34 34752 K Driving Link, belongs to Thread Cutter
Assembly KLIPP-IT (Page 49)
35 998-413 Strain Relief
36 G 21233 ES Cable
37 99654 Cable Clamp
38 88 D Screw

47

Beschreibung

Magnetantrieb kpl.
Hebel
Schraube
" Zugfeder mit Ose
Federose
Zugfeder
Schraube
Schraube
Klemmleiste
Schrav:xbe
Kabelschelle
- Lagerbock
V Polyamidscheibe
Welle .
Halter fir Dauermagnet
Schraubé
Halter fir Ngherungsschalter
Kunststoff~-Schlauchleitung
Nsherungsschalter mit Kabel u. Mutter
Verschlufistopfen mit Kabelduréhlass
Stecker 10 polig
Schraube
Kabelschelle
Schraube
Magnet
Mutter
Mutter
Spannschraube fiir Klippabantrieb
Buchse
Schraube
Mitnehmer auf Magnetwelle
Kreuzkopf
Feder

Mitnehmer, gehort zum Fadenabschneider kpl.
KLIPPAB (Seite 49)

Schnapp-Durchfithrung
Kabel
Kabelschelle

Schraube

Amt.Req.

Anzahl
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THREAD CUTTER ASSEMBLY (KLIPP-IT)

FADENABSCHNEIDER KOMPLETT (KLIPPAB)

Ref,No.  Part No. Description
- Pos;Nr. . Teil Nr.
! 1. GA 29480 KF Thread Trim Assembly
e v2 .”'34382 JK_ . Oil Reservoir Top Cover
-3 96890 S Pin
4 . ) 3475»}"K‘ Tension L-é_ver
5 34769 - Plate
5A. 199611 E ‘Lock Washer
6 34773 B- ‘ Leaf Spring
7 22738 G - Screw
8 95959 - - - Washer
.9 34773 A - Leaf Spring
10 34775 . Stop
11 22561 - Screw
i 12 34750 M Guide Plate
13 34750 LA - Guide for Lower Knife
13 A 34733 C . Leaf Spring ‘
14 22716 Screw
15 99362 Screw
16 34763 A ‘ K S}:;ring'
17 22561 Screw »
18 34750 K Knife Holder
19 34768 K Washer
] 20 2148 Washer
21 34769 A Plate
22 99275 Screw
23 99362 Screw
24 1187 B Screw
25 34749 K - Lower Knife
26 34770 K - Upper Knife
27 99375 Screw
28 95150 C - Screw
29 34752 K Driving Link
30 34752 L Carrier Bolt
31 34763 ' Lever
32 99362  Screw
33 660-210 " Washer
34 34750 N Guide
35 90 Screw

49

Beschreibung

‘Klippab komplett
Deckel fiir Olkammer
Halbrundkerbnagel
Spannhebel
Gewindeplatte
Sichefungsscheibe .
Blattfeder
Schraube
Scheibe
Blattfeder

Anschlag fir Fihrungsblech

Schraube

Fihrungsplatte

Fuhrung fir Untermesser

Blattfeder °
Schraube
Schraube

. Feder
Schraube

Tréger fiir Untermesser

Scheibe zur Fiihrung des Tragers

Scheibe
Gewindeplatte
Schraube
Sch ra\;be
Schraube
Untermesser
Obermesser
Schraube
Schraube
Mitnehmer
Mitnehmerbolzen
Hebel '
Schraube
Sicherungsscheibe
"Fiihru'ng am Gehsduse

.Schraube

Amt.Reﬂ.
Anzahl
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WIPER ASSEMBLY WITH HEAD COVER

FADENZIEHER KOMPLETT MIT KOPFDECKEL

Ref. No. Part No. Description
Pos.Nr. Teil Nr.
1 G 29906 G Wiper Assembly
2 22768 B Screw '
3 99646 F Lever .
4 99333 Screw
5 99545 D’ Pitman Rod, long
6 91 A Screw
7 99697 A Leaf Spring
8 - 22513 chréw
9 51250 C. Nut
10 99650 C Wiper Bracket
11 99545 E Pitman Rod, ‘short
12 99646 G Bellcrank-Lever
13 99358 Screw
14 99357 Screw
15 99275 Screw
16 73 A Screw
17 99657 D Bellcrank Lever
18 ' 97106 Torsion Spring
19 99611 D Plate
20 99653 B Wiper Hook
21 G 22541 SCrew
22 99318 Screw
23 99647 H Stop
24 33703 TC Washer
25 999-216 Plug
26 34782 K Head Cover
27 34782 A Gasket
28 998-243B . Solenoid
29 —_— Nut
30 998-412  Plug
31 998-411 Receptacle
32 96150 Washer
33 22767 A Screw
34 998-413. Strain Relief
35 G 21233 ES Cable

51

Beschreibung

“Fadenzieher komplett
Schraube
~Hebel auf Drehmagnet
‘Schraube
Koppel, ilang
Schvraube
Blattfeder
'Schr.aube
Mutter
Halter fiir Fadenzieher
Koppel, kurz
Winkelhebel
Schraube
Schraube
Schraube
Schraube
Winkelhebel und Trager
Drehfeder
Platte
Haken fiir Fadenzieher
Schraube
Schraube

Anschlag fir Fadenzieher

~Scheibe

Vers‘chlu-ﬁstopfen

Kopfdeckel

Dichtung

Drehmagnet fiir Fadevnzieher
Mutter

Stecker

Steckbuchse

Scheibe‘

Schraube

Schnapp;Durchfﬁhrung

Kabel

Amt.Req.
Anzahl
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Ref. No. Part No.
Pos.Nr. Teil Nr.
1 999-216 A
2 34390 E
3 96162
4 57847
5 . 95
6 734734 K
7 196160
8 34734 H
9 22894 C
10 34734 J
11 22894 C
12 34776
13 J 80 K.
14 96654
15 34390 F
16 999-232
17 999-216 J
18 34776 B
19 22894 AD
20 J797
21 22585 C
22 96277
23 34767
24 34380 A
.25 96527
26 97014
27 34367
28 34367 B
29 95685
30 34756
31 34776 D
32 29731 A
33 96278
34 34778 F
35 34775 D
36 34778 S
37 999-211J
38 34774 B
39 999-230 A
40 34778 E
41 97129
42 34774 A
43 34778 C
44 11638 M
45 34778 A
46 22894 W
47 34774
48 22892 C
49 . 88 A
50 34778
51 51235 G
52 T 38

PULLER AND PULLER DRIVING PARTS

PULLER UND PULLERANTRIEB

Description

Plug
Bushing
Washer

. Stellring

Screw
Tooth Belt
Washer
Sprocket

Screw
Sprocket

Screw

Driving Shaft for Puller and Spreader

Screw
Sleeve
Bushing
“O”‘Ring
Plug
Shaft
Screw
Screw
Screw
Retaining Ring
Guard
Throat Plate Support
Pin
Spring
Rest Bolt
Safety Latch
Screw
Roller Guard
Roller lower
Roller Assembly
Retaining Ring
Bushing
Roller upper
Roller Guard
Iloll_Ring
Puller Drive Lever
Bushing
Washer
Cup Spring
Washer
Bushing
Nut
Bushing
Screw
Shaft
Screw
Screw
Feed Roller Joke
Washer
Screw

From Ref.No. 53 to No. 99 see following Page

Von Pos.Nr. 53 bisNr. 99 sehen Sie folgende Seite

53

Beschreibung

Verschluflstopfen
Buchse
Scheibe
Collar
Schraube
Zahnriemen
Scheibe
Zahnriemenrad
Schraube
Zahnriemenrad
Schraube: . .
Welle fur Puller und Legerantrieb
Schraube )
Spannhiilsé
Buchse
Dichtungsring
VerschluBstopfen
Achse
Schraube
Schraube
Schraube®
Sicherungsscheibe
Schutzbiigel
Stichplattentriger
Zylinderstift
Druckfeder
Rastbolzen
Riegel
Schraube

‘Schutzblech fiir Pullerwalze

Pullerrolle unten
Pullerrolle oben komplett
Sicherungsscheibe
Buchse
Pullerrolle oben
Schutz fir Pullerrolle
Dichtungsring
" Hebel fiir Pullerantrieb
Buchse
Scheibe
Tellerfeder
Scheibe
Bundbuchse
Mutter
Buchse
Schraube
Achse
Schraube
Schraube
Gabel fiir Pullerolle
Scheibe
Schraube

Amt.Réq.
Anzahl
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Ref. No.

Part No.

Pos.Nr.

Teil Nr.

PULLER AND PULLER DRIVING PARTS

PULLER UND PULLERANTRIEB

Description

From Ref.No. I to No.52 see preceding Page

Von Pos. Nr. 1 bis Nr.52sehen Sie vorhergehende Seite

53
54
55
56
57
.58
59
60
61
62
63
64
65
66

67

68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
. 80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

99363
34777 C
97107
99377
54278 B..
34778 D
51235 G
22792 A

. 34777

34777 B
99364
95404

- 22560 A

96665
22560 B
34777 A
92201
12982
136 A
28633 L

195403

54277 J
59477
34777 DA
34777 D
96120
99680
22517 C
25 S
240
34783
56383 A
51257 M
531
660-219 P
22795
34776 A
34736
53636 C
34752
999 -228
34736 A
18
22874 C
39536 BX
999-229
34778 B

Screw

Lifter Lever

Torsion Spring

Screw

Stud

Guide Plate

Washer.

Sc‘rew

Feed Roller Brécket
Bushing

Screw

Screw

Screw

Clamping Sleeve

Screw.

Lifter

Screwv

Nut

Screw

Spring

Screw

Presser Bar

Regulator

Felt

Guard

Lock Washef

Needle Lever Eye Guard

Screw
Screw
Screw
Lifter Lever Link

Lifter Lever Link

Presser Bar Connection and Guide

Screw

Roll Pin

Screw

Shaft Head
Crank Stud
Washer
Connection Rod
Needle Bearing
Bushing

Nut

Screw

Thrust Washer
Needle Bearing

Bushing

55

Beschreibﬁn&

Schraube

Lifterhebel

Drehfeder

Sch'raubé‘

Bolzen

Fuhrungsplat‘te
Scheibe

Schraube =
Trager fir Pullerrolle

~Buchse

Schraube

. Schraube

Schraube

" Spannhiilse

"Schraube

Mitnehmer
Schraube

Mutter

© . Schraube

Druckfeder

Schraube
Rollenstange
Regulierbuchse

Filz

Schutzblech
Zahnscheibé
Fadengeberschutz
Schraube

Schraube

Schraube

Gelenk fir Lifterhebel
Gelenk fiir Lifterhebel

Fihrung fur Driickerfufistange

Schraube
Spannhiilse
Schraube

Kopf fir Welle

Bolzen fir Puller und Legerantrieb

Scheibe
Verbindungsstange
Nadelkafig

Buchse

Mutter

Schraube
Anlaufscheibe
Nadelkafig

Buchse

Amt.Req. .

Anzahl
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SEWING TABLE ASSEMBLY FOR NON-SUBMERGED INSTAL LATION OF STYLES 34700 KG AND KDG,

PART NO. UN 238 G 225-100 (WITH QUICK ELECTRONIC NEEDLE POSITIONER)

NAHTISCH KOMPLETT FUR NICHT VERSENKTE AUFSTELLUNG DER. MASCHINEN 34700 KG UND KDG,

TEIL-NR.UN 238 G 225-100 (MIT QUICK ELEKTRONIK STOPMOTOR)

Ref. No Part No. Description
Pos.Nr Teil Nr.
1 90709.P Frame Assembly.
2. 95321 2 Screw, Hexagonal Head
3 99354 Z Nut '
4 95953 Z Washer
5 90075 P Foot Treadle
6 90709 PB Vibration Damper
7 90709 PA Vibration Damper
8 99344 Z Adjusting Screw
9 95953 2 Washer
10 95331.2 Nut
11 96121 Z Lock Washer
12 95322 7 -Screw, Hexagonal Head
13 96901 Z Washer
14 G 21371 Q Drawer
15 90671 Table Board
16 90561 G Wood Screw
17 G 21233 H Terminal
18 95752 Screwed Insert
19 998-172 Cable Holder .-
20 999-168 Steel Pin for Cable Holder
21 995-224 B Synchronizer
22 G 21233 DV Push Button Assembly
23 90561 F Wood Screw
24 " 998-341-2,5 Protective Motor Switch
25 998 -326 Cable Socket
26 99313 Earth Screw
27 95153 Screw )
28 95257 Nut
29 96100 - Lock Washer
30 99578 G ‘Bracket for -Switch
31 90561 E . Wood Scréew
32 90953 N-1060 Vee Belt.
33, G.21233 FW Cable from Switch to Motor
34 ©.996-100 Pulley
35 999-115 Q ‘Motor Belt Guard .
36 998-213 Cable Holder for Supply Cable

'37. G 21233 DL

38 G 21233 VA

39
40
41
42
43
44

45
46
47
48
49
50

998249 C
90561 D
998-249 D
96900
95002
997 G 225

995-268 C
995 -269
998-302
998-249 B
99320
51242 M
.18
99656 C

"Cablée Assembly 122 inch'= 3,1 m long

with Plug 3 Pole

Plug 3 Pole ’
Guide Roller with Support for PFA
Wood Screw
Cable Pull Assembly for PFA
Washer
Screw, Hexagonal Head

Electronic Stop Motor 220/380V 50 Cycles

includes:
Control Box
Power Box
Cable Connector
Presser Foot Automatic Drive
Screw
Washer
Nut

" Hook

Beschreibung

Untergestell komplett
Sechskantschraube
Mutter ’
Scheibe
FuBtritt
Schwingungsd&mpfer
Schwingungsdémpfer
Einstellschraube
Scheibe
Mutter
Zahnscheibe )
Sechskantschraube
Scheibe

Schublade

Nshtischplatte

Holzschraube

Listerklemme

Einschraubmutter

Kabelschelle

Stahlnadel fiir Kabelschelle

Synchronisator

Drucktaster komplett

Holzschraube

Motorsehutzschalter

Durchfithrungstiille

Erdungsschraube

Schraube

Mutter

Sicherungsscheibe

Winkel fiir Motorschutzschalter
Holzschraube

:Keilriemen

Kabel vom Schalter zum Motor

" Keilriemenscheibe

Motor -Riemenschutz
Kabelschelle fiir Zuleltungskabel
Kabel komplett 122 inch = 3,1 m lang
mit Stecker 3 polig

Stecker 3 polig

Fihrungsrolle mit Bock fiir PFA

Holzschraube

Seilzug komplett fiir PFA

Scheibe

Sechskantschraube

Elektronik Stopmotor 220/380 V 50 Hz
enthalt:
Steuerkasten
Netzteil

Kabelverschraubung

DrickerfuBautomatik Antrieb
Schraube

" Scheibe

Mutter
Haken

Amt.Req.
Anzahl
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SEWING TABLE ASSEMBLY. FOR SUBMERGED BOTTOM COVER INSTALLATION OF STYLES 34700 KG AND KDG,

PART NO. UH 238 G 225-100 (WITH QUICK ELECTRONIC NEEDLE POSITIONER})

NAHTISCH KOMPLETT FUR AUFSTELLUNG MIT VERSENKTER BODENPLATTE DER MASCHINEN 34700 KG UND KDG,
. TEIL-NR. UH.238 G 225-100 (MIT QUICK ELEKTRONIK STOPMOTOR)

Pos.1-50

51
52
53
54
55
56
57

90671 A -1
90640 E
95750
99661 B
935005

1021 U
90953N-1000

Same as on NON-SUBMERGED INSTAL -
LATION (except TABLE BOARD Pos. 15

and VEE-BELT Pos. 32)
Table Board

Under Board

Screwed Insert

Spacer

Screw

Washer

Vee Belt

57

Gleich wie bei NICHTVERSENKTER AUFSTEL -
LUNG (ausgenommen NAHTISCHPLATTE Pos.

15 und KEILRIEMENSCHEIBE Pos. 32)
Né&htischplatte

Tischunterplatte

Einschraubmutter

Distanzscheibe

Schraube’

Scheibe

Keilriemen

[P N




SYNCHRONIZER, GUARD FOR SYNCHRONIZER AND BELT GUARD FOR "QUICK" MOTOR

SYNCHRONISATOR, SCHUTZRING UND RIEMENSCHUTZ FUR "QUICK" MOTOR

Ref.No. Part No. Description

Pos.Nr. Teil Nr.

1

2

995-224B Synchronizer

34767 K

22585 C

34321 B

95365

34375

Stop for Syﬁchronizer

Screw

Guard for anchronizer
Screw -

Belt Guard

Beschreibung o Amt. Req.
- Anzahl

Synchroﬁisator -1
Anschlag fiir Synchronisator |
Schraube _ | 2
Schufzring fur Synchronisator a 1
Schraube . o 2
R-iemenschuti | o o1




PART NO. UN 238 G 102-100
OR PART NO. UN 238 G 103-100 (WITH QUICK CLUTCH MOTOR)

(WITH KOBOLD CLUTCH MOTOR)

NAHTISCH KOMPLETT FUR NICHTVERSENKTE AUFSTELLUNG DER MASCHINEN 34700 G UND DG,
TEIL NR.UN 238 G 102-100 (MIT KOBOLD KUPPLUNGSNAHMOTOR)
ODER TEIL NR. UN 238 G 103-100 (MIT QUICK KUPPLUNGSNAHMOTOR)

NOT SHOWN IN.PICTURE/OHNE ABBILDUNG

" Ref.No. Part No. Description Beschreibung Amt.Regq.
-Pos.Nr. Teil Nr. Anzahl
1 996-100 .  Pulley ‘Keilriemenscheibe 1
2 . 997 G-102 Clutch Motor (KOBOLD)220/380V 50 Cycles Kupplungsniéhmotor (KOBOLD)220/380V 50Hz 1

' ' OR ODER
L2A 997 G-103  Clutch Motor (QUICK) 220/380 V 50 Cycles Kupplungsnahmotor (QUICK) 220/380 V 50 Hz 1 .
3 998-213 Cable Holder Kabelschelle X 18 .
.4 998 -326 Cable Socket " Durchfihrungstille 2
5 .998-341-2,5 Protective Motor Switch | " Motorschutzschalter 1
6 - G21233 H Terminal Listerklemme 1
7 G 21233 DL Cable with Plug Kabel mit Stecker 1
8 G 21233 FW | ‘Cable from Switch to Motor Kabel vom Schalter zum Motor 1
‘9. G21371Q - Drawer Schublade 1
10 = 90561 F Wood Screw Holzschraube °3
11 90561 G " Wood Screw Holzschraube 4
12 90671 Table Board Né&htischplatte 1
13 90709 P Frame Assembly Untergestell komplett 1
. (Constituents see Page .57) (Bestandteile siehe Seite 57)
14 90953N-1060 Vee Belt Keilriemen 1
15 95002 Screw Schraube 3
16 95153 Screw Schraube 2
17 95257 - Nut Mutter =~ 2
18 95752 Screwed Insert ) Einschfaubmutter 37
19 96100 Lock Washer Sicherungsscheibe 2
20 96900 Washer Scheibe 3
21 99313 Earth Screw Erdungsschraube 2.
22 ‘99578 G Bracket for Switch Winkel fiir Motorschutzschalter 1
23 999-115 Q Motor Belt Guard Motor -Riemenschutz 1
24 . G 29402 P Foot Treadle FuBtritt 1

SEWING TABLE ASSEMBLY FOR SUBMERGED BOTTOM COVER INSTALLATION OF STYLES 34700 G AND DG,

PART NO.UH 238 G 102-100

(WITH KOBOLD CLUTCH MOTOR)

OR PART NO.UH 238 G 103-100 (XVITH QUICK. CLUTCH MOTOR)

.NAHTISCH KOMPLETT FUR AUFSTELLUNG MIT VERSENKTER BODENPLATTE DER MASCHINEN 34700 G UND DG

[\

[NoloIEN B e SN G, IV EV RN V)

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

996-100
997 G-102

997 G-103
998-213
998-326
998-341-2,5
1021 U
G 21233 H
G 21233 DL
G 21233 FW
G 21371 Q
90561 F
90561 G
90640 E
90671 A-1
90709 P

90953N-1000
95002
95005
95153
95257
95750
95752
96100
96900
99313
99578 G
99661 B
999-115 Q
G 29402 P

TEIL-NR. UH 238 G 102-100

(MIT KOBOLD KUPPLUNGSNAHMOTOR)

ODER TEIL-NR. UH 238 G 103-100 (MIT QUICK KUPPLUNGSNAHMOTOR)

Pulley |
Clutch Motor (KOBOLD)220/380 V 50 Cycles

NOT SHOWN IN PICTURE/OHNE ABBILDUNG

OR

Clutch Motor (QUICK) 220/380 V 50 Cycles

Cable Holder

Cable Socket

Protective Motor Switch
Washer

Terminal

Cable with Plug

Cable from Switch to Motor
Drawer

Wood Screw

Wood Screw

Under Board

Table Board

Frame Assembly
(Constituents see Page 57)
Vee Belt

Screw

Screw

Screw

Nut

Screwed Insert

Screwed Insert

Lock Washer

Washer

Earth Screw

Bracket for Switch
Sracer

Motor Belt Guard

Foot Treadle

Keilriemenscheibe

Kupplungsnighmotor (KOBOLD)220/380 V 50 Hz
ODER

Kupplungsnghmotor (QUICK) 220/380 V 50 Hz
Kabelschelle

Durchfthrungstiille -

Motorschutzschalter .

Scheibe

Listerklemme
~Kabel mit Stecker
.Kabel vom Schalter zum Motor

Schublade

Holzschraube

Holzschraube
Tischunterplatte
Nghtischplatte

Untergestell komplett
{Bestandteile siehe Seite 57)
Keilriemen

‘Schraube
‘Schraube

Schraube

" Mutter

Einschraubmutter
Einschraubmutter
Sicherungsscheibe

Scheibe

Erdungsschraube :
Winkel fir Motorschutzschalter
Distanzscheibe

" Motor-Riemenschutz

FuBtritt

1
1

—
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Ref.No.

Part No.

| Pos.Nr.  Teil Nr.
o 21202
2 421 C 34
3 421 E
4 118 G
5 d 21201
6 28604 U~
7 34375
s 22157 E
9 34395
10 95607
11 90562
12 34767 K
13 22585 C
14 51295 B

Z UB.EHOR

ACCESSORIES

D_escri'ptioﬁ

Screw Driver
0,8x5,5x 275 mm
Length over all
Chain’

HS'I Hook

Tweezers, curved

Screw Driver

0,5x2,3x 110 mm
Length over all

Machine Oil 1/2 1 Can
Belt Guavx"d" |
Screw |

Rubber Profile

Wrench for 2 mm
internal wrenching

Wood Screw
Stop for Synchronizer
Screw

Rubber Isolator

61

Beschreibung: |

Schraubendreher
0,8 x5,5x 275 mm
Gesamtlédnge
Kette

-S-Haken

Pinzette, gebogen

Schfaubendreher'

0,5x2,3x 110 mm

Gesamtldange

Maschinensl 1/2 1 Kanis;ter
Riémenschutz V

Schéaube

Profilgummi

Sechskantstift-Schliissel
fir 2 mm Innénsechskant

Holzschraube
Anschlag fiir Synchronisator
Schraube

Gummi -Puffer

L

Amt.Req.

i
H
{
i
i
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Ref. No. Part No.
Povs.Nr. " Teil N;'.
1 21101 H-4
2 21114 5-4
3 258 A
4 96928
5 21114
6 21114 W |
7 21104 V.
8 21114 H-4
9 99265
10 21104 B-24
11 21114 D-4
12 99265
13 21104 H
14 190557
15 21114 U
16 21114 AU
17 22651 CD-4
17 A 660-304
18 22810
19 21114 T
20 99265

FADENSTANDER

Desé-ription

Thread Stand, Assembly

Lead Evyelet

Nut

Washer
Spool Seat Disc

Spool Pin

"Pad, for Thread Cone

Eyelet Support
Screw

Thread Stand Rod

Spool Seat Support
Screw

Nut

~ Washer

Lead Eyelet Ball Split
Socket -

Thread Stand Base
Screw
Seal Ring

Clamp Screw

Lead Eyelet Socket Ball

Screw

AR

Beschreibung

Fadenstdnder, komplett

Fadenfithrung
Mutter
Scheibe
Fadenteller
Spule?istift
Ppl’ster -Scheibe
Fadehfl‘ihrung
Schfaube~
Einrtickachse
Spulentrédger
Schraube
Mutter
Schéibe

Rohrmuffe, geteilt

Fadenstdnderfus
Schraube
Dichtungs 1"ing

Klemmschraube

Gelenk

Schraube

Amt.Reg.
Anzahl
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NUMERICAL INDEX OF PARTS

" AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN

Part No. Page
Teil Nr. Seite
18........ 55,57
20........ 43
HA 20 A...... 37
258...... 45,55
27-435 BLK.. 35,43,45
28B......43
28C...... 43
30-106 BLK...37,39 .
T38........ 53
52A...... 43
CO67B...... 37, 39
CO67D...... 41
CO6TE...... 37,39
73 A...... 43,51
T4 E...... 41
77T A...... 41
77 B...... 39
77 F...... 43
77 K...... 39
J797...... 33,53
J8OK...... 53
J8 JR..... 43
87 ... 45
87U...... 43
88A......53
88 B...... 37
88 D...... 47
90........ 33,49
91........ 33,45
91 A...... 51
93...v..n. 37,39
95.. 31, 33,43,53
98........ 29, 39
98 A...... 43
109........ 41
118 G...... 61
121GUS 80/032.35
136 A...... 55
187 B...... 49
222 D...... 41

UH238G102-100...59
UH238G225-100.. .57
UN238G102-100.. .59
UN238G225-100...57

240........ 41,55
258 A...... 63
402........ 41

999-211C..

64

Part No. Page = Part No. Page
Teil Nr. Seite Teil Nr. Seite
421 C-34... 61 999-211 D..... 39
421 E..... 61 999-211 E..... 29, 39
531....... 41,55 999-211 F..... 31
605 A..... « 43 .999-211 G...... 31
660-207. ... 41 999-211J ..... 53
660-210....49  999-212-035... 43
660-212.... 31,35 999-212-052... 29
660-219 P.. 55 999-212-062... 31,43
660-304....63 999-212-520... 29
660-342....31 999-213 B..... 35
666-149....35,39  999-213R..... 35
668-25..... 41 0 999-215....... 39
668-28..... 41 999-216.... 29, 33,51
670K-10 ... 47 999-216 A..... 29
995-224B... 57,58 999-216 B..... 29
995-268C... 57 999-216 H..... 29
995-269.... 57 999-216 J ..... 53
996-100.... 57,59  999-228....... 55
997G-102.. 59 999-229....... 55
997G-103.. 59 999-230 A..... 53
997 G-225.. 57 999-232....... 53
998-59A ... 47 1021 U........ 57,59
998-172 ... 57 2148 .......... 49
998-213 ... 57,59 2166 A........ 43
998-232 ... 47 7947 .......... 31
998-243 B.. 51 A9858 ........... 41
998-249 B.. 57 9937 ... ..., 33,37
998-249C.. 57 11638 M....... 53
998-249D.. 57 12982......... 55
998-299... 47 14076 ......... 47
998-302... 57 21101 H-4..... 63
998-306 A.. 47 21104 B-24.... 63
998-326.... 57,59 21104 H..... .. 63
998-341-2,5..57,59 21104 V....... 63
998-356 C.. 47 21114 ......... 63
998-411.... 51 21114 D-4 ..... 63
998-412.... 51 21114 H-4 .. ... 63
998-413.... 47,51 21114 S-4..... 63
999-4 A.... 39 21114 T ....... 63
999-4 B.... 39 21114 U ....... 63
999-109A.. 35 21114 W....... 63
999-115Q.. 57,59 21114 AU...... 63
999-166....31 G21201......... 61
999-168....57 21202 ......... 61
999-211A ..29 G 21233 D-4..... 47
999-211B.. 31 G21233 H....... 57,59
29 G 21233 DL ..... 57,59



AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN
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NUMERICAL INDEX OF PARTS
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Part No. Part No. Page Part No. Page

- Teil Nr, Teil Nr. Seite Teil Nr. Seite
G 21233 DV..... 22733 E...... 29 33658 KC..... 41
G 21233 ES..... 47,51 22738 B......37 33692 ........ 41
G 21233 FW.... 57,59 22738 G...... 49 33692 KC..... 41
G 21233 VA .... . 22743 ..., .. 39 33703 TC..... 51
G21371Q..... 57,59 22757 ....... 31,41 33795 ,.,..... 43
21657 Y ..... 22757TE ..... 33,61 34302 A...... 33
21657 AA-4.. 22766....... 33 34304 ........ 43
G 21657 X ..... 22767 A..... 51 34304 B ...... 43
" G2l1657TKF..., 22768..... 35,43,45 34304 C ...... " 43
-G 21657 WA ... 22768 B...... 51 34306........ 35
22503 F...... 22792 A......55 34306 D...... 39
22513...31,39,41,45,51 22795........ 55 34315 ........ 35
22517 A...... 22798 ........ 31 34316 A....... 35
22517 C...... 43,55 22801........ 35,45 34316 B....... 35
22524 ........ 22810........ 63 34321 ........ 35
22528........ 22811 B...... 37 34321 A ...... '35

22541 B...... 22839 C...... 45 34321 B ...... 35,58
G 22541, ....... 33,51 22848........ 43 34323 ........ 39
22542........ 22874 ...uu... 29 34325 H .......39
22548........ 22874 C...... 37,55 34325V ..... .39

22557 Govnn.. 22874 F...... 31 34329 B ....... 31, 33
22559 G...... 22889 A...... 43 34334 ......... 37
G 22559 A...... 22892 C...... 53 34334 A....... 39
22560 A...... 22894 C...35,39,53 34334 B....... 37
22560 B...... 39,55 22894 E...... 29, 35 34334 C....... 37
22561........ 22894 R...... 39 34335 ........ 39
22562........ 22894 W..... .43,53 34335 A....... 39
22562 A ...... 35, 37 22894 X...35,37,39 34335 B....... 39
22564 D...... 37,45 22894 AD.. 29, 39,53 34335 C .. ..... 39
22565 C...... 28604 U...... 61 34335 D....... 39
22569 B... 29,31, 33, 39 28633 L....... 55 34335 E....... 39
22571 E...... G 29066 Q...... 35 34335 F....... 29
22572 A...... G 29105 F...... 35 34335 G .......37
22580 D...... 31, 39 G 29348 Q...... 35 34335 H . ...... 39
G 22582 ....... GA 29389 Q...... 43 34335 J ....... 37
22585 ..... 31,37, 47 G 29402 P...... 59 34336 .. ....... 37
22585 A ..... 37,43 G 29476 BS.....39 34336 A ....... 37
22585 B ..... G 29476 BU.... 35 34336 B ....... 29
22585 C ...39,53,58,61 G 29476 BV.... 37 34336 C ....... 29
22586 R ..... GA 29477 AP.... 37 34336 D ....... 29
22593..... 37,39,45 GA 29480 KF.... 49 34336 E . ...... 29
22596........ 29731 ....... 37 34336 F ....... 29
22598 C...... 29731 A ..... 53 34336 G ....... 29
22651 CD-4...35, 63 29731 B ..... 39 34336 L....... 39
22716 ... .... 45, 49 G 29906 G..... 51 34336 N....... 37
22730 ....... 33657 K-4 ... 41 34336 P....... 39




NUMERICAL INDEX OF PARTS

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN

Part No. .
Teil Nr.

34336 Q......
34336 S ......
34336 T......
34336 U......
34336 HA . ...
34336 MA . ...
34336 RA ....
34337 ..., .
34337 A .....
34337 B .....
34337C .....

34337 D ......

34337 E......
34337 F ......
34338 .......
34338 A .....
34340 .......
34342 A . .... .
34342 B......
34342 C......
34342 D......
34342 E .....
34343 B .....
34343 C .....
34343 L .....
34343 RA ...,
34344 .......
34344 A .....
34344 C .....
34344 D .....
34344 E .....

34350 .......
34350 D......
34353 .......
34353 A......
34354 .......
34357 .......

34363 .......

Part No. Page’
Teil Nr. Seite
34363 B ..... 43
34363 C ..... 43
34363 D ..... 43
34363 E ..... 31
34364 ....... 33
34364 A ...... 33
34364 B...... 33
34366 ....... 34
34367 ....... 33,53
34367 A ..... 33
34367 B ..... 33,53
34368 ....... 39
34375..... 33,58, 61
34380 A...... 33,53
34381 A..... .33
34382 ....... 33
34382 A ..... 33
34382 B...... 31
34382 C......33
34382 E...... 33
34382 F...... 31
34382 G......31
34382 H...... 37
34382 J...... 33
34382 L...... 33
34382 M ..... 31
34382 JK..... 33,49
34383 ....... 41
34383 A ..... 29
34390....... 29
34390 A..... 29
34390 B..... 29,3l
34390 C..... 29
34390 D..... 29
34390 E..... 29,53
34390 F..... 29,53
34391 ....... 41
34393 ....... 31
34393 A ..... 31
34393 B ...... 31
34393 C ...... 31
34393 D ...... 31
34393 E ...... 31
34393 F ...... 31
34393 G ...... 31
34393 H ...... 31

66

Part No. Page .
Teil Nr. _ Seite
34393 J ....... 31
34393 K....... 31
34393 L....... 31
34393 M ..... . 31
34393 N....... 31
34393 P....... 31
34393 Q....... 29
34393 R....... 29
34393S ....... 29
34393 T....... 29
34394 ........ 31
34394 A....... 31
34394 B....... 31
34394 C....... 31
34394 E....... 31
34394 F....... 31
34394 G....... 31
34395 .........61
34701 .. ....... 33
34703 E-1..... 45
34703 F-2..... 45
34703 EA-1 ... 45
34705 E.... 37, 45
34705 F .. .v... 37
34705 DG...... 45
34709 ...... 37, 45
34720 EA-8....45

34720 EA-12...45
34720 EA-16...45

34722...... 35,39
34724 E-8 ..... 45
34724 E-12 ....45
34724 E-16 ....45
34725 ...... 39,45
34725 A.... 39,45
34726 DG... 37,45
34730 A....... 45
34730 EA-8....45

34730 EA-12...45
34730 EA-16...45

34734 H....... 53
34734 J ....... 53
34734 K....... 53
34736 ........ 55
34736 A ...... 55
34749 K . ..... 49



NUMERICAL INDEX OF PARTS

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN

Part No

Teil Nr,

34750 K

34763 ..
34763 A
34764 A
34767 ..
34767 K
34768 K
34769 .
34769 A
34770 K
34773 A

34774 A
34774 B
34775 .
34775 D
34776 ..
34776 A
34776 B
34776 D
34777 ..

34777 B
34777 C
34777 D

34778 B
34778 C
34778 D
34778 E
34778 F
34778 S

© 34750 M.....

ooooo

.....

------

.....

oooooo

------

------

......

------

------

......

......

......

------

------

......

® s o 4 0

Page

Seite

Part No. Page Part No. Page
Teil Nr. Seite Teil Nr. §<ite
34782 A...... 33,51 52888 B....... 41
34782 C...... 33 52992 A....... 41
34782 K...... 51 53636 C ....... 55
34783........ 41,55 54158 A.... 35,43,45
34794, ....... 31 54277 Joe'evunn. 55 .
35731 A...... 31,41 54278 B....... 55
39536 B...... 37 55235 E....... 47 .
39536 C...... 37 G 55241 F....... 39
39536 D......37. 56350 B....... 35
39536 BX..... 55 G56350A....... 35
39538 ........ 37 56354 C....... 29
39543 E...... 37 G 56354 A....... 35
39552 C......41 56356 e 41
39568 J...... 45 56382 D....... 33
39592 Z...... 41 56382 E....... 33
39592 AK..... 41 56382 M....... 29
43266 ....... 41 56383 A....... 41, 55
43281 K ..... 33 56383 D....... 41
43296 ....... 43 56383 W....... 41

G 51054 ....... 35 56383 X....... 41
51235 G...... 53,55 56383 Y........ 41
51236 A...... 39 56390 E....... 29,31
51242 M...... 57 56392 E....... 41 -
51250 C...... 51 56392 F....... 41
51250 D...... 35 56393 C....... 31
51250 F...... 35 56393 D....... 31

G51254 J...... 35 56393 L. ...... 31

51256 C...... 41 56393 W....... 31
51257 K...... 41 G 56393 M...... 31
51257 M..... 41,55 56958 ........ 43
51257 AA.... 29 G5771TA ...... 35, 45
51292 A...... 41 G 57718-8 ...... 35, 45
51292 D...... 4] G57718-12 ..... 35, 45 -
51292 F-1.... 41 G 57718-16 ..... 35, 45
51292 F-2.... 47 G 57730 GB..... 45
51292 F-8....41 G57730GC...... 45

G 51292 KW.... 41 G 57730 GD...... 45
51294 R...... 31,41 57770 ........ 43
51294 Z ...... 31 57847 ........ 53
51295 B...... 61 59477 vovevnn. 55

G 51335 KE.....41 80557 ....... 41

G 51346 KA. .... 41 80696 RA . .... 47

G 51358 KE..... 41 90075 P....... 57
51491 C...... 41 90557 . vvenn.. 31,63
51858........ 43 90561 D ....... 57

G 52882 KW .... 47 90561 E ....... 57

67
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Part No.
Teil Nr.

90561 F......
90561 G......
90562 .......
90640 E .....
90671 .......

90671 A-1...

90709 P.....
90709 PA .
90709 PB ...
90953 N-1000..
90953 N-1060..

95005 .......

95321 Z.....
95322 Z.....

96120 .......

Page
Seite
57,59
57,59
61
57,59

57,59

57,59
57,59
57

57
57,59

57,59.

55

68

. Part No. Page Part No.

Teil Nr. = Seite Teil Nr.

96376 ........ 29 99349 .........
96390........ 29 99350.........
96527 ........ 33,53  99351.........
96528........ 29 99352 ... ...,
96531........ 39 99353 .........
96650..... .. 43 99354 Z .......
96653 .....35,39,45 99356.........
96654..... 39,43,53 99357 .........
96658........ 29 99358.........
96663........ 37 99362 .........
96665.,...... 55 99363.........
96711........ 41 99364 .........
96719........ 39 99375.........
96721 ........ 47 99377 vvvu ..
96826........ 41 99545 D.......
96841........ 29,33 99545 E.......
96843 ........ 37 99578 Goowvwus
96865........ 39 99602 E.......
96866........ 31,39 99602 F...... .
96890........ 49 99611 D.......
96900........ 57,59 99611 E.......
96901 Z...... 57 99613 .........
96928 ..... e . 63 99614 D.......
97013 ....... 31 99615 ........
97014 ....... 33,53 99616 ........
97105 ...... 43 99617 A ......
97106 ....... 51 99619 .......
97107 . ...... 55 99620........
97127 v veen 33 99621 A ...... ,
97128 ....... 37 99622 A......
97129 ....... 53 99625 D......
99242 ........ 31 99646 F......
99265 ... .... 61,63 99646 G......
99275 .. ..... 49,51 99647 H......
99293 ,...... 37,45 99647 J ......
99296 ....... 41 99650 C......
99301 A ..... 33 99652 A ......
99313....... 57,59 99653 B......
99318....... 51 99654 ........
99320....... 57 99656 C ......
99333 ....:... 51 99657 D ......
99343........ 37 99661 B ......
99344 Z....... 57 99697 A ......
99346 ........ 35 99680.........
99347 ........ 29




ADDIIION 1O CAJALOGS NO. 282 AND NO. 292 ZUSATZ ZU KATALOG NR.282 UND NR. 292

NEW CAST-OFF PLATE ASSEMBLY PART NO. NEUE FADENABZUGSPLATTE KOMPLETT TEIL NR.
GB 29389 Q AND CAM DISC PART NO.34323 A GB 29389 Qb UND KURVENSCHEIBE TEIL NR.34323 A

REPLACE PART NO. GA 29389 Q ' ERSETZEN TEIL NR.GA 29389 Q

Ref. No. Part No. Description Beschreibung Amt. Req.
Pos.Nr. Teil Nr. . ’ Anzahl
1 GB 29389 Q Cast-off Plate Assembly Fadenabzugsplatte komplett 1
2 34357 A Cast-off Plate Abzugsplatte 1
3 22894 W Screw ) Schraube 1
4 87U Screw Schraube 1
5 34304 C Cast-off Finger Finger fiir Fadenabzug 1
6 34304 D Thread Control Comb Kamm fiir Fadenkontrolle 1
7 J 86 JR Sérew Schraube 1
8 605 C Screw . Schraube 1
9 22894 W Screw Schraube 2
10 34304 B Support for Retaining Finger Trdéger fiir Abstreiffinger - 1
11 34304 Retaining Finger Abstreiffinger 1
12 34358 B Thread Guide Fadenfihrung 1
13 73 A Screw Schraube 1
14 34323 A Cam Disc Kurvenscheibe 1
15 22560 Screw Schraube 1

For converting machines already in the field please order 1-GB 29389 Q and 1-34323 A

Zum Umriisten bereits gelieferter Maschinen bestellen Sie bitte 1-GB 29389 Q und 1-34323 A
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CONTROL CAM

e

up when breaking.

plate do not interfere. .

g The control ca'rn’is"-slét_ ,(‘:‘o“r.rg_ct.ly,'»’\vhen the radius
. {C, Fig.22 B) on thescam is approx. 2 - 2,5 mm
§ (.080 - .10 in.) in front of the looper thread (D,
&

elasficity of the looper thread.

PR

e

55

e

2

The: lobper thread control cam, right of the looper
thread take -up, serves for uniform feeding of the
thread and prevents the thread from being wound

Center the control cam (A, Fig. 22 A) exactly in
the slots. of the comb (B, Fig.22 A) which is
mounted on the cast-off support plate. Setthe
< cast-off support plate assembly with the comb
: as low as possible and make sure that take-up
respectively control cam and cast-off support

Fig. 22" B) at the moment when thé thread is cast-
off at the looper thread take-up (refer to paragraph
"SETTING THE LOOPER THREAD TAKE-UP",
page 10 catalogs No. 282 and No.292).

When sewing with texturized thread (Helanca etc.)
it is recommended, to reduce the distance be-
_tween the radius (C,Fig. 22 B) on the cam and the
thread to 1,5 mm (, 060 in.) to accommodate the

AuAAVO 2 AL A WA LSLAN ADEVALLL AudN L SR LSALIN <

KONTROLL -KURVENSCHEIBE

Die Greiferfadenkontroll-Kurvenscheibe, rechts
neben dem Greiferfadenaufnehmer, dient zur -
gleichmé&Bigen Zufihrung des Fadens und verhin-
dert das Aufspulen bei Fadenreiflien.

Stellen Sie die Kurvenscheibe (A, Fig. 22 A) genau
mittig zwischen den Kamm (B, Fig.22 A) an der
Fadenaufnehmerplatte. Setzen Sie die.komplette
Aufnehmerplatte mit dém Kamm so tief wie mog-
lich, ohne dafi sich Fadenadfﬁehmer bzw.Kurven-
scheibe und Aufnehmerplatte berihren.

Die Kurvenscheibe ist 'richtig_ eingestellt, wenn
der Radius (C, Fig.22 B) an der Kurvenscheibe
etwa 2 - 2,5 mm vor dem Greiferfaden (D,Fig.22 B)
steht und zwar zu'dem Zeitpunkt an dem der Faden

.am Greiferfadenaufnehmer abspringt (siehe Ab-

schnitt "EINSTELLUNG DES FADENAUFNEHMERS",

"Seite 10 der Kataloge Nr.282 und Nr.292).

Beim Nahen mit Bauschgarn (Helanca usw.) ist es
zweckmdRig, zur Anpassung an die Elastizitdt des
Greiferfadens,den Abstand vom Radius (C,Fig. 22 B)
an der Kurvenscheibe bis zum Faden auf 1,5 mm

zu verringern.

. '4— 15-25mm
' : D
/

-
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WORLDWIDE SALES AND SERVICE
WELTWEITER VERKAUFUND KUNDENDIENST

Union Special Corporation maintains sales and service facilities
throughout the world. These offices will aid you in the selection of the
right sewing equipment for your particular operation. Union Special
Corporation representatives and servicemen are factory trained and
are able to serve your needs promptly and efficiently. Whatever your
location, there is a Union Special Corporation representative to serve
you. Check with him today.

It is important to remember that LEWIS® and COLUMBIA®
machines are also products of Union Special Corporation, thus
offering the industry the most compiete line of the Finest Quality
sewing machines.

Die Union Special Corporation unterhilt Verkaufs- und Kunden-
dienst-Niederlassungen in der ganzen Welt. Diese helfen lhnen in
der Auswahl der richtigen Maschine fur lhren spezielien Bedarf.
Vertreter und Kundendienst-Techniker der Union Special Corpo-
ration sind in unseren Werken ausgebildet worden um Sie schnell
und fachgerecht zu bedienen.

* Auch LEWIS® ynd COLUMBIA® Maschinen sind Produkte der
Union Special Corporation. Der einschlégigen Industrie wird somit
ein umfangreiches Programm an industrie-Ndhmaschinen ,Héch-
ster Prézision” angeboten.

Gainesville, GA
Norcross, GA
Chicago, IL

Dallas, TX
Commerce, CA
Philadelphia, PA
Opa-Locka, FL
Montreal, Quebec
Toronto, Ontario
Brussels, Belgium
Leicester, England
Paris, France
Stuttgart, W.Germany
Milano, ltaly
Hong-Kong
Osaka, Japan

Other Representatives throughout
all parts of the world

Weitere Vertretungen in
allen Teilen der Welt

®

Finest Quality

Industriat Sewing Equipment

Union Special Corporation,One Union Special Plaza,Huntley, Il 60142 ,USA.
. Union Special GmbH, Schwabstrasse 33, D-7000 Stuttgart 1,Fed.Rep.of Germany





