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FOREWORD 

This technical manual has been prepared to guide you 
in the maintenance of your new UNION SPECIAL ma
chine. Careful attention to the instructions for oper
ating and adjusting these machines will enable you to 
maintain the superior performance and reliability de
signed and built into every UNION SPECIAL machine, 

The Adjusting Instruction portion of this manual ex
plains in detail the proper setting for each of the com
ponents related to forming the stitch and completing 
the functions of the machine. Figures are used to illus
trate the adjustments using reference letters to point 
out specific items discussed. 

Adjustments are presented in sequence so that a log
ical progression is accomplished. Some adjustments 
performed out of sequence may have an adverse effect 
on the function of other related parts. 

Implementation of preventative maintenance procedures 
can bring about significant improvements in operator 
productivity by avoiding costly equipment breakdowns. 
Whenever it becomes necessary to make repairs or re
place parts on your machine, be sure to insist on gen
uine UNION SPECIAL Repair Parts, These parts are 
designed specifically for your machine and manufactured 
with utmost preciSion to assure long lasting service. 

To simplify indentification of repair parts, the mech
anisms are illustrated by exploded views. These illus
trations will usually be shown in conjuction with a 
KEY VIEW which presents the mechanisms of the ma
chine assembled. The specific parts illustrated on this 
page will appear shaded in the KEY VIEW, 

VORWORT 

Dieses technische Handbuch soil Sie bei der Wartung Ihrer 
neuen UNION SPECIAL Maschine leiten, Sorgfiiltige Be
achtung der Bedienungs- und Einstellanleitungen gewahr
leistet die, in der Konstruktion jeder UNION SPECIAL Ma
schine enthaltene und eingebaute hi:ichste Leistung und Zu
verlassigkeit. 

Im Abschnitt Einstellanleitungen diescs Handbuchs wird im 
Einzelnen die richtige Einstellung der Teile zur Stichbildung 
und Gesamtfunktion der Maschine erkliirt. Die Einstellungen 
sind in Abbildungen dargestellt, mit Referenzbuchstaben 
wird auf die speziell eri:irterten Punkte hingewiesen, 

Die Einstellungen sind folgerichtig, im logischen Verlauf auf
geftihrt. Einige Einstellungen, die auBer der Reihe ausge
fUhrt werden, ki:innen die Funktion anderer zugehi:iriger 
Teile ungU.nstig beeinflussen. 

Die DurchfU.hrung vorbeugender Wartungsarbeiten kann eine 
bemerkenswerte Leistungssteigerung der Bedienungsperson 
bringen, da kostentrachtige Maschinenausfiille vermieden wer
den. Verwenden Sie bei notwendigen Reparaturen oder beim 
Austausch van Teilen an Ihrer Maschine grundsiitzlich nur 
Original UNION SPECIAL Ersatzteile, Diese Teile sind speziell 
fUr Ihre Maschine konstruiert und mit der hOchsten Prazision 
fUr eine lange Lebensdauer gefertigt, 

Zum einfacheren Auffinden der Ersatzteile sind die 
Mechanismen in Explosionszeichnungen dargestellt. Diese 
Zeichnungen sind teilweise mit einer SCHEMAZEICHNUNG 
versehen, die die Mechanismen der Maschine zusammenge
baut zeigt. Die auf dieser Seite gezeichneten speziellen 
Teile erscheinen in der SCHEMAZEICHNUNG schraffiert, 
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IDENTIFICATION OF MACHINES 

Each UNION SPECIAL machine is identified by a Style 
number, which on this Class machine, is stamped into 
the Style plate affixed to the right front of machine, 
Serial number is stamped into bed casting at the right 
front base of machine. 

STYLES OF MACHINES 

Two needle cylinder bed cover-seam machines with 
upper spreader thread, differential feed, quick 
change for differential feed, push button stitch 
length change, independently driven rear needle 
guard, needs no readjustment when changing stitch 
length, adjustable looper avoid eccentric to suit for 
all sewing threads, fully automatic circular lubrica
tion system with oil cooler, Electric motor driven top 
metering device for lace and elastic, holds the desired 
set tension automatically, independently of stitch 
length and machine speed. 
Disengageable fabric undertrimmer. 
Chip disposal. 

34800 TC For attaching elastic or woven lace and 
woven elastic, e.g. to men 1s and ladies 1 underwear, 
Width of lace respectively woven elastic 7 to 25 mm 
(9/32 to 1 in.). 
Seam specification 2. 01. 02/602* ( 602 LSa-1 **) . 
Type 121 GUS needle. 
Stitch range 1,6 to 3 mm (8 1/2 to 16 SPI). Stand
ard needle gauge 8, 10 and 12, Maximum speed 
5500 stitches /min,, depending on fabric and sew
ing thread. 

34800 TCC same as style 34800 TC, except with knee 
switch actuated 11Fast Action Tape Cutter 11 close 
behind the presser foot, for cutting lace or elastic. 

WORKING PRESSURE 3 bar (44 psi) 
AIR CONSUMPTION approx.23 llmin.(0,8 cu.ft/min,) 

at lOO %operating time 

NEEDLES 

Each UNION SPECIAL needle has both a type and a 
size number, The type number denotes the kind of 
shank, point, length, groove, finish and other details. 
The size number, stamped on the needle shank, de
notes largest diameter of blade, measured in hundreds 
of a mm respectively in thousandths of an inch, mid
way between shank and eye. Collectively, type and 
size number represent the complete symbol, which is 
given on the label of all needles packaged and sold by 
UNION SPECIAL CORPORATION . 

The standard needle for machines covered in this cata
log is Type 121 GUS. On request the machines can be 
equipped with Needle Types 121 GWS with sharp tip 
or 121 GXS with sharp tip without ball eye. 

Below are the descriptions and available sizes: 

Type No. 

121 GUS 

121 GWS 

121 GXS 

Description and sizes 

Round _shank, round point, ball tip, 
double groove, blade increased, ball eye, 
spotted, struck groove, chromium plated, 
SizesJ0/027, 75/029, 80/032, 90/-Q36, 
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. 
Similar to 121 GWS, except with enlarged 
spot and without ball eye. 
Sizes 60/024, 65/025, 70/027. 

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

* according to ISO 4915 and 4916 
**according to FED. STD. No. 751 a (USA) 
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BEZEICHNUNG DER MASCHINEN 

Jede UNION SPECIAL Maschine hat eine Typennummer, die 
bei dieser Maschinenklasse in das Typenschild eingepriigt 
ist, das rechts vorne an der Maschine befestigt ist. Die 
Seriennummer ist in das Guflgehiiuse rechts vorne im Sockel 
der Maschine eingepriigt. 

MASCHINENTYPEN 

Zweinadel-Zylinder-Uberdecknahtmaschinen mit Oberleg
faden, Differentialtransport. Differentialtransport
Schnellverstellung, Druckknop£-Stichliingenverstellung, 
separat angetriebener hinterer Nadelanschlag, bei Stich
liingeniinderung kein Nachstellen nOtig, Greiferseitwegver
stellung zur Anpassung an alle Niihgarnarten, vollautoma
tische Olumlaufschmierung mit OlkUhlung, Elektromotorisch 
angetriebene obere Zumelleinrichtung (Metering Device) fUr 
Spitze und Gummiband, behiilt die gewiinschte, eingestellte 
Bandspannung automatisch bei, unabhiingig von Stichliinge 
und Drehzahl. 
Ausschaltbarer Stoffkantenunterschneider. 
Absaugung fiir Stoffabfall. 

34800 TC Zum Anniihen elastischer und unelastischer Spitze 
und Webgummi, z.B. an Damen-und Herrenunterwiische. 
Spitzen-bzw. Webgummibreite von 7 bis 25 mm. 

Nahtbild 2.01.02/602* (602 LSa-1**). 
Nadeltype 121 GUS. 
Stichliinge 1,6 bis 3 mm. Nadelentfernung 8, 10 oder 
12 gauge. Maximale Drehzahl 5500 Stiche/Min., je nach 
Material und Niihgarn. 

34800 TCC wie Maschine 34800 TC, jedoch Knieschalterbe
tiitigte "Schnelle Schere 11 dicht hinter dem DrUckerfuB, 
zum Abschneiden von Spitze oder Gummi. 

ARBEITSDRUCK 3 bar 
LUFTVERBRAUCH etwa 23 1/min. bei 100 % Einschaltdauer 

NADELN 

Jede UNION SPECIAL Nadel hat eine Typen und eine Dicken
nummer, Die Typennummer bezeichnet die Art des Nadelkol
bens, der Spitze, Liinge, Rinne, Oberfliiche und andere 
Einzelheiten. Die Dickennummer, im Nadelkolben eingepriigt, 
gibt den grOBten Durchmesser des Nadelschaftes in hundert
stel Millimeter bzw. tausendstel inch an, gemessen in der 
Mitte zwischen Kolben und Ohr. Typen-und Dickennummer 
zusammen ergeben die vollstiindige Nadelbezeichnung, die 
auf jedem Etikett aller van der UNION SPECIAL CORPORA
TION gepackten und verkauften Nadeln steht, 

Die Standardnadel fiir die in diesem Katalog beschriebenen 
Maschinen ist die Type 121 GUS, Bei Bedarf kOnnen die Ma
schinen auch mit den Nade1typen 121 GWS mit scharfer 
Spitze,oder 121 GXS mit scharfer Spitze ohne verdickte Ohr
partie ,ausgeriistet werden, 

Nachfolgend finden Sie die Beschreibungen und die liefer
baren Dicken: 

Typen Nr. Beschreibung und Dicken 

121 GUS. ~undkolben, Rundspitze, Kugelspitze zwei ge-
. rade Rinnen, Schaft verdickt, Ohr verdickt, 

Hohlkehle, gepriigt, verchromt, 
Dicken 70/027, 75/029, 80/.032, -:~U-/036, 

121 GWS Rundkolben, RundsPitze ·scharf,· zWei gerade. 
RUmen, Schaft verdickt, Ohr verdickt, Hohl
kehle, gepriigt, verchromt, 
Dicken 60/024, 65/025, 70/027, 80/032, 90/036. 

121 GXS Wie 121 GWS, jedoch mit vergrOBerter Hohl
kehle, Ohrpartie nicht verdickt. 
Dicken 60/024, 65/025, 70/027. 

Die Wahl der richtigen Nadeldicke richtet sich nach der 
Stiirke des verwendeten Niihfadens, Der Faden muB £rei 
durch das NadelOhr gleiten urn eine gute Stichbildung zu 
gewiihrleisten, 

* nach ISO 4915 und 4916 
** nach FEDERAL STANDARD Nr,75l a {USA) 



NEEDLES (continued) 

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: 
n1000 needles, Type 121 GUS, Size 80{032". 

SAFETY RULES 

CAUTION! 

TO PREVENT PERSONAL INJURY: 

- All power sources to the machine MUST be TURNED 
OFF before threading, oiling, adjusting or re
placing parts, 

- Wear safety~asses. 

- All shields and guards MUST be in position before 
operating machine, 

- DO NOT tamper with safety shields, guards, etc,, 
while machine is in operation. 

INSTALLATION 

l. Install the machine on the sewing table,place the 
five rubber isolators and the rubber profile as 
shown in Fig, 1. 

2. Place the V-belt on the pulley and assemble the 
belt guard. 

3. Hook the presser foot lift er chain to the lift er lever. 

4. Complete all pneumatic and electrical connections. 
For style 34800 TC see Fig. 2 
For style 34800 TCC see Fig. 3 

5. Assemble thread stand and tape reel. 

6. Oil the machine as described in paragraph 
nLUBRICATION", page 5. 

7. Thread the machine, see paragraph "THREADING'~ 
pages 5 and 6. 

8. Unlock the stitch length change mechanism, if 
required, see paragraph ''SETTING THE STITCH 
LENGTHn, page 13. 

NADELN (Fortsetzung) 

Urn Nadelbestellungen richtig und prompt erledigen zu k5nnen 
senden Sie bitte eine leere Nadelpackung oder eine Muster
nadel ein, oder geben Sie Typennummer und Dicke an. Be
nUtzen Sie die Beschreibung auf dem Etikett der Nadel
packung .Eine vollsti:indige Bestellung wUrde z.B. lauten: 
''1000 Nadeln, Type 121 GUS, Dicke 80/032 11 • 

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

ACHTUNG! 

BEUGEN SIE VERLETZUNGEN VOR: 

Alle Kraftstromleitungen, die zur Maschine fllhren,MOSSEN 
ABGESCHALTET sein bevor Sie einfadeln, 51en, Teile 
justieren oder austauschen. 

Tragen Sie eine Schutzbrille. 

Alle Abdeckungen und Schutzteile MOSSEN richtig mon
tiert sein bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, 

- Basteln Sie NIGHT an Abdeckungen, Schutzteilen usw., 
herum, wi:ihrend die Maschine in Betrieb ist, 

AUFSTELLUNG 

l. Stellen Sie die Maschine auf den Ni:ihtisch,plazieren Sie 
die fUn£ Gummipuffer und den Profi1gummi wie in Fig .1 
gezeigt. 

2, Legen Sie den Keilriemen auf das Handrad und montieren 
Sie den Riemenschutz. 

3, Hi:ingen Sie die Dri.ickerfuBlifterkette am Lifterhebel ein, 

4, Stellen Sie alle pneumatischen und elektrischen Ver
bindungen her, 
Fiir die Maschine 34800 TC siehe Fig, 2 
Fiir die Maschine 34800 TCC siehe Fig, 3 

5. Montieren Sie den Fadenst::inder und den BandroUenhalter. 

6. Olen Sie die Maschine, siehe Absatz "OLEN", Seite 5, 

7. Fi:ideln Sie die Maschine ein, siehe Absatz "EINFADELNn, 
Seiten 5 und 6, 

8, Entriegeln Sie die Stichli:ingenverstellung, wenn not
wendig, sieheAbsatz "EINSTELLUNG DER STICHLANGEn, 
Seite 13. 

Fig.1 

2 
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CABLE CONNECTIONS 34800 TC (rear view) 
KABELVERBINDUNGEN 34800 TC (RUckansicht) 
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Bridge plug for Metering Device, has to 
be inserted on control box when operat
ing without treadle rod micro switch. 
BrUckenstecker fUr ZumeBeinrichtung, 
muB im Schaltkasten eingesteckt werden 
wenn ohne Zugstangen-Microschalter 
gearbeitet wird. 

PNEUMATIC TUBE CONNECTIONS 34800 TC (rear view) 
PNEUMATIK SCHLAUCHVERBINDUNGEN 34800 TC (RUckansicht) 
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CABLE CONNECTIONS 311800 TCC {rear view) 
KABELVERBJNDUNGEN 311800 TCC (RUckansicht) 

View X 
Ansicht X 

Fast Action Tape Cutter 
Schnelle Schere 

Netz 
Mains 

Treadle Rod Micro Switch 
Zugstangen-Mikroschalter 

p 

Treadle Rod Micro Switch 
for Metering Device 
Zugstangen-Mikroschalter 
fUr Zumesseinrichtung 

Bridge plug for Metering Device, has to 
be inserted on control box when operat
ing without treadle rod micro switch. 
Brlickenstecker fUr ZumeBeinrichtung, 
muB im Schaltkasten eingesteckt werden 
wenn ohne Zugstangen-Mikroschalter 
gearbeitet wird. 

PNEUMATIC TUBE CONNECTIONS 311800 TCC (rear view) 
PNEUMATIK SCHLAUCHVERBINDUNGEN 311800 TCC (RUckansicht) 
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Fig.3 
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for chip disposal 
Drosselventil fUr 
Stoffabfaii-Absaugung 
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From Air Supply 
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LUBRICATION 

CAUTION! Oil has been drained from machine before 
shipping and the reservoir must be filled before begin
ning to operate. Use the oil which is delivered with the 
accessories froni Union Special. We recommend Prorex 
39 manufactured by the Mobil Oil Company or equivalent. 

Oil is filled at plug screw (A, Fig, 4), the level is 
checked at the lucite oil gauge (B, Fig. 4) at the front 
of the machine, 
To fill the reservoir approximately 700 ml (24 ounces) 
of oil are required. 
Maintain the oil level between the red lines of the gauge. 
The machine is automatically lubricated and no oiling 
other than keeping the reservoir filled is necessary, 
While operating the oil must bubble in the lucite window 
(C, Fig.4) under the machine arm. If oil does not bubble 
when the machine is running, tfte oil pump is inoperative. 

A daily check before the morning start should be made 
and oil added if required. 

Fig.4 

THREADING 

The machines are threaded as shown in Fig, 6. The lace or 
elastic is inserted .as shown in Fig. 5. 
For easier threading of the looper thread, the cast-of£ 
plate (A, Fig. 7) will flip-up when pressing lever (B). After 
threading push the cast-of£ (A, Fig. 7) at lever (C) back 
to its home position (see Fig. 8) . 
For cleaning, the cast-off plate (A, Fig. 7) can be re
moved completely, Rotate pulley until the flat side of 
take-up points up, Flip-up cast-of£ plate by pressing 
lever (B) and turn out thumb screw (R, Fig.9). Make 
sure that the cast-of£ plate is positioned above the flip
up spring when reassembling. 

Fig.7 
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OLEN 

ACHTUNG! V or dem V er sand wurde das 01 aus der Maschine 
abgelassen, der Olbehiilter muB deshalb vor der Inbetriebnahme 
gefUllt werden. BenUtzen Sie dazu das im Zubeh6r von Union 
Special mitgelieferte 01. Wir empfehhin Prorex 39 der Mobil 01 
AG oder ein gleichwertiges 01. 

Das 01 wird durch die Verschraubung (A, Fig.4) eingefilllt, 
der Olstand wird am Olschauglas (B, Fig. 4) vorne an der 
Maschine geprUft. 
Zum Fiillen des Olbeh.'ilters werden etwa 700 ml 01 ben6tigt, 
Der Olspiegel muB zwischen den beiden roten Linien des Schau
glases gehalten werden, Die Maschine wird automatisch ge
schmiert, es ist nichts weiter notwendig als den Olbehiilter ge
fiillt zu halten. Wiihrend des Niihens mtissen sich im Olschau
glas (C, Fig.4) unter dem Maschinenarm Blasen zeigen, Wenn 
das 01 beim Betrieb der Maschine nicht sprudelt, wirkt die 
Olpumpe nicht. 

Priifen Sie jeweils vor der morgendlichen Inbetriebnahme den 
Olstand und fiillen Sie, wenn not wen dig, 01 nach. 

Fig.S 

EINFADELN 

Die Maschinen werden wie in Fig. 6 gezeigt eingefadelt, Die Spitze 
oder das Gummiband werden wie in Fig. 5 gezeigt eingelegt. 
Zum besseren Einfiideln des Greiferfadens kann die Fadenabzugs
platte (A, Fig. 7) durch DrUcken des Hebels (B) nach oben ausge
schwenkt werden. Nach dem Einfiideln wird die Fadenabzugs
platte (A, Fig. 7) am He bel (C) wieder in ihre Ausgangsstellung 
zuriickgedriickt ( siehe Fig. 8). 
Zum Reinigen kann die Fadenabzugsplatte (A, Fig. 7) ganz heraus
genommen werden, Drehen Sie am Handrad bis die flache Seite 
des Fadenaufnehmers ob en ist. Schwenken Sie durch Driicken des 
Hebels (B) die Platte nach oben und drehen Sie die Riinde1schraub 
(R, Fig,9) heraus. Setzen Sie die Fadenabzugsplatte wieder so ein 
daB sie oberhalb der zum Hochdriicken dienenden Feder liegt. 

Fig.8 
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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 (A, Fig .10) for draining the 
oil is located in the bottom cover, It is designed to ac
cumulate metallic foreign materials, It must be cleaned 
at every oil change. 

The main oil filter (D, Fig .11) and the oil filter (F, 
Fig. 9) have to be cleaned in petroleum at every oil 
change. The main oil filter {D, Fig, 11) is accessible 
when removing screws (B) and (C). The oil filter (F, 
Fig. 9) can be removed by turning it counterclockwise. 

The ball bearing grease for the needle bearings (A, 
Fig, 12 and B, Fig . 13) of the spr~ader drive has to be 
renewed every six months. 
The front needle bearing can be greased after removing 
the guard and turning out screw (C, Fig .12). The two 
rear needle bearings can be greased after removing re
taining ring (D, Fig .13) loosening screw (E) and press
ing out link stud (F), Reassemble all parts carefully. 

Chamber (K, Fig.9) behind plug (V, Fig.9) has to be 
cleaned daily. 

When operating the machine eight hours daily, the cyl
inder arm of the sewing machine has to be cleaned at 
least once a week (when sewing fabrics producing excess 
lint also more frequently) , 
Proceed as follows: 
Turn handwheel until the needles are in their upmost 
position. 
Remove cylinder cover (A, Fig .14). 
Remove edge guide ( C, Fig .14) . 
Turn out the two screws (B, Fig .14). 
Lift the presser foot and remove cloth plate with throat 
plate support and- throat plate. 
Clean the inside of the cylinder arm, the feed dogs and 
the throat plate support with throat plate from lint. 
Remount cloth plate with throat plate support and 
throat plate, edge guide and cylinder cover, 

NOTE: Excess lint in the cylinder arm may cause skipped 
stitches! 

From time to time the cooling ribs of the bottom cover 
have to be cleaned and the fan blades of the pulley have · 
to be blown out with compressed air. For this remove 
belt guard (A, Fig.l5) and air duct (B, Fig.l5). 

Fig.9 
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WARTUNG 

Bei einer tli.glichen Einsatzdauer der Maschine von acht Stunden, 
ist der erste Olwechsel nach sechs Wochen vorzunehmen. Da
nach soil das 01 alle sechs Monate gew'echselt werden. 

Die magnetische VerschluBschraube (A, Fig.lO) zum Ablassen 
des Ols befindet sich in der Bodenplatte. Sie hat die Aufgabe 
metallische FremdkOrper anzuziehen. Sie muB bei jedem 01-
wechsel gereinigt werden, 

Der HauptOlfilter (D, Fig. 11) und der Olfilter (F, Fig. 9) 
milssen bei jedem Olwechsel in Petroleum gereinigt werden, Der 
Haupt01filter (D, Fig, H) ist nach LOsen der Schrauben (B) 
und (C) zuganglich, Der Olfilter (F, Fig. 9) wird durch Drehen 
im Gegenuhrzeigersinn entfernt, 

Das Wli.lzlagerfett der Nadellager {A, Fig.l2 und B, Fig.l3) 
fiir den Legerantrieb muB alle 6 Monate erneuert werden, 
Das vordere Nadellager kann nach Entfernen des Schutzbleches 
und Herausdrehen der Schraube (C, Fig.l2) gefettet werden. 
Die beiden hinteren Nadellager kOnnen nach Entfernen der 
Sicherungsscheibe (D, Fig .13), IOsen der Schraube (E) und 
herausdriicken des Gelenkbolzens (F) gefettet werden. Mon
tieren Sie alle Teile wieder sorgfaltig. 

Die Kammer (K, Fig. 9) hinter dem VerschluB-Stopfen (V, 
Fig. 9) muB ti:iglich gereinigt werden. 

Bei einer ti:iglichen Einsatzdauer der Maschine von acht Stunden 
muB mindestens einmal wOchentlich der Zylinderarm der Ni:ih
maschine gereinigt werden (bei Wihgut mit starker Flusen
bildung auch Ofters). 
Gehen Sie wie folgt vor: 
Drehen Sie am Handrad bis die Nadeln in der hOchsten Stellung 

. sind. 
Entfernen Sie den Zylinderdeckel (A, Fig.l4), 
Entfernen Sie die StoffkantenfUhrung (C, Fig.l4) 
Drehen Sie die beiden Schrauben (B, Fig.l4) heraus. 
Liften Sie den DriickerfuB und entfernen Sie die Stoffplatte 
mit Stichplattentri:iger und Stichplatte. 
Reinigen Sie den Zylinderarm-Innenraum, Transporteure und 
Stichplattentrli.ger mit Stichplatte von Flusen. 
Montieren Sie die Stoffplatte mit Stichplattentri:i_ger und Stich
platte, die Stoffkantenfiihrung nnd den Zylinderdeckel wieder. 

BEACH TEN SIE: Zuviel Flusen im Zylinderarm kOnnen Fehl
stiche verursachen! 

V on Zeit zu Zeit miissen die Kiihlrippen an der Grundplatte 
gereinigt und die LiifterflUgel am Handrad mit Pressluft aus
geblasen werden. Dazu muB der Riemenschutz (A, Fig.l5) und 
das Luftleitblech (B, Fig .15) entfernt werden. 

Fig.10 



Fig.11 Fig.12 

Fig.13 Fig.14 

Fig.15 
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ADJUSTING INSTRUCTIONS 

NOTE: Instructions stating direction or location, such 
as right, left, front or 'rear of machine, are given 
relative to operator's position at the machine, unless 
otherwise noted, The pulley rotates clockwise, in 
operating direction; when viewed from the right end 
of machine. 

ALIGNING NEEDLE BAR 

1. Remove the Metering Device*, presser foot and feed 
dogs. 

2. Insert a new set of needles, type and size as 
required. 

3. Loosen screw (A, Fig.16) and turn needle bar as 
required, so the needles center in the needle holes 
of throat plate and are parallel to the looper shaft 
(see Fig ,17). This can be checked by holding a 
ruler against the needles.* 

4. Retighten screw (A, Fig .16). 

5. Remove cloth plate with throat plate support and 
throat plate. 

6, Assemble the rear needle guard, 

SETTING THE LOOPER 

Turn the pulley until the loop er (B, Fig .18) is at its 
farthest position to the right. In this position the dis
tance (A, Fig .18) from the center of the right needle 
to the point of looper should be 4,8 mm (3/16 inch). 
Loop er gauge No, 21225--3/16 can be used advantageously 
in making this setting. 

For adjustment loosen clamp screw (C) and move the 
looper holder to the left or right to obtain the 4, 8 mm 
{3/16 inch) dimension. 
Retighten clamp screw, 

SETTING HEIGHT OF NEEDLE BAR* 

The height of needle bar is correct, when the looper 
point at its travel from right to left is 1 mm ( .040 in) 
left of the left needle (see Fig. 19) and the top of the 
needle eye is flush with the underside of the looper. 
For adjustment loosen screw (A, Fig .16) and move 
needle bar up or down as required, Retighten screw (A). 
Care should be taken not to disturb the alignment of 
the needle bar wheh making this adjustment. 

' The needle bar can also be aligned and set to height 
without removing the Metering Device, For this, 
remove plug (Q, Fig.56) 1n the head cover plate to 
have access to screw (A, Fig.16) in the needle bar 
connection. Remount the plug, 

Fig.16 
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EINSTELLANLEITUNG 

BEACHTEN SIE: Hinweise auf_ Richtung und Lage, wie rechts, 
links, vorne oder hinten beziehen sich auf die Sicht vom 
Platz der sich vor der Maschine befindlichen Bedienungs
person aus, wenn nicht anders angegeben. Das Handrad 
dreht sich im Uhrzeigersinn in Nlihrichtung, vom rechten 
En de der Maschine a us gesehen. 

AUSRICHTEN DER NADELSTANGE 

1. Entfernen Sie die ZumeBeinrichtung {Metering Device)*, 
DrilckerfuB und Transporteure. 

2, Setzen Sie einen neuen Satz Nadeln entsprechender Type 
und Dicke ein. 

3. LOsen Sie die Schraube (A, Fig.16) und drehen Sie die 
Nadelstange so, daB die Nadeln mittig in die StichlOcher 
der Stichplatte einstechen und parallel zur Greiferwelle 
stehen (siehe Fig .17). Dies kann durch Anlegen eines 
Lineals an die Nadeln geprilft werden, 

4. Z"iehen Sie die Schraube (A, Fig.16) wieder an. 

5. Entfernen Sie die Stoffplatte mit Stichplattentrager und 
Stichplatte. 

6. Montieren Sie den hinteren Nadelanschlag. 

EINSTELLEN DES GREIFERS 

Drehen Sie am Handrad bis der Gr,eifer (B, Fig .18) in seiner 
rechten Einstellung ist. In dieser Stellung muB der Ab stand 
(A, Fig .18) iwischen Mitte rechter Nadel und Greiferspitze 
4,8 mm (3/16 inch) sein. Die Greifereinstellehre Nr.21225-3/16 
erleichtert diese Einstellung. 

Zur Einstel1ung lOsen Sie die Pratzschraube (C) und ver
schieben den Greiferhalter nach links oder rechts auf den Ab
stand von 4,8 mm. 
Ziehen Sie die Pratzschraube wieder an. 

EINSTELLUNG DER NADELSTANGENHOHE* 

Die NadelstangenhOhe ist richtig eingeste11t, wenn die Greifer
spitze bei ihrem Weg von rechts nacb- links 1 mm links der 
linken Nadel steht (siehe Fig.19) und Oberkante NadelOhr und 
Unterkante Greifer in gleicher Hi:ihe stehen. LOsen Sie fUr diese 
Einstellung die Schraube (A, Fig .16) und schieben Sie die 
Nadelstange nach Bedarf nach oben oder unten, Ziehen Sie 
die Schraube (A) wieder an, 
Beachten Sie, daB bei dieser Einstel1ung die Nadelstange nicht 
verdreht wird. 

' Die Nadelstange kann auch ohne Abbau der Zumeflein
richtung (Metering Device) ausgerichtet und auf HOhe ein
gestellt werden. Entfernen Sie dazu den Verschluflstopfen 
(Q, Fig.56) in der Kopfdeckelplatte, damit die Schraube 
(A, Fig .16) im Nadelstangen-Mitnehmer zugiDglich wird. 
Montieren Sie den Verschluflstopfen wieder. 

Fig.17 



Right Needle and 
Looper as seen from 
the LEFT END of 
the machine 

Rechte Nadel und 
Greifer von der 
LINKEN SEITE der 
Maschine 

+11--'1+-,· 040 inch 
1 mm 

Fig.18 

SETTING THE LOOPER TO THE BACK OF NEEDLE 

When travellin_g frgrn. right to left the looper point must 
pass as close· as possible to the rear of the right needle 
(see Fig.20). 

For adjustment loosen clamp screw (C, Fig.18) and ro
tate the looper holder as required. Retighten the clamp 
screw. Always check the loop er gauge setting after 
setting the looper to back of the needle, and conversely, 
always check the setting of the looper to the back of 
the needle after setting the loop er gauge. 

SETTING THE REAR NEEDLE GUARD 

The rear needle guard (H, Fig.21) 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 still guided in the length of 0,5- 1 mm ( .020-.040 inch) 
on the vertical face of the needle guard (Fig. 22 and 
Fig.23). 

The rear needle guard can be adjusted after loosening 
screws (A and B, Fig.21). Retighten screws. 

Make sure, when tightening screw (B, Fig. 21), that 
there is no axial end play on the needle guard holder. 

Readjustment of the rear needle guard is not necessary 
when changing the stitch length. 

SETTING THE FRONT NEEDLE GUARD 

The front needle guard (V, Fig. 24) is set correctly to 
height, when the distance between the upper edge of 
the guard and the underside of looper is approximately 
0,5- 1,0 mm (.020- .040 inch) (see Fig.25). 
The distance to the front of the needles is set accordiing 
to Fig.26. 

The front needle guard can be adjusted after loosening 
screws (A and B, Fig. 24). Retighten screws. 

SETTING THE LOOPER THREAD TAKE-UP 

Thread the looper thread. 
Turn pulley in operating direction until the tip of the 
descending left needle is approx.2/3 below the upper 
edge of loop er (see Fig. 27). At this time the looper 
thread should cast off the high lobe of looper thread 
take-up. 
For adjustment flip-up cast-off plate, loosen the two set 
screws in the take-up hub and set the take-up as re
quired. Retighten set screws and press the cast-of£ plate 
back to its home position. 

Make sure, that the take-up discs center in the slot of 
the cast-off plate and the take-up hub sits close left on 
the collar. 
Repositioning eyelets (A, Fig. 28) in direction of the 
arrows to the front increases the amount of looper thread 
in the system, repositioning to the rear decreases the 
amount of thread in system. 

Left Needle 
Linke Nadel 

Scarf 

Hohlke~ No Distance 
Kein Abstand 

Fig.19 Fig.20 

SEITLICHE GREIFEREINSTELLUNG 

Die Greiferspitze muB bei ihrem Weg van rechts nach links 
dicht hinter der rechten Nadel vorbeigehen (siehe Fig.20). 

Zur Einstellung l6sen Sie die Pratzschraube ( C, Fig .18) und 
verdrehen den Greiferhalter entsprechend. Ziehen Sie die 
Schraube wieder an. Uberpriifen Sie immer den Greiferabstand 
nachdem Sie den Greifer zur Nadelriickseite eingestellt haben 
und umgekehrt, priifen Sie immer die Stellung des Greifers 
zur Nadelriickseite, wenh Sie den Greiferabstand eingestellt 
haben. 

EINSTELLUNG DES HINTEREN NADELANSCHLAGS 

Der hintere Nadelanschlag (H, Fig. 21) ist richtig eingestellt, 
wenn die Greiferspitze bei der Bewegung van reChts nach 
links die rechte Seite der rechten Nadel erreicht hat und die 
Nadel nach 0,5- l mm an der senkrechten FUiche des Nadel
anschlags gefi.ihrt Wird (Fig. 22 und Fig. 23) . 

Der hintere Nadelanschlag kann nach L6sen der Schrauben 
(A und B, Fig.21) eingestellt werden. Ziehen Sie die Schrauben 
wieder an. 

Beach ten Sie beim Festziehen der Schraube (B, Fig, 21), daB 
der Nadelanschlaghalter axial kein Spiel hat. 

Der hintere Nadelanschlag muB bei Stichhi.ngenanderung nicht 
neu eingestellt werden, 

EINSTELLUNG DES VORDEREN NADELANSCHLAGS 

Der vordere Nadelanschlag (V, Fig. 24) ist in der H6he richtig 
eingestellt, wenn zwischen Anschlagaberkante und Greifer
unterkante ein Abstand von ea. 0,5 bis 1,0 mm ist (siehe 
Fig.25). 
Der. Abstand zur Vorderseite der Nadeln wird entsprechend 
Fig. 26 eingestellt. 

Der vordere Nadelanschlag kann nach L6sen der Schrauben 
(A und B, Fig.24) eingestellt werden. Ziehen Sie die Schrauben 
wieder an. 

EINSTELLUNG DES FADENAUFNEHMERS 

Fii.deln Sie den Greiferfaden ein. 
Drehen Sie am Handrad in Nahrichtung bis die Spitze der nach 
untengehenden 1inken Nadel ea. 2/3 unterhalb der Greifer
oberkante steht (siehe Fig.27). Zu diesem Zeitpunkt muB der 
Greiferfaden van der hahen Kurve des Fadenaufnehmers ab
springen. 
Zur Einstellung schwenken Sie die Fadenabzugsplatte a us, 
16sen Sie die beiden Schrauben in der Fadenaufnehmernabe und 
stellen Sie den Fadenaufnehmer entsprechend ein. Ziehen Sie 
die Schrauben Wieder an und driicken Sie die Fadenabzugsplatte 
in ihre Ausgangsstellung zuriick. 

Beachten Sie, daB die Aufnehmerscheiben mittig im Sch1itz der 
Fadenabzugsplatte stehen und dle Aufnehmernabe links am 
Stellring anliegt. 
Durch Verschieben der Fadenfi.ihrungen (A, Fig, 28) in Pfeil
richtung nach vorne wird mehr durch Verschieben nach hinten 
wird weniger Greiferfaden abgezogen. 



SETTING THE LOO PER THREAD TAKE-UP (continued) 

The finger (B, Fig. 28) controls the loop er thread after 
"cast-of£ 11 , it prevents the-looper thread from being 
wiped under the blarl.e of the loop er, when the looper 
moves from the right to the left. Set the finger (B) 
accordingly and make sure that it centers exactly 
between the take-up discs. 

Needle Guard 
Nadelanschlag 

Fig.21 

Fig.23 

Looper 
Greifer 

0
+.004 inch 

0
+0, 1 mm 

Right Needle 
Rechte Nadel 

Front Needle Guard 
Vorderer Nadelanschlag 

Fig.25 

Edge of Looper 

Fig.27 
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EINSTELLUNG DES FADENAUFNEHMERS (Fortsetzung) 

Der Finger (B, Fig. 28) kontro11iert den Greiferfaden nach dem 
11 Abspringen 11 , er verhindert, daG der Greiferfaden unter die 
Greiferklinge gezogen wird, wenn sich der Greifer van rechts 
nach links bewegt. Stellen Sie den Finger (B) entsprechend 
und beachten Sie, daG er genau mittig zwischen den Auf
nehmerscheiben steht, 

Needle Guard 
Nadelanschlag 

Right Needle 
Rechte Nadel 

• 020-.040 inch 
0,5-1.-0mm 
preferable • 040 inch 
vorzugsweise 1,0 mm 

Fig.22 

Fig.24 

Needles 
Nadeln 

Fig.26 

Fig.28 

.004 inch 
0,1 mm 

Front Needle Guard 
Verderer Nadelanschlag 



SETTING THE FEED DOGS 

Assemble the two-piece main feed dog (H, Fig.29) and 
the differential feed dog (D, Fig. 29), tighten fastening 
screws (A, Fig.29) slightly. Insert the throat plate 
support with throat plate on the cylinder arm and center 
the feed dogs across-the-line-of-feed in the throat plate 
slots to have equal clearance on all sides. Now tighten 
screws (A) firmly. 
Turn pulley until the feed dogs are at their highest 
point of travel. In this position, the left part of the 
main feed dog and the differential feed dog should be 
set to rise approximately l, 2 mm (3/64 inch) above throat 
plate (see Fig.30), 
For setting loosen screws (B, Fig. 29) and position the 
feed dog holders with the feed dogs to the correct height. 
Tighten screws (B). 
Depending on thickness of fabric to be sewn, the right 
part of the main feed dog can be· raised slightly for com
pensation if required, to obtain a uniform and even 
feeding of lace or elastic (see Fig, 30). The correct 
height has to be determined by sewing tests, After 
loosening screw (C, Fig. 31) the right part of the main 
feed dog can be set accordingly, Retighten screw (C) , 
In-line-of-feed the differential feed dog can be set to 
the front or to the rear to clear equally between the main 
feed dog and the front end of throat plate slot. For 
adjustment loosen screw (F, Fig .29) and rotate eccentric 
(E) in operating direction until the correct setting is 
obtained. Retighten sCrew (F). 

Fig.29 

DIFFERENTIAL FEED 

The differential feed ratio is set with regulating screw 
(A, Fig.32). Turning screw clockwise increases the 
amount of differential, turning it counterclockwise de
creases the differential feed. 

Fig.31 

EINSTELLUNG DER TRANSPORTEURE 

Montieren Sie den zweiteiligen Haupttransporteur (H, Fig. 29) 
und den Differentialtransport'eur (D, Fig. 29), ziehen Sie die 
Befestigungsschrauben (A, Fig .-29) nur leicht an. Stecken Sie
den Stichplattentr.3.ger mit Stichplatte 'auf den Zylinderarm und 
vermitteln Sie die Transporteure seitlich in den Stichplatten
schlitzen so, daJS sie an al1en Stellen freigehen. Ziehen Sie 
die Schrauben (A) danach gut an, 
Drehen Sie am Handrad bis die Transporteure in der hOchsten 
Stellung sind. In dieser Stellung solider 1inke Teil des Haupt
transporteurs und der Differentialtransporteur etwa 1, 2 mm 
Uber die Stichplattenoberf1.3.che ragen ( siehe Fig. 30). 
Zur Einstellung l6sen Sie die Schrauben (B, Fig.29) und 
schieben die Transporteurhalter mit den Transporteuren auf 
die gewUnschte H6he. Ziehen Sie die Schrauben (B) an, 
Abhangig van der Dicke des Nahgutes kann zum Ausgleich der 
rechte Teil des Haupttransporteurs bei Bedarf etwas h6her 
gestellt werden, so daJS Spitze oder Gummiband sauber und 
glatt transportiert wird (siehe Fig, 30), Die richtige HOhe wird 
durch N.3.hversuche ermittelt. Nach L6sen der Schraube (C, 
Fig. 31) li.i!St sich der rechte Tell des Haupttransporteurs 
entsprechend einste1len. Ziehen Sie die Schraube (C, Fig.31) 
wieder an. 
In Nahrichtung kann der Differentialtransporteur entsprechend 
vor- oder zurUckgestellt werden, damit er zwischen dem Haupt
transporteur und dem vorderen Schlitzende der Stichplatte 
gleichmaBig freigeht. Zur Einstellung lOsen Sie die Schraube 
(F, Fig.29) und drehen den Exzenter (E) in N.3.hrichtung, bis 
die richtige Einstellung erreicht ist. Ziehen Sie die Schraube 
(F) wieder an. 

1,2 mm 

inch 

DIFFERENTIAL TRANSPORT 

Fig.30 

Die Differentialwirkimg wird mit der Regulierschraube (A, 
Fig. 32) eingestellt. Drehen der Schraube im Uhrzeigersinn 
vergr6Bert die Differentialwirkung, drehen im Gegenuhrzeiger
sinn, verkleinert sie. 

Fig.32 



SETTING THE STITCH LENGTH 

Before the machine leaves the factory, the stitch length 
change mechanism is locked. After removing cover 
(A, Fig.33) and loosening screw (B, Fig.34) lever (C) 
can be swung in the direction of the arrow to the left 
to unlock the stitch length change mechanism. The 
required hexagon socket wrench is a component of the 
machine accessories. 

The stitch length is changed by slightly pressing push 
button (D, Figs. 33 and 34) and simultaneously rotating 
pulley (E, Fig.35). Within one revolution of the pulley 
push button (D, Fig.33) engages and the stitch length 
change starts. Rotating pulley clockwise shortens the 
stitch, rotating it counterclockwise increases the stitch. 
After setting the desired stitch length, the mechanism 
can be locked again. 
Remount cover. 

NOTE: EVERY CHANGE OF STITCH LENGTH OR 
DIFFERENTIAL FEED RATIO NECESSITATES TO CHECK 
THE CLEARANCE OF THE FEED DOGS IN THE THROAT 
PLATE SLOTS. 

Fig.33 

Fig.35 

SETTING THE SPREADER 

Prior to setting the spreader and the spreader thread 
guides the needle bar has to be set to the correct height. 
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EINSTELLUNG DER STICHLANGE 

V or dem Versand der Maschine wird die StichHingenverstellung 
blockiert. Entfernt man deii. Deckel (A, Fig. 33) und lOst die 
Schraube (B, Fig.34), kann der Hebel {C, Fig.34) in Pfeil
richtung nach links geschwenkt werden und die Arretierung 
der Stichliingenverstellung ist aufgehoben. Der benOtigte 
Sechskantschraubendreher ist im ZubehOr der Maschine ent
halten. 

Die Stichlange wird durch leichtes Drfrcken au£ den Knopf 
(D, Fig.33 und 34) und gleichzeitiges Drehen des Handrades 
(E, Fig. 35) eingestellt. Nach spiitestens einer Umdrehung des 
Handrades rastet der Knopf {D, Fig. 33) ein und die Stichver
stellung beginnt. Drehen des Handrades im Uhrzeigersinn ver
kleinert den Stich, drehen im Gegenuhrzeigersinn vergrOBert 
ihn. 
Nach dem Einstellen der gewfrnschten Stichliinge kann, wenn 
notwendig, die Stichliingenverstellung wieder blockiert werden. 
Montieren Sie den Deckel wieder. 

BEACH TEN SIE: NACH JEDEM VERSTELLEN DER STICHLANGE 
ODER DER DIFFERENTIALWIRKUNG MUSS GEPRUFT WERDEN 
OB DIE TRANSPORTEURE IN DEN STICHPLATTENSCHLITZEN 
FREIGEHEN, 

Fig.34 

Fig.36 

EINSTELLUNG DES LEGERS 

V or der Einstellung des Legers und der Legfadenffrhrungen mul3 
die NadelstangenhOhe richtig eingestellt sein. 



SETTING THE SPREADER THREAD GUIDE 

Rotate pulley until the needles are in their upmost posi
tion. Set the height of the spreader thread guide (A, 
Fig.36) so the lower edge of spreader thread guide is 
approx. 0,3 mm (.012 in,) below the tip of the right 
needle (see Fig. 36) and the spreader thread just passes 
freely under the right needle tip, After loosening screw 
(B, Fig.36), the guide can be moved up or down, as re
quired. Retighten screw. 
Rotate pulley until the needles are in down position. In 
this position there should be a distance of l mm (. 040 in.) 
between the shank of the right needle and the spreader 
thread guide (see Fig. 37). After loosening the two screws 
( C, Fig. 37), the bracket with spreader thread guide can 
be moved to the left or right, as required. Retighten 
the screws. 

Fig.37 
SPREADER 

Set the spieader (D, Fig. 38) so the distance between low
er edge of. spreader thread guide (A, Fig.38) and top 
surface .of _spreader is just sufficient to allow the spreader 
thread passing freely (see Fig. 38) .. The inside edge of 
spreader must be set to clear the shank of the left needle 
by 0,4 to 0,8 mm (1/64 to l/32 in.). Adjustments can be 
made by loosening spreader fastening screw (E, Fig. 39), 
accessible from the rear, inside the spreader holder, re
position spreader as required and retighten screw. 

TIMING THE SPREADER TRAVEL 

While rotating pulley in operating direction, the spreader 
should begin to move from its extreme left position to the 
right as the needle bar descends 0,8 to l mm ( .032 to 
.040 in.) from top of stroke. Adjustment for timing the 
spreader travel can be made by loosening the two screws 
(A, Fig.40) in the hub of sprocket (B), right inside the 
arm casting, advance or retard sprocket on shaft for 
spreader drive (C) as required. Thrust hub of sprocket 
against collar (D) when retightening screws (A). 

Fig.39 

EINSTELLEN DER LEGFADENFUHRUNG 

Drehen Sie am Handrad bis die Nadeln in der h6chsten Stellung 
sind. Stellen Sie die Legfadenfiihrung (A, Fig, 36) in der HOhe 
so ein, dafi die Unterkante der Legfadenfiihrung etwa 0,3 mm 
unter der rechten Nadelspitze liegt (siehe Fig.36) und der Leg
faden knapp unter der rechten Nadelspitze £rei durchgeht. 
Nach L6sen der Schraube (B, Fig.36) lifit sich die Fiihrung 
entsprechend nach ob en oder unten verschieben. Ziehen Sie 
die Schraube wieder an. 
Drehen Sie am Handrad bis die Nadeln in der untersten Stellung 
sind. Zwischen dem Kolben der rechten Nadel und der Legfaden
fiihrung soll in dieser Stellung ein Abstand van l mm sein 
(siehe Fig.37), Nach Li:isen der beiden Schrauben (C, Fig.37) 
lifit sich der Halter mit der Legfadenfiihrung entsprechend 
nach links oder rechts verschieben. Ziehen Sie die Schrauben 
wieder an. 

Fig.38 
LEG ER 

Stellen Sie den Leger (D, Fig.38) so ein, dafi zwischen der 
Unterseite der Legfadenfiihrung (A, Fig. 38) und der Legerober
seite gerade soviel Abstand ist, daB der Legfaden ungehindert 
durchgleiten kann (siehe Fig. 38). Der Ab stand zwischen Leger
innenseite und dem Kolben der linken Nadel soll zwischen 0, 4 
bis 0, 8 mm betragen. Nach L5sen der Legerbefestigungs
schraube (E, Fig.39), die van hinten, innen im Legerhalter, 
zuglinglich ist, liBt sich der Leger entsprechend einstellen. 
Ziehen Sie die Schraube wieder an, 

ABSTIMMUNG DER LEGERBEWEGUNG 

Drehen Sie am Handrad in Nli.hrichtung, der Leger soll beginnen 
sich aus seiner linken Endstellung nach rechts zu bewegen, 
wenn sich die Nadelstange van ihrer obersten Stellung etwa 
0,8 bis 1 mm nach unten bewegt hat. Die Legerbewegung lifit 
sich nach L6sen der beiden Schrauben (A, Fig. 40) in der Nabe 
des Zahnriemenrades (B), rechts im Maschinenarm und ent
sprechendes vor- oder zuriickdrehen des Zahnriemenrades 
au£ der Welle fiir Legerantrieb (C) zeitlich abstimmen. Beachten 
Sie, daB die Nabe des Zahnriemenrads am Stellring (D) anliegt, 
wenn Sie die Schrauben (A) w'ieder anziehen. 

Fig.40 



SETTING THE SPREADER TRAVEL 

Rotate pulley in operating direction until the spreader is 
at the extreme left end of its travel. In this position point 
of thread carrying notch of spreader should extend 
5,6 mm (7/32 in.) to the left of the centerline of left nee
dle (see Fig. 41) . 
Continue rotating pulley until the spreader is at the ex
treme right end of its travel. In this position point of 
thread carrying notch of spreader should be right below 
the thread guide slot in the spreader thread guide, so the 
spreader thread is caught securely by the thread carry
ing notch of spreader (see Fig.42). 

The amount of spreader travel from extreme left to ex
treme right position can be increased or reduced if re
quired. For adjustment loosen nut (A, Fig.43), turning 
screw (B) clockwise reduces and turning it counterclock
wise increases the amount of spreader travel. 
Each change of the amount of spreader travel necessitates 
to readjust the 5,6 mm (7/32 in.) dimension between the 
centerline of the left needle and the point of thread 
carrying notch of spreader. 
With spreader at the extreme left end of its travel, loosen 
clamp screw (F, Fig.39) in the spreader holder and 
turn the spreader holder as required, until the 5,6 mm 
( 7/32 in.) dimension is reached. Retighten clamp screw. 

Fig.41 
MOVABLE SPREADER THREAD GUIDE ON NEEDLE HOLDER 

Rotate pulley until the needle bar is at the bottom of its 
stroke. Loosen nut (A, Fig.44) and set the movable 
spreader thread guide (B) on needle holder to the dis
tance of approx. 1,5 mm (l/16 in.) between spreader 
thread guide (C) and movable spreader thread guide 
(B). The eye of guide (B) should be positioned directly 
above the front end of the thread guide slot in the 
spreader thread guide (C) (see Fig, 44), Retighten 
nut (A). 

Fig.43 
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EINSTELLUNG DES LEGERWEGES 

Drehen Sie am Handrad in Niihrichtung bis der Leger in seiner 
linken Endstellung ist. In dieser Stellung soli der Ab stand van 
Mitte linker Nadel bis zur Spitze der Fadentriigerkerbe des 
Legers 5,6 mm betragen (siehe Fig.41). 
Drehen Sie weiter am Handrad bis der Leger in seiner rechten 
Endstellung ist. In dieser Stellung soli die Spitze der Faden
triigerkerbe des Legers so unter dem FadenfUhrungsschlitz in 
der Legfadenfiihrung stehen, daB der Legfaden sicher von der 
Fadentriigerkerbe des Legers aufgenommen wird (siehe Fig. 42). 

Der Weg des Legers von der linken zur rechten Endstellung 
kann bei Bedarf, vergr6Bert oder verkleinert werden. Zur 
Einstellung l6sen Sie die Mutter (A, Fig.43), drehen der 
Schraube (B) im Uhrzeigersinn verkleinert und drehen im Gegen
uhrzeigersinn vergr6Bert den Legerweg, Ziehen Sie die Mutter 
(A) wieder an. 
Nach jeder Anderung des Legerweges muB der Abstand von 
5, 6 mm zwischen Mitte linker Nadel und Spitze der Fadentriiger
kerbe des Legers neu eingestellt werden. 
Bringen Sie den Leger in seine linke Endstellung, lOsen Sie die 
Pratzschraube (F, Fig .39) im Legerhalter und drehen Sie den 
Legerha1ter entsprechend bis der Abstand van 5,6 mm erreicht 
ist. Ziehen Sie die Pratzschraube wieder an. 

Fig.42 

BEWEGLICHE LEGFADENFOHRUNG AM NADELHALTER 

Drehen Sie am Handrad bis die Nadelstange in ihrer untersten 
Stellung ist. L6sen Sie die Mutter (A, Fig.44) und stellen Sie 
die bewegliche Legfadenffrhrung (B) am Nadelha1ter so, daB 
zwischen der LegfadenfUhrung (C) und der beweglichen Leg
fadenfilhrung (B) ein Abstand von etwa 1, 5 mm ist und die Ose 
der Fiihrung (B) direkt ilber dem vorderen Ende des Faden
fiihrungsschlitzes der Legfadenfilhrung (C) steht (siehe Fig. 44), 
Ziehen Sie sie Mutter (A) wieder an. 

Fig.44 



NEEDLE HOLDER THREAD GUIDE 

Set the needle holder thread guide (D, Fig. 44) as close 
as possible to the needles without pinching the needle 
threads. For adjustment loosen screw (E) and set the 
thread guide as required, make sure that thread guide 
(D) clears spreader thread guide (C) when the needle 
bar moves up and down. Retighten screw (E). 

CHECKING OF THE SPREADER SETTING 

Thread the spreader, hold the thread between the 
thumb and index finger of the left hand and draw it 
down to the left slightly behind the right needle (see 
Fig. 45). Rotate pulley in operating direction to be sure 
the spreader picks up the thread. The left needle must 
enter the loop of the spreader thread while the right 
needle passes in front of the loop_ as shown in Fig. 45A. 

Fig.45 

Fig.45A 
SETTING THE PRESSER FOOT 

For easy adjustment remove presser spring regulator on 
top of machine arm and presser spring (A, Fig . 46) . 
Adjust long stop screw (B) in presser bar guide (D) 
against bed casting to ensure a clearance of 0, 5 mm 
(. 020 in.) (see Fig. 46A) between slot end of link (F, 
Figs.46 and 46A) and shank screw (G, Fig.46A) in 
presser bar guide (D, Figs.46 and 46A). Tighten lock 
nut (C, Fig.46) on stop screw. 

Mount the presser foot, align it with the needles and 
tighten screws (H, Fig.46). Rota:te pulley until the feed 
dogs are in down position below the throat plate. 
Loosen screw (E, Fig.46) in presser bar guide (D) and 
press the presser foot down against throat plate until 
there is a distance of 5 mm ( 13 I 64 in. ) between the front 
cover of presser foot and the upmost point of presser 
foot yielding section (see Fig .46). Retighten screw (E) 
being sure stop screw (B) in presser bar guide rests 
on the bed casting. 
Remount presser spring (A) ·and presser spring regu
lator. 

Set the collar (J, Fig.46) for the presser foot height as 
required, the presser foot bottom should not contact the 
spreader when the presser foot is lifted. 

PRESSER FOOT PRESSURE 

The pressure exerted by the presser spring (A, Fig. 46) 
on the presser bar guide (D) should be higher than the 
pressure exerted by the three springs for presser foot 
bottom and the two yielding sectidns. The presser bar 
should not move vertically when sewing. Screw-in presser 
spring r~gulator on top of machine arm as required. 

The spririg pressure exerted on the presser foot bottom 
and the left and right yielding section can be adjusted 
individually by turning screws (K, Fig.46). Turning 
clockwise reduces the pressure, turning counterclock
wise increases the pressure. 

F ADENFOHRUNG AM NADELHAL TER 

Stellen Sie die FadenfUhrung (D, Fig.44) a;m Nadelhalter so 
dicht wie m6glich zu den Nadeln, ohne dafl die Nadelfad~n 
eingeklemmt werden. Nach L6sen der Schraube (E) kann die 
FadenfUhrung entsprechend gestellt werden, beachten Sie, 
daB die FadenfUhrung (D) nicht an der LegfadenfUhrung (C) 
anschliigt, wenn die Nadelstange auf und ab geht. Ziehen Sie 
die Schraube (E) wieder an. 

PROFEN DER LEGEREINSTELLUNG 

Fii.deln Sie den Legerfaden ein, nehmen Sie ihn zwischen 
Daumen und Zeigefinger der linken Hand und ziehen ihn nach 
links unten etwas hinter die rechte Nadel (siehe Fig.45). 
Drehen Sie am Handrad in Niihrichtung und Uberzeugen Sie 
sich, daB der Leger den Faden aufnimmt. Die linke Nadel muG 
in die Schlinge des Legerfadens einstechen Wahrend die rechte 
Nadel vor der Schlinge niedergeht, siehe Fig. 45A. 

F 

G 

Fig.46 
EINSTELLEN DES DROCKERFUSSES 

Fig.46A 

.020 inch 
0,5 mm 

Entfernen Sie zur besseren Einstellung die DrUckerfuB-Stell
schraube oben am Maschinenarm und die DrUckerfeder (A, 
Fig.46). 
Ste11en Sie die lange Anschlagschraube (B) in der DrUckerfuB
stangenfUhrung (D) so gegen den GehiiuseguB, daB zwischen 
dem Schlitzende des Gelenks (F, Fi~. 46 und 46A) und der 
Zapfenschraube (G, Fig.46A) in der DrUckerfuBstangenfUhrung 
(D, Fig, 46 und 46A) ein Ab stand van 0, 5 mm ist ( siehe Fig. 46A) . 
Ziehen Sie die Feststellmutter {C, Fig.46) au£ der Ansch1ag
schraube an, 

Setzen Sie den DrUckerfuB ein, rich ten Sie ihn zu den N adeln 
aus und ziehen Sie die Schrauben (H, Fig.46) an. Drehen Sie 
am Handrad bis die Transporteure unter der Stichplatte stehen. 
Li:isen Sie die Schraube (E, Fig.46) in der DrUckerfuBstangen
fUhrung (D) und driicken Sie den DriickerfuB so gegen die 
Stichplatte, daB zwischen dem vorderen Deckel des DrUckerfuBes 
und dem h6chsten Punkt des DrUckerfuBseitenteils ein Abstand 
von 5 mm ist (siehe Fig.46). Ziehen Sie die Schrauhe (E) 
wieder an, beachten Sie dabei, daB die Anschlagschraube (B) 
in der DrUckerfuBstangenfUhrung am GehauseguB anlieigt. 
Montieren Sie Driickerfeder (A) und DrUckerfuB-Regulier
schraube wieder. 

Stellen Sie den Stellring {J, Fig.46) fUr die DrUcker£uBh6he 
so, daB die DrUckerfuBsohle den Leger nicht berUhi't, wenn 
der DriickerfuB angehoben ist. 

DROCKERFUSSDRUCK 

Der Druck der von der Driickerfeder (A, Fig.46) auf die DrUcker
fuBstangenfiihrung (D) ausgeUbt wird, muB stii.rker sein als der 
Druck der drei Federn der DrUckerfuflsohle und der beiden 
Seitenteile, so daB beim Niihen die DrUckerfuBstange sich 
vertikal nicht bewegt. Drehen Sie die DrUckerfuB-Regulier
schraube oben am Gehiiusearm entsprechend weit ein, 

Der Federdruck au£ die DrUckerfuBsohle und das 1inke und 
rechte DrUckerfuB-Seitenteil kann durch Drehen der Schrauben 
(K, Fig.46) individuell eingestellt werden. Drehen im Uhrzeiger
sinn vermindert den Druck, drehen im Gegenuhrzeigersinn ver
stiirkt den Druck. 



ADJUSTMENTS ON PRESSER FOOT 

The tipping angle of the presser foot bottom in the mid
dle is adjustable, For adjvstment r-emoVe the presser 
foot. Remove stop (A, Fig.47) for presser foot bottom, 
loosen screw (B) and adjust with set screw (C) the re
quired tipping angle. Retighten screw (B) and mount 
stop (A) so the presser foot bottom is guided laterally 
when assembled to the machine. 

Fig.47 

THREAD TENSION RELEASE 

The thread tension release is set correctly when it begins 
to function as the presser foot is raised to within 3 mm 
( 1/8 in.) of the end of its travel and is entirely released 
when the presser foot has reached its highest position. 

If adjustment is required, loosen tension release lever 
clamp screw (A, Fig.48), located at the back of machine 
and move tension disc separator as required, Retighten 
screw. After adjustment there should be no binding 
at any point, 

THREAD TENSION 

Thread the machine (see Fig . 6) . 
Set the tension for the needle threads to produce uni
form- stitches on the undersurface of the fabric. 
The tension applied to the 1ooper thread should be very 
slight and just sufficient to steady the thread, 
The tension applied to the spreader thread on pre
tension (A, Fig. 49) on bed above the needle holder 
should be half as strong as the tension applied right on 
the thread tension assembly. 

SETTING THE NEEDLE THREAD FRAME EYELET AND 

TAKE-UP WIRE 

Set the needle thread frame eyelet (B, Fig.49) 19 mm 
(3/4 in.) above the center of mounting screw (C). 
Lower it for more needle thread, raise it for less needle 
thread in the stitch, 
Set the take-up wire (D) for the right needle thread as 
low as possible. Raising the take-up wire increases 
the right needle thread loop, 

Fig.49 
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EINSTELLUNGEN AM DROCKERFUSS 

Der Kippwinkel der mittleren Drilckerfufl sohle ist einste1lbar. 
Bauen Sie zur Einstellung den Drilckerfufl aus. Entfernen Sie 
den Anschlag (A, Fig.47) fUr die DrlickerfuBsohle, ltisen Sie 
die Schraube (B) und stellen Sie mit dem Gewindestift (C) den 
gewilnschten Kippwinkel ein, Ziehen Sie die Schraube (B) 
wieder an und montieren Sie den Anschlag (A) so, daB die 
Drilckerfuflsohle seitlich gefilhrt wird, wenn der DrilckerfuB 
in die Maschine eingebailt ist. 

Fig.48 

FADENSPANNUNGS-AUSLOSUNG 

Die Fadenentspannung ist richtig eingestellt, wenn sie auszu
ltisen beginnt wenn der DrilckerfuB beim Liften etwa 3 mm vor 
dem obersten Ende seiner Bewegung steht und muB ganz aus
geltist haben, wenn er in der htichsten Stellung ist. 

Ist eine Einstellung notwendig, 16sen Sie die Klemmschraube 
(A, Fig.48) im Spannungsausltisehebel auf der Rilck'leite der 
Maschine und stellen den Spannungsscheibentrenner entsprechend. 
Ziehen Sie die Schraube wieder an, Nach dieser Einstellung 
darf an keinem Punkt Schwergiingigkeit auftreten. 

FADENSPANNUNG 

Fiideln Sie die Maschine ein (siehe Fig.6). 
Stellen Sie die Spannung fUr die Nadelfiiden so ein, daB auf 
der Unterseite des Stoffes ein gleichmiifliger Stich gebildet 
wird. 
Stellen Sie die Greiferfadenspannung gerade so stark ein, daB 
der Faden ganz leicht gespannt ist und gleichmiiBig ablauft. 
Die Spannung fUr den Legfaden soli an der Vorspannung (A, 
Fig .49) am Gehiiuse oberhalb des Nadelhalters etwa halb so 
groG sein wie die Spannung rechts an der Fadenspannung, 

EINSTELLUNG DER NADELFADENFDHRUNG AM GEHAUSE UND 

DES NADELFADENABZUGSBOGELS 

Stellen Sie die NadelfUhrung am Geh1i.use (B, Fig.49) 19 mm 
hoch zur Mitte der Befestigungsschraube (C) ein. Tieferstellen 
ergibt mehr, htiherstellen weniger Nade1faden in der Naht, 
Stellen Sie den NadelfadenabzugsbUgel (D) fUr den rechten 
Nadelfaden so tie£ wie m6glich. Htiherstellen des BUgels ver
gr6Bert die rechte Nadelfadenschlinge. 

Fig.SO 



SETTING THE SPREADER THREAD FRAME EYELET AND 

PULL-OFF EYELET 

Set the height of spreader thread pull-off eyelet (F, Fig .49) 
to have pulled-off just sufficient thread for an exact stitch 
formation. Raise the pull-off eyelet for a looser spreader 
thread and lower it for a tighter spreader thread. 
Set spreader thread frame eyelet (F, Fig.49) so that the 
spreader thread forms a horizontal straight line between 
eyelet (E) and pull-off eyelet (F). 

FABRIC UNDERTRIMMER 

The settings have to be made in the sequence described. 

SETTING THE LOWER KNIFE 

Remove the edge guide. Loosen screw {A, Fig.SO) in 
lower knife holder (C) and move lower knife (B) up or 
down until its cutting edge is parallel and flush with 
throat plate top surface. Retighten screw (A). 

Note: Lower k:qjfe holder (C, Fig.50) is set at the factory 
~the cutting edge of lower knife is parallel with top 

surface of throat plate. 
When replacing the lower knife holder it has to be set 
accordingly. Loosen screw (D, Fig.SO) and turn lower 
knife holder (C) until the cutting edge of lower knife 
is parallel with top surface of throat plate. Secure 
this setting with stop screw (E, Fig.5l) and lock nut 
(F) in lower knife holder. Retighten screw 
(D, Fig. 50). 

Loosen screw (D, Fig.50) and align the width of trim to 
the right needle by moving lower knife holder (C) later
ally. If this adjustment is obstructed by the upper knife 
(G), loosen screw (H) and move the upper knife to the 
right. Retighten screw (D) and also screw (H) if loosened, 
after setting the lower knife. 
Check after making this setting, if the upper knife holder 
(J, Fig. 50) can be moved in direction of the arrow (see 
Fig.50) against the pressure of the spring. If this is not 
possible, loosen screw (H) and move the upper knife 
holder (J) accordingly to the right. Retighten screw (H). 

SETTING THE UPPER KNIFE 

Remove the cylinder cover and loosen screw (L, Fig. 52) , 
Adjust by means of stop (M) the highest obtainable throw 
of upper knife. Retighten screw (L) and rotate pulley 
until the upper knife is in its down position. 

Loosen screw ( H, Fig. 53) and swing upper knife lever 
(J) up or down until the cutting edge of upper knife 
overlaps the cutting edge of lower knife by 0, 5 mm 
(.020 in.) {seeFig.53). Retighten screw (H). Check by 
rotating pulley if the upper knife moves freely. 

Fig.51 

EINSTELLUNG DER LEGFADENFDHRUNG UND -ABZUGS

FOHRUNG 

Stellen Sie die Legfaden-AbzugsfUhrung {F, Fig. 49) in der HOhe 
so ein, daB gerade soviel Faden abgezogen wird, wie zur Bildung 
einer exakten Naht benOtigt wird. HOherstellen der Abzugs
fUhrung ergibt einen loseren und tieferstellen einen straffer 
angezogenen Legfaden. 
Montieren Sie die LegfadenfUhrung (E, Fig.49) am Gehiiuse so, 
daB der Legfaden zwischen FUhrung {E) und Legfaden-Abzugs
fU.hrung {F) eine waagerechte, gerade Linie bildet. 

STOFFKANTENUNTERSCHNEIDER 

Die Einstellungen mU.ssen in der beschriebenen Reihenfolge 
ausgefUhrt werden. 

EINSTELLUNG DES UNTERMESSERS 

Entfernen Sie die StoffkantenfUhrung. L6sen Sie die Schraube 
(A, Fig.50) im Untermesserhalter (C) und schieben Sie das 
Untermesser (B) nach oben oder unten bis die Schneide parallel 
und auf gleicher HOhe mit der Stichplattenoberfl1iche steht. 
Ziehen Sie die Schraube (A) wieder an. 

Beachten Sie: Der Untermesserhalter (C, Fig.50) wird im Werk 
so eingestellt, daB die Schneide des Untermessers parallel 
zur Stichplattenoberfliiche steht. 
Beim Austausch muB ein neuer Untermesserhalter entsprechend 
eingestellt werden. L6sen Sie die Schraube (D, Fig.50) und 
drehen Sie den Untermesserhalter ( C, Fig. 50) bis die Unter
messerschneide parallel zur Stichplattenoberfliiche steht. 
Sichern Sie diese Einstellung mit der Anschlagschraube 
(E, Fig.Sl) und der Kontermutter (F) im Untermesserhalter. 
Ziehen Sie die Schraube {D, Fig. 50) wieder an. 

LOsen Sie die Schraube (D, Fig.50) und richten Sie durch 
seit1iches Verschieben des Untermesserhalters {C) die Abschnitt
breite zur rechten Nadel entsprechend aus. Wird diese Ein
stellung durch das Obermesser (G) behindert, lOsen Sie die 
Schraube (H) und schieben das Obermesser nach rechts. Ziehen 
Sie nach der Einstellung des Untermessers die Schraube (D) 
und gegebenenfalls die Schraube (H) wieder an. 
PrUfen Sie nach dieser Einstellung, ob sich der Obermesser
trager (J, Fig.50) in Pfeilrichtung (siehe Fig.SO) entgegen der 
Kraft der AndrUckfeder bewegen liiBt. Ist dies nicht mOglich, 
lOsen Sie die Schraube (H) und drticken den Obermessertriiger 
(J) entsprechend nach rechts. Ziehen Sie die Schraube (H) 
wieder an. 

EINSTELLUNG DES OBERMESSERS 

Entfernen Sie den Zylinderdeckel und 10sen Sie die Schraube 
(L, Fig. 52). Stellen Sie mit dem Anschlag (M) den gr6Bt
m6glichen Hub des Obermessers ein, Ziehen Sie die Schraube 
(L) wieder an und bringen Sie durch Drehen am Handrad das 
Obermesser in die unterste Stellung. 

LOsen Sie die Schraube ( H, Fig. 53) und schwenken Sie den 
Obermessertrager (J) nach oben oder unten bis sich die 
Schneiden von Ober-und Untermesser etwa 0, 5 mm iiberlappen 
{siehe Fig.53). Ziehen Sie die Schraube (H) wieder an. PrUfen 
Sie durch Drehen am Handrad ob das Obermesser freigeht. 

Fig.52 
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SETTING THE SHEAR ANGLE AND THE LATERAL 

CUTTING PRESSURE 

Both settings depend on the farbic to be trimmed and 
should be kept as small respectively low as possible, in 
order not to shorten the service live of the knives. 

Adjust the lateral cutting pressure by turning nut 
(N, Fig. 52). Turning the nut clockwise increases the 
cutting pressure, turning it counterclockwise acts the 
reverse. 

To adjust the shear angle loosen screws (Hand K, 
Fig.50). Set shaft (P, Fig. 52) so, that mark (Q) on the 
shaft and mark (R) on cylinder are lined up. 

Turning shaft (P, Fig. 52) in direction of the arrow in
creases the shear angle, turning it against direction of 
the arrow decreases it. Retighten screws (H and K, Fig. 50) 
and make sure that the settings described in paragraph 
"SETTING THE UPPER KNIFE" are not disturbed. 

DISENGAGING THE FABRIC UNDER TRIMMER 

Press lever (U, Fig. 54) in direction of the arrow as far 
as it will go. Then press slightly the push button (T) 
on the front of the cylinder. Now release lever (U) so it 
will move very slowly against the direction of the arrow 
until the slightly pressed push button (T) engages. This 
locks the upper knife in its lowest position and the fabric 
undertrimmer is disengaged. A short tip on lever (U) 
engages the trimmer again. 

ADJUSTING THE DISENGAGING MECHANISM 

Remove cylinder cover. Loosen screw (S, Fig.52) and 
move push button (T) slightly back and forth until it 
engages as described. Retighten screw ( S) . 
If it is not possible to engage the push button with this 
adjustment, loosen screw (L, Fig.52) and turn stop (M) 
clockwise until the push button engages. Retighten 
screw (L), 
Remount cylinder cover. 
Reassemble edge guide and set it so the fabric edge 
is cleanly trimmed. 

METERING DEVICE 

Check, if the voltage selector (A, Figs.2 and 3) on con
trol box under the table board is set to the correct 
voltage, It must be set to the voltage between one phase 
and zero of the used three-phase working voltage, for 
example: 

220 volts three-phase 
240 volts three-phase 
380 volts three-phase 
440 volts three-phase 

voltage, 
voltage, 
voltage, 
voltage, 

oet 
oet 
oet 
oet 

selector to 
selector to 
selector to 
selector to 

llO volts 
125 volts 
220 volts 
250 volts 

On a three-phase network without zero conductor (e.g. 
in the USA) the voltage selector has to be set to the 
voltage existing between two phases, for example: 

220 volts three-phase voltage, set selector to 220 volts, 
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EINSTELLUNG DES SCHERWINKELS UND DES SEITLICHEN 

SCHNEIDDRUCKES 

Beide Einstellungen sind von dem zu schneidenden Ni:ihgut abhi:in 
gig und mii.ssen so klein bzw. niedrig wie mOglich gehalten wer
den, damit die Standzeit der Messer nicht unnOtig verringert wird. 

Der seitliche Schneiddruck wird durch Drehen der Mutter 
(N, Fig. 52) eingestellt. Drehen der Mutter im Uhrzeigersinn 
erhOht den Schneiddruck, drehen im Gegenuhrzeigersinn ver
mindert ihn. 

Zur Einstellung des Scherwinkels lOsen Sie die Schrauben (H und 
K, Fig.50), Stellen Sie die Achse (P, Fig.52) so, daB sich die 
Markierungen (Q) auf der Achse und (R) am Zylinder gegem1ber
stehen. 

Drehen der Achse (P, Fig.52) in Pfeilrichtung vergrO!lert den 
Scherwinkel, drehen in entgegengesetzter Richtung verkleinert 
ihn. Ziehen Sie die Schrauben (H und K, Fig.SO) wieder an 
und beachten Sie, dall die im Abschnitt "EINSTELLUNG DES 
OBERMESSERS' 1 beschriebenen Einstellungen erhalten bleiben. 

AUSSCHALTEN DES STOFFKANTENUNTERSCHNEIDERS 

DrUcken Sie den He bel ( U, Fig. 54) in Pfeilrichtung bis zum 
Anschlag. Dann drG.cken Sie leicht auf den Druckknopf (T) 
an der Stirnseite des Zylinders. Nun lassen Sie den He bel 
(U, Fig.54) los, so daB er sich ganz langsam entgegen der 
Pfeilrichtung bewegt bis der leicht gedrii.ckte Knopf (T) ein
rastet. Das Obermesser wird dadurch in einer unteren Stellung 
festgehalten und der Stoffkantenunterschneider ist ausge
schaltet. Kurzes Antippen des Hebels (U) schaltet den Kanten
schneider wieder ein. 

EINSTELLUNG DES AUSSCHALTMECHANISMUS 

Entfernen Sie den Zylinderdeckel. L6sen Sie die Schraube 
(S, Fig.52) und bewegen Sie den Druckknopf (T) leicht bin 
und her bis er wie oben beschrieben einrastet. Ziehen Sie die 
Schraube (S) wieder an. 
LaBt sich der Druckknopf durch diese Einstellung nicht ein
rasten, lOsen Sie die Schraube (1, Fig.52) und drehen den 
Anschlag (M) im Uhrzeigersinn bis der Druckknopf einrastet. 
Ziehen Sie die Schraube (L) wieder an. 
Montieren Sie den Zylinderdeckel wieder. 
Bauen Sie die StoffkantenfUhrung wieder ein und stellen Sie 
sie so, dafi die Stoffkante sauber beschnitten wird. 

ZUMESSEINRICHTUNG (Metering Device) 

OberprUfen Sie, ob am Spannungswahler (A, Fig.2 und 3) des 
Schaltkastens unter der Nahtischplatte die richtige Spannung 
eingestellt ist. Es muB die zwischen Null und einer Phase be
stehende Spannung der zum Betrieb verwendeten Dreh
spannung eingestellt sein, z.B. bei: 

220 Volt Drehspannung Spannungswahler auf llO Volt 
240 Volt Drehspannung Spannungswahler auf 125 Volt 
380 Volt Drehspannung Spannungswahler auf 220 Volt 
440 Volt Drehspannung Spannungswahler auf 250 Volt 

Bei einem Drehstromnetz ohne Nulleiter (z.B. in den USA) mufi 
am Spannungswahler die zwischen zwei Phasen bestehende 
Spannung eingestellt werden, z. B. bei: 

220 Volt Drehspannung Spannungswahler auf 220 Volt 



METERING DEVICE (continued) 

After removing fuse (B, Figs.2 and 3) the voltage 
selector can be set accordingly. 

When the sewing motor is switched on, a treadle rod 
micro switch activates the metering device while de
pressing the treadle for sewing. 
For adjusting the metering device a slight pressure on 
the treadle is sufficient without having the sewing ma
chine operating, 
Instead of the treadle rod switch bridge plug 
(C, Fig.2 and 3) can be inserted on control box. In 
this case the metering device is activated when 
switching on the sewing motor. The bridge plug is 
a component of each control box. 

Hint: Note the direction of rotation on the metering 
device when replacing a defective control box. Rotates 
the metering device contrary to the feeding direction 
of the sewing machine, the direction of rotation has to 
be changed with flip switch (S, Fig.59A) inside of the 
control box. 

SETTING THE MICRO SWITCH 

Remove screws (A, Fig.55) and lead-in wire (B). 
Loosen collar OD. thuffiti--Screw (C) and screw out thumb 
screw. Remove collar and head cover (D). Screw in 
thumb screw (C). 
Loosen thumb screw ( C, Fig. 56) and relocate lever (E) 
until actuating lever (F) contacts roll pin (G). Retighten 
thumb screw (C). 
Loosen the two screws (H, Fig. 57) and position the 
micro switch so the roller lever (J) of switch has still 
an end play of approx.0,5 mm (.020 in.) (see Fig.57) 
below actuating lever_ (F) resting on r_oll pin (G), in 
order not to damage the switch. Retighten screws (H). 
The micro switch is set correctly when the motor of 
the metering device switches off at the time the actu
ating lever (F, Fig.58) has raised by 2 mm (5/64 in.) 
(see Fig.58) from roll pin (G). 
Reassemble head cover, lead-in wire and thumb screw 
with collar. 
Insert lace or elastic (see Fig. 5). 
Set the guides on metering device, in front of the 
presser foot and on the presser foot to the required 
width of lace or elastic. 

Fig.SS 

SPEED OF METERING DEVICE 

The speed of the metering device is adjusted by turn
ing potentiometer (P, Figs.2, 3 and 59) on control box 
under the table board. The correct speed is reached 
when the puller roller of metering device feeds faster 
than required on maximum sewing speed, 
The actuating lever effects by switching on and off the 
motor of the metering device, that the required amount 
of lace respectively elastic is metered exactly under 
the preset tension. 

ZUMESSEINRICHTUNG (Metering Device) (Fortsetzung) 

Nach dem Herausnehmen der Sicherung (B, Fig.2 und 3) kann 
der Spannungsw.'ihler entsprechend eingestellt werden. 

Bei eingeschaltetem N.'ihmotor wird die ZumeBeinrichtung durch 
Driicken des Pedals w.'ihrend des Nahens Uber einen Zugstangen
Mikroschalter aktiviert. 
Zum Einstellen der ZumeBeinrichtung geniigt ein leichter Druck 
au£ das Pedal, ohne daB die Niihmaschine liiuft. 
Anstelle des Zugstangen-Mikroschalters kann auch der Bri.i.cken
stecker (C, Fig.2 und 3) im Schaltkasten eingesteckt werden. · 
Die ZumeBeinrichtung ist dann sofort nach dem Einschalten des 
Niihmotors aktiviert. Der Briickenstecker ist jedem Schaltkasten 
beigefiigt. 

Hinweis: Achten Sie beim Austausch eines defekten Schaltkastens 
auf die Drehrichtung der ZumeBeinrichtung. Dreht sich die 
ZumeBeinrichtung entgegen der Transportrichtung der Niih
maschine, muB die Drehrichtung mit den Kippschalter 
(S, Fig.59A) innen im Schaltkasten geiindert werden. 

EINSTELLUNG DES MIKROSCHALTERS 

Entfernen Sie die Schrauben (A, Fig. 55) und den Fiihrungs
biigel (B) .LOsen Sie den Stellring auf der Riindelschraube 
(C) und drehen Sie die Randelschraube heraus. Entfernen 
Sie den Stellring und den Kopfdeckel (D) . Drehen Sie die 
Riindelschraube (C) wieder ein. 
LOsen Sie die Riindelschraube (C, Fig. 56) und stellen den 
Kulissenhebel (E) so, daB der SchaltbUgel (F) an der 
Spannhillse (G) anliegt. Ziehen Sie die Rlindelschraube (C) 
an. 
LOsen Sie die beiden Schrauben (H, Fig. 57) und positionieren 
Sie den Mikroschalter so, daB der Rollenhebel (J) des Schalters 
noch etwa 0,5 mm (siehe Fig. 57) Spiel nach unten hat, wenn 
der Schaltbilgel (F) an der SpannhUlse (G) anhegt, damit der 
Schalter nicht beschiidigt wird. Ziehen Sie die Schrauben 
(H) wieder an. 
Der M:ikroschalter ist richtig eingestellt, wenn beim Abheben 
des SchaltbUgels (F, Fig. 58) van der SpannhUlse (G) urn 
2 mm (siehe Fig. 58), der Motor des ZumeBgeriits ausschaltet. 
Montieren Sie den Kopfdeckel, den Filhrungsbilgel und die 
Riindelschraube mit Stellring wieder. 
Ziehen Sie die Spitze oder das Gummiband ein (siehe Fig.5). 
Stellen Sie die Fiihrungen an der Zumefleinrichtung, vor dem 
DriickerfuB und am DriickerfuB auf die entsprechende Breite 
der Spitze oder des Gummibandes ein. 

Fig.56 Fig.57 

GESCHWINDIGKEIT DES ZUMESSGERATS 

Die Geschwindigkeit des ZumeBgerats wird durch Drehen am 
Potentiometer (P, Fig. 2, 3 und 59) des Schaltkastens unter 
der Nlihtischplatte eingestellt. Die richtige Geschwindigkeit 
ist erreicht, wenn die Walze des ZumeBgerats schne1ler zu
transportiert als bei maximaler N.'ihgeschwindigkeit ben6tigt 
wird. 
Der Schaltbiigel bewirkt durch ein- und -ausschalten des 
Motors des Zumeflger.'its, daB die ben6tigte Spitzen- bzw. 
Gummibandmenge unter der voreingestellten Bandspannung 
genau zugemessen wird. 
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Fig. 58 

SETTING THE TENSION ROLLER 

By turning collar (K, Fig. 60) the pressure on the 
tension roller can be changed. 
For adjustment loosen the two screws (L, Fig.60) in 
collar. Turning collar clockwise reduces the pressure, 
turning it counterclockwise increases the pressure. 
Retighten screws (L). 

PRETENSIONING OF LACE OR ELASTIC 

The tension is adjustable for accomodation to the differ
ent applications and sewing operations. 
For even flat sewing operations lever (E, Fig. 56) should 
be set towards 11 0" on scale (N), while for ruffling 
operations it has to be set towards 1'9 11 • 

For adjustment loosen thumb screw (C) and position 
1ever as required. Retighten thumb screw. 

HINT: For attaching harder, less elastic tape a stronger 
~sion spring (M, Fig. 56) is furnished with the 

accessories of the machine. 

Fig.59A 

FAST ACTION TAPE CUTTER (34800 TCC) 

For setting the cutter and for replacing the lower 
knife the' FAST ACTION TAPE CUTTER has to be re
moved from sewing machine. The upper knife can be 
replaced with cutter assembled as well. 
Disconnect cable for FAST ACTION TAPE CUTTER on 
control box under the table board and the three rapid 
action hose couplings on cutter (see Fig. 3). Remove 
looper thread guide (A, Fig.61). Screw out the five 
countersunk head screws (B) and the five filister 
head screws ( C, Figs, 61 and 62) and remove the 
FAST ACTION TAPE CUTTER assembly from sewing 
machine. 
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Fig.59 

EINSTELLUNG DER SPANNROLLE 

Durch verdrehen des Stellringes (K, Fig.60) kann der Druck 
der Spannrolle veriindert werden. 
Zur Einstellung 10sen Sie die beiden Schrauben (L, Fig.60) 
im Stellring, Drehen des Stellringes im Uhrzeigersinn ver
ringert den Druck, drehen im Gegenuhrzeigersinn verstiirkt 
ihn. Ziehen Sie die Schrauben (L) wieder an, 

VORSPANNEN VON SPITZE ODER GUMMIBAND 

Die Spannung ist, zur Anpassung an die unterschiedlichen 
Anwendungen und N1iharbeiten, einstellbar. 
FUr glattes Nahen wird der Kulissenhebel (E, Fig.56) auf der 
Skala (N) gegen "0" geste11t, wii.hrend er zum Riischen gegen 
119 11 gestellt werden muB. 
LOsen Sie zur Einstellung die Rii.ndelschraube (C) und ver
stellen Sie den Hebel entsprechend. Ziehen Sie die" Rfuldel
schraube wieder an. 

HINWEIS: Zum Annahen von hii.rterem, weniger elastischem 
Gummiband wir:d eine stii.rkere Zugfeder (M, Fig. 56) im 
Zubeh6r der Maschine mitgeliefert. 

Fig. SO 

ABSCHNEIDER "SCHNELLE SCHERE 11 (34800 TCC) 

Zum Einstellen der Schere und zum Auswechseln des Unter
messers wird die "SCHNELLE SCHERE 11 aus der Maschine aus
gebaut. Das Obermesser kann auch in eingebautem Zustand 
der Schere gewechselt werden. 
LOsen Sie die Kabelverbindung fUr die 11 SCHNELLE SCHERE 11 

am Schaltkasten unter der Nii.htischplatte und die drei Schnell
verschluBkupplungen an der Schere ( siehe Fig. 3). Entfernen 
Sie die GreiferfadenfGhrung (A, Fig.61). Entfernen Sie die 
fiinf Senkschrauben (B) und die fUn£ Zylinder-Kopfschrauben 
(C, Fig.6l und Fig.62) und nehmen die komplette 11 SCHNELLE 
SCHERE 11 aus der Maschine. 



Fig.61 

REPLACING THE LOWER KNIFE 

Loosen screws (A, Fig.63) and remove the two finger 
guards (B and C). 
Loosen screw (D, Figs.63 and 65) and turn screw 
(E, Figs.64 and 65) a few revolutions counterclockwise 
until the pressure of upper knife against lower knife 
is released. 
Remove the three knife fastening screws (A, Fig.66) 
and replace the lower knife. 
The cutting edge of lower knife should be flush with 
the top surface of cloth plate. When assembling a new 
lower knife two shims (B, Fig.66) each 0,4 mm --
{ 1/64 in.) thick, have to be placed between lower 
knife and cloth plate. When assembling a resharpened 
knife one or both shim!? have to be removed, according 
to the stock removed while grinding, in order to have 
the lower knife cutting edge flush with cloth plate 
top surface. Tighten knife fastening screws, 

REPLACING THE UPPER KNIFE 

Release pressure of upper knife against lower knife as 
described in paragraph 11 REPLACING THE LOWER 
KNIFE 11

• 

Remove the three upper knife fastening screws (F, 
Fig.64) and replace the upper knife. 
Retighten screws (F). 
Press upper knife lever with upper knife in its down 
position. Cutting edges of upper and lower knife should 
overlap approx. 0, 5 mm (. 020 in.) at the knife tips 
(C, Fig.66). For this adjustment, the upper knife 
fastening screws (F, Fig. 64) can be relocated a little 
bit up or down in the 'holes of the upper knife lever. 

Fig.63 

Fig.62 

AUSWECHSELN DES UNTERMESSERS 

LOsen Sie die Schrauben (A, Fig, 63) und entfernen Sie die 
beiden Fingerschutzteile (B und C), 
LOsen Sie die Schraube (D, Fig.63 und 65) und drehen die 
Schraube (E, Fig.64 und 65) einigemal im Gegenuhrzeigersinn 
bis das Obermesser nicht mehr gegen das Untermesser 
driickt. 
Entfernen Sie die drei Messerbefestigungsschrauben (A, Fig.66) 
und tauschen Sie das Untermesser aus. 
Die Schneide des Untermessers muS auf gleicher HOhe mit 
der StoffplattenoberfUiche stehen. Beim Einbau eines neuen 
Untermessers werden zwei je 0, 4 mm dicke Unterlegbleche 
(B, Fig. 66) zwischen Untermesser und Stoffplatte gelegt. 
Beim Einbau nachgeschiirfter Messer mU.ssen, entsprechend 
dem abgeschliffenen Material, ein oder beide Unterlegbleche 
entfernt werden, damit die Untermesserschneide auf gleicher 
HOhe mit der Stoffplattenoberfliiche ist. Ziehen Sie die 
Messerbefestigungsschrauben an. 

AUSWECHSELN DES OBERMESSERS 

Nehmen Sie den Druck vom Obermesser wie im Absatz "AUS
WECHSELN DES UNTERMESSERSu beschrieben. 
Entfernen Sie die drei Obermesser-Befestigungsschrauben 
(F, Fig. 64) und tauschen Sie das Obermesser a us. 
Ziehen Sie die Befestigungsschrauben (F) wieder an. 
Driicken Sie den Obermesserhebel mit dem Obermesser in die 
untere Stellung. Ob er- und Untermesser sollen sich an den 
Messerspitzen ( C, Fig, 66) etwa 0, 5 mm Uberlappen. Die 
Obermesser-Befestigungsschrauben (F, Fig. 64) lassen sich 
fiir diese Einstellung in den Bohrungen etw¥ nach oben 
oder unten verlagern. 

Fig.64 

?? 
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PRECISE ADJUSTMENT OF SHEAR ANGLE AND UPPER 

KNIFE PRESSURE 

Release pressure of upper·knife against lower knife as 
described in paragraph "REPLACING THE LOWER KNIFE" 
Loosen screws (D, Fig.66) slightly, and keep screw 
(E) securely tightened. Press upper knife lever in 
its down position. 
Remove screw (F, Fig.66) and rotate eccentric rod (G) 
so, that the upper and lower knife contact each other 
at the knife tips (C), and at the lower knife pilot 
arises a distance of 0,03 mm (.0012 in.) (see Fig.66). 
Retighten the two screws (D) and turn in screw (F). 

Make sure that eccentric rod (G, Fig.66) does not 
turn while tightening screws (D) and turning in 
screw (F). 

Turn screw (E, Figs.64 and 65) clockwise until the 
upper knife exerts a markable pressure against lower 
knife. Lock screw (E, Figs.64 and 65) with screw (D) 
and make cutting tests with air pressure. 
If required, the upper knife pressure should be slightly 
increased or the shear angle slightly enlarged, 

Reassemble the FAST ACTION TAPE CUTTER to the 
machine and complete electrical and pneumatic connec
tions (see Fig. 3) , 

FEINEINSTELLUNG DES SCHERWINKELS UND DES OBER

MESSERDRUCKS 

Nehmen Sie den Druck vom Obermesser, wie im Abschnitt 
"AUSWECHSELN DES UNTERMESSERS" beschrieben. 
LOsen Sie die Schrauben (D, Fig.66) leicht, die Schraube {E) 
muB fest angezogen bleiben. Driicken Sie den Obermesser
hebel in die unterste Stellung. 
Entfernen Sie die Schraube (F, Fig.66) und drehen Sie den 
Exzenterbolzen (G) so, daR sich Ober- und Untermesser an 
der Spitze (C) beriihren und am Untermesser-Fiihrungsiapfen 
ein Abstand von etwa 0,03 mm entsteht (siehe Fig.66). 
Ziehen Sie die beiden Schrauben (D) wieder an und schrauben 
Sie die Schraube (F) wieder an. 

Achten Sie darauf, daR sich der Exzenterbolzen (G, Fig.66) 
beim Anziehen der Schrauben (D) und Einschrauben der 
Schraube (F) nicht verdreht. 

Drehen Sie die Schraube (E, Fig.64 und 65) im Uhrzeigersinn 
bis das Obermesser einen gut spiirbaren Druck gegen das 
Untermesser ausiibt. Kontern Sie die Schraube (E, Fig, 64 
und 65) mit der Schraube (D) und machen Sie Schneidproben 
mit Druckluftantrieb. 
Bei Bedarf muB der Obermesserdruck etwas erh6ht oder der 
Scherwinkel etwas vergr6Bert werden 

Montieren Sie die "SCHNELLE SCHERE" wieder auf die 
Maschine und stellen Sie die Kabel- und Druckluftver
bindungen wieder her ( siehe Fig. 3). 

Fig.65 Fig.66 Fig.67 

TORQUE REQUIREMENTS 

Torque specifications given in· this catalog are meas
ured in Nm (Newton/meter) and inch-pound (in.lbs.). 
All straps and eccentrics must be tightened to 2, 2 -
2,4 Nm (19-21 in.lbs.), unless otherwise noted, All 
nuts, bolts, screws etc., without torque specifications 
must be secured as tightly as possible, unless other
wise noted. Special torque specifications of connecting 
:::-ods, links, screws etc., are shown on part 
illustrations. 

SPECIAL INSTRUCTIONS 

These adjustments will be necessary when main shaft, 
crank shaft and components of the needle or looper 
drive mechanism have .to be disassembled Or replaced. 

SYNCHRONIZING LOOPER AND NEEDLE MOTIONS 

CHECKING THE SYNCHRONIZATION 

l. Set looper to its extreme right end position. 
2. Rotate the pulley clockwise until the looper has 

moved 10 mm (. 400 in.) from right to left 
(Fig. 67A). 

3. Measure dimension 11 A 11 , Fig.67 with a slide rule 
and note it. 

4. Set the looper to its extreme right end position. 
5. Rotate the pulley counterclockwise until the looper 

has moved 10 mm (. 400 in.) from right to left 
(Fig.67B), 

6. Measure dimension 11 B 11 , Fig.67. 
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ERFORDERLICHE DREHMOMENTE 

Die Drehmomente werden in diesem Katalog in Nm (Newton/ 
Meter) und inch-pound (in.lbs.) angegeben. 
Alle Verbindungen und Exzenter sollen mit 2,2- 2,4 Nm 
( 19-21 in.lbs.) angezogen werden, wenn nicht anders ange
geben. Alle Muttern, Bolzen, Schrauben usw,, ohne Dreh
momentangaben, miissen so stark wie m6glich angezogen wer
den, wenn nicht anders angegeben. Spezielle Drehrnoment
angaben von Verbindungsstangen, Gelenken, Schrauben usw, 
finden Sie bei den Teilabbildungen. 

SPEZIELLE EINSTELLANLEITUNGEN 

Diese Einstellungen werden notwendig, wenn Hauptwelle, 
Kurbelwelle und Einzelteile des Nadel- oder Greiferantriebs 
ausgebaut oder ersetzt werden miissen. 

SYNCHRONISATION DER GREIFER UNO NADELBEWEGUNG 

PROFEN DER SYNCHRONISATION 

l. Bring en Sie den Greifer in die rechte Endstellung. 
2. Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn bis sich der 

Greifer von rechts nach links 10 mm bewegt hat 
(siehe Fig.67A), 

3. Messen Sie mit einer Schieblehre das MaR 11 A 11 , Fig , 6 7 
und mer ken Sie es sich. · 

4. Bringen Sie den Greifer in die rechte Endstellung. 
5. Drehen Sie das Handrad im Gegenuhrzeigersinn, his sich 

der Greifer 10 mm von rechts nach links bewegt hat 
(Fig.67B). 

6. Messen Sie das MaR 11 B", Fig,67, 



SYNCHRONIZING LOOPER AND NEEDLE MOTIONS 

CHECKING THE SYNCHRONIZATION (continued) 

The machine is synchronized correctly if dimension 
11 B 11 is 0,8- l mm (.032- .400 in.) larger than 
dimension 11 A 11 (see Fig. 6 7) , 

If not, the machine can be synchronized as follows: 

l. Remove bottom cover. 
2. Loosen screw (A, Fig.68). 
3. If the difference between dimension 11 A 11 and 

dimension 11 B 11 {Fig. 67) is less than 0, 8 - 1 mm 
(.032- .040 in.), lever {B, Fig.68) must be moved 
in the direction of the arrow towards "D", 
If the difference is more than 0, 8 - l mm ( . 032 -
. 040 in.), lever {B) must be moved in the direction 
of the arrow towards 11 C 11 • 

Looper at extreme right end 

• 40 inch !"- l position 
10 mm l ., Rech~i Endstellung des Greifecs 

Needles~ 
Nadelri 

Fig.67A 

Looper at extreme right end 

.40~ position 
10 mm • LRecht~, Endsteltung des Greifers 

Needles -
Nadeln --

Fig.67B 

LOOPER A VOID MOTION 

The looper avoid mOtion is set at the factory for needle 
sizes from 70/027 to 90/036. The needle points should 
contact the back of the looper blade, with needle bar 
descending approximately 2/3 of the way down from 
upper edge of looper. 

For other needle sizes it can be changed as follows: 
1. Remove the cloth plate respectively FAST ACTION 

TAPE CUTTER. 
2. Loosen screw (C, Fig.69). 
3. To increase the looper avoid motion move screw 

( C, Fig. 69) in the direction of the arrow towards 
'1A 11 , to decrease the motion move it in the direction 
towards "B". Retighten screw. 

TIMING OF THE LOOPER AVOID MOTION 

The looper avoid eccentric (A, Fig. 70) is fastened 
with a set screw and can be turned after loosening this 
screw. 

Fig.69 

SYNCHRONISATION DER GREIFER UND NADELBEWEGUNG 

PRUFEN DER SYNCHRONISATION {Fortsetzung) 

Ist das MaB 11 B 11 urn 0,8- 1 mm gr6Ber als das MaB "A", 
ist die Maschine richtig synchronisiert ( siehe Fig. 67) . 

Ist die nicht der Fall, so kann die Synchronisation wie folgt 
eingestellt werden: 

l. Entfernen Sie die Grundplatte. 
2. LOsen Sie die Schraube (A, Fig.68), 
3. Ist der Unterschied zwischen MaB 11 A" und MaB 11 B 11 

(Fig.67) kleiner als 0,8- 1 mm muB der Hebel (B, 
Fig. 68) in Pfeilrichtung nach "D" verschoben werden. 
Ist der Unterschied grOBer als 0, 8 - 1 mm muB der Hebel 
(B) in Pfeilrichtung nach "C" verschoben werden . 

Fig.68 

GREIFERSEITWEG 

Der Greiferseitenweg wird fUr die Nadeldicken von 70/036 his 
90/036 im Werk eingestellt. Bei der Abwartsbewegung sollen 
die Nadelspitzen die Riickseite der Greiferklinge etwa 2/3 
unterhalb der Greiferoberkante beriihren, 

Fiir andere Nadeldicken kann er wie folgt verstellt werden: 
1. Nehmen Sie die Stoffplatte bzw. die 11 SCHNELLE SCHERE 11 

ab. 
2. LOsen Sie die Schraube ( C, Fig. 69). 
3. Verschieben Sie fUr einen gr6Beren Seitenweg die Schraube 

(C, Fig.69) in Pfeilrichtung nach 11 A 11 und fUr einen 
kleineren Seitenweg in Richtung nach 11 B 11 • Ziehen Sie 
die Schraube wieder an. 

ZEITEINSTELLUNG DES GREIFERSEITENWEGS 

Der Greiferseitenwegexzenter (A, Fig. 70) ist mit einem Ge
windestift befestigt und kann nach LOsen dieser Schraube 
gedreht werden. 

Fig.70 
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TIMING OF THE LOOPER AVOID MOTION (continued) 

After loosening the eccenfric set screw (B, Fig. 71) the 
eccentric (A) can be turned within the area of C and 
D to obtain a distance of 0,3- 0,4 mm (.012- .016 in.) 
(Fig. 72) between the left needle and looper point, 
when the loop er moves from right to left. This adjust~ 
ment is made at the factory. 

The corresponding path of the looper point is shown 
in Fig. 72A. 

.012 inch- .016 inch 
0.3- O,ll mm 

V7 
Left Needle 
Linke Nadel 

Fig.71 Fig.72 

SETTING THE FEED DOGS PARALLEL TO THE 

THROAT PLATE 

If the main and the differential feed dogs are not 
parallel to throat plate top surface at the moment they 
rise above throat plate, loosen screws (A, Fig. 73) 
and turn shaft (B) as required to set the feed dogs 
parallel. Retighten screws. 

Note: Between eccentric shoulder and bearing must be 
a distance of approx. 0,5 mm (.020 in.) (Fig.74). 

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

Fig.73 

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 in.) (Fig.75). 
After loosening serew (A, Fig. 75) the lever can be 
swung as required. Retighten screw. 

Note: Do not move the lever laterally when making this 
adjustment. The looper shaft must be in the center of 
the looper drive lever fork, 

Fig.75 
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ZEITEINSTELLUNG DES GREIFERSEITENWEGS (Fortsetzung) 

Nach LOs en der Schraube (B, Fig. 71) wird der Exzenter 
(A, Fig. 71) im Bereich zwischen C und D so eingestellt, daB 
der Abstand zwischen der linken Nadel und der Greifer
spitze 0, 3 - 0, 4 mm. betriigt (Fig. 72), wenn der Greifer sich 
von rechts nach links bewegt, Diese Einstellung erfolgt im 
Werk. 

Die entsprechende Bahn der Greiferspitze sehen Sie in 
Fig. 72A. 

Right Needle 
Rechte Nadel 

Line of Feed 
Transport
richtung 

Needles 
Nadeln 

Position C _ E 
Stellung 

Path of Point of Looper 
Bahn der Greiferspitze 

Fig.72A 

EINSTELLUNG DER TRANSPORTEURE PARALLEL ZUR 

STICHLANGE 

Stehen der Haupttransporteur und der Differentialtransporteur 
bei ihrem Austritt aus der Stichplatte nicht parallel zur 
Stichplattenoberkante, so kann nach LOsen der Schrauben 
(A, Fig. 73) die Welle (B) so gedreht werden, daB die 
Transporteure parallel stehen. Ziehen Sie die Schrauben 
wieder an. 

Beachten Sie, daB zwischen Exzenterbund und Lagerschale 
ein Abstand van ea. 0,5 mm ist (Fig.74). 

Drehen Sie die Maschine nach dieser Einstellung von Hand 
durch und versichern Sie sich, daB die TranspOrteure die 
Stichplatte nicht berUhren, 

Fig.74 

EINSTELLUNG DES GREIFERANTRIEBSHEBELS 

Wenn der Greiferantriebshebel in seiner rechten Endstellung 
ist, muB der Abstand zwischen Zylinderstirnseite und Hebel 
214,7 mm sein (Fig. 75). 
Nach LOsen der Schraube (A, Fig. 75) kann der Hebel ent
sprechend geschwenkt werden. Ziehen Sie die Schraube 
wieder an. 

Beachten Sie, daB der Hebel bei dieser Einstellung seitlich 
nicht verschoben wird. Die Greiferwelle muB mittig in der 
Gabel des Hebels liegen. --

Looper Shaft 
Greiferwelle 

Looper Drive Lever 
G re ife rant r ieb she be 1 



LIMITATION OF THE STITCH LENGTH SETTING: 

The limit stop is set at the factory, so that the main 
feed dog is centered in the slots of the throat plate. 
ADJUSTMENT: 
Loosen screw (A, Fig. 76). 
Adjust the largest possible stitch length, the main feed 
dog should have equal clearance on all sides of the 
throat plate slots. 
Then turn the stop (B) against pin (C). 
Retighten screw (A). 

LIMITATION OF THE DIFFERENTIAL FEED: 

The limit stop is set at the factory, so that the differen
tial feed dog is centered in the slots of the throat plate. 
ADJUSTMENT: 
Loosen screw (D, Fig. 32). Adjust the largest possible 
differential feed motion, the differential feed dog 
should have equal clearance on all sides of the throat 
plate slots. 
Push the bolt (E) in direction of arrow against the stop. 
Retighten screw (D). 

ASSEMBLING THE SPREADER DRIVE SHAFT 

To guarantee a perfect lubrication, make sure when 
assembling spreader drive shaft (A, Fig. 77), that the 
distance between face of bushing right (B) and face of 
shaft (A) is lOmm (25/64in.) (seeFig.77). 

REPLACING THE BUSHINGS FOR SPREADER DRIVE 

SHAFT 

Bushings (B and C, Fig. 77) for spreader drive shaft (A) 
are cemented in the bed casting. Observe the measure
ments shown in Fig. 77 as well as position of oil hole 
and groove when replacing the bushings. 

Fig.76 

BEGRENZUNG DER STICHLANGENEINSTELLUNG: 

Im Werk wird die Begrenzung so eingestellt, daB der Haupt
transporteur in den Stichplattenschlitzen freigeht. 
EINSTELLUNG: 
LOsen Sie die Schraube (A, Fig. 76). 
Stellen Sie die gr6Btm6gliche Stichhinge ein, der Haupt
transporteur muB an al1en Seiten der Stichplattenschlitze einen 
gleichmii.Bigen Ab stand haben. 
Drehen Sie dann den Anschlag (B) gegen Stift (C). 
Ziehen Sie die Schraube (A) wieder fest. 

BEGRENZUNG DES DIFFFERENTIALTRANSPORTS: 

Im Werk wird die Begrenzung so eingestellt, daB der Differential
transporteur in den Stichplattenschlitzen freigeht. 
EINSTELLUNG: 
LOsen Sie die Schraube (D, Fig.32). Stellen Sie die gr61lt
m6gliche Differentialwirkung ein, der Differentialtransporteur 
mull an alien Seiten der Stichplattenschlitze einen gleich
malligen Ab stand haben. 
Schieben Sie den Bolzen (E) in Pfeilrichtung bis zum Anschlag. 
Ziehen Sie die Schraube (D) wieder an. 

EINBAU DER LEGERANTRIEBSWELLE 

Urn eine einwandfreie Schmierung zu gewiihrleisten, mull beim 
Einbau der Legerantriebswelle (A, Fig. 77) darauf geachtet 
werden, daB zwischen der Stirnseite der Buchse rechts (B) 
und der Stirnseite der Welle (A) ein Abstand von 10 mm ist 
(siehe Fig. 77). 

AUSTAUSCH DER BUCHSEN FOR DIE LEGERAN-TRIEBS

WELLE 

Die Buchsen (B und C, Fig. 77) filr die Legerantriebswelle (A) 
sind im Gehause eingeklebt. Beachten Sie beim Austausch der 
Buchsen die in Fig. 77 angegebenen EinbaumaBe, sowie die Lage 
van Olbohrung und Nut. 

25!64 in. 

Fig.77 
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ORDERING REPAIR PARTS 

ILLUSTRATIONS 

This catalog has been arranged to simplify ordering repair 
parts. Exploded views of various sections of the mechanism 
are shown so that the parts may be seen in their actual po
sition in the sewing machine. On the page opposite the illus
tration will be found a listing of the parts with their part 
numbers, descriptions and the number of pieces required 
in the particular view being shown. 

Numbers in the first column are reference numbers only, 
and merely indicate: the position of that part in the ilius
tration. Reference ·numbers should never be used in or
dering parts. Always use the part number listed in the 
second column. 

Component parts of sub-assemblies which can be fur
nished for repairs are indicated by indenting their 
descriptions under the description of the main sub
assembly. 

At the back of the catalog will be found a numerical index 
of all parts shown in this catalog. This will facilitate lo
cating the illustration and description when only the part 
number is known. 

IMPORTANT! ON ALL ORDERS, PLEASE INCLUDE PART 
NUMBER, PART NAME AND STYLE OF MACHINE FOR 
WHICH PART IS ORDERED. 
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BESTELLUNG VON ERSATZTEILEN 

ABBILDUNGEN 

Dieser Katalog wurde zusammengestellt, urn Ersatzteilbe
stellungen zu vereinfachen, Explosionszeichnungen der 
einzelnen Gruppen des Mechanismus zeigen die Lage der 
Einzelteile in der Nahmaschine. Auf der der Bildseite ge
genUberliegenden Seite befindet sich ein Verzeichnis der 
Teile mit Teilnummern, Beschreibungen und der fUr den 
gezeigten Bildausschnitt ben5tigte~ Anzahl. 

Die Nummern in der ersten Spalte sind Positionsnummern 
und zeigen lediglich, wo das Teil in der Abbildung zu 
finden ist. Positionsnummern dilrfen bei Teilebestellungen 
nie verwendet werden. Verwenden Sie immer die Teile
nummer in der zweiten Spalte. 

Einzelteile von Kompletteilen, die als Ersatzteile geliefert 
werden k5nnen, sind durch EinrUcken ihrer Beschreibung 
unterhalb der Beschreibung des Kompletteiles gekennzeich
net. 

Am Ende des Katalogs befindet sich ein Nummernverzeich
nis simtlicher im Katalog dargeste1lter Teile. Dies erleich
tert das Auffinden der Abbildung und Beschreibung, wenn 
nur die Teilenummer bekannt ist. 

WICHTIG! BITTE GEBEN SIE AUF ALLEN BESTELLUNGEN 
DIE TEILENUMMER, DIE TEILEBESCHREIBUNG UND DEN 
MASCHINENTYP, FUR DEN DAS TEIL BESTELLT WIRD, AN, 
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BUSHINGS AND MISCELLANEOUS PLUGS 

BUCHSEN UND VERSCHIEDENE VERSCHLUSS-STOPFEN 

Ref. No. Part No. 

Pos.Nr, Tell Nr. 

Description Beschreibung Amt.Req. 

Anzahl 

1 999-212-520 
2 22733 E 
3 56382 M 
4 22894 E 
5 95413 B 
6 95401 
7 96665 
8 999-212-062 
9 999-78 

10 99376 
11 96390 
12 99347 
13 999-211 c 
14 999-211 A 
15 999-212-062 
16 999-216 
17 999-216 A 
18 34393 Q 
19 95776 
20 34393 R 
21 34393 T 
22 34393 s 

Plug 
Plug Screw 
Gasket 
Set Screw 
Screw for Spreader Drive Housing 
Screw for Spreader Drive Housing 
Roll Pin 
Plug 
Plug 
Plug Screw 
Gasket Ring 
Plug Screw 
0-Ring 
0-Ring 
Plug 
Plug 
Plug 
Plug Assembly 

Knurled Nut 
Flange 
Oil S•~al Ring 
Flange 

VerschluBstopfen 
VerschluBschraube 
Dichtung 
Gewindestift 
Schraube fUr Gehause fUr Legerantrieb 
Schraube fUr Gehiiuse fUr Legerantrieb 
SpannhUlse 
VerschluBstopfen 
VerschluBstopfen 
VerschluBschraube 
Flachdichtring 
VerschluBschraube 
0-Ring 
0-Ring 
ve·rschluBstopfen 
VerschluBstopfen 
VerschluBstopfen 
VerschluBstopfen komplett 

Randelmutter 
Flansch 
Dichtring 
Flansch 

23 97200 
24 97207. 
25* 34354 
26* 34354 A 

Bushing left, in Spreader Drive Housing 
Bushing right, in Spreader Drive Housing 
Needle Bar Bushing, upper 

Buchse links, im Gehiuse fUr Legerantrieb 
Buchse rechts, im Gehiuse fUr Legerantrieb 
Buchse oben, fUr Nadelstange 

Needle Bar Bushing, lower Buchse unten, fUr Nadelstange 
27 51257 AA Presser Bar Bushing Buchse fUr DriickerfuBstange 
28 34847 B Bushing for Spreader Drive Buchse fiir Legerantrieb 
29 34383 A 
30• 34390 H 
31• 34390 G 
32 G 21657 X 
33 34390 B 

Bushing for Presser Foot Lifter Lever 
Bushing left, for Spreader Drive Shaft 
Bushing right, for Spreader Drive Shaft 
Bushing for Tension Release Lever Shaft 
Crank Shaft Bushing Housing Assembly 

Buchse fiir DrilckerfuBlifterhebel 
Buchse links, fiir Legerantriebswelle 
Buchse rechts, filr Legerantriebswelle 
Buchse fUr Spannungs6ffnerachse 
Gehiiuse fUr Kurbelwellenbuchse komplett 

34 34390 c 
35 96658 
36 56390 E 
37 22569 B 
38 34390 D 
39 34390 A 
40 34390 
41 34342 A 
42** 22894 AD 
43 34342 B 
44 34336 c 
45 34336 B 
46 34336 E 
47 34336 D 
48 34336 F 
49 999-211 
50 999-211 E 
51 34336 G 
52*** 22874 
53 34335 F 
54 22829 
55 96841 

Bushing 
Roll Pin 

Gasket 
Screw 
Crank Shaft Bushing, left 
Main Shaft Bushing, middle 
Main Shaft Bushing, left 
Looper Drive Shaft Bushing, rear 
Set Screw 
Looper Drive Shaft Bushing, front 
Feed Rocker Shaft Bushing, left 
Feed Rocker Shaft Bushing, right 
Feed Lift Shaft Bushing, right 
Feed Lift Shaft Bushing, left 
Bushing for Differential Feed Change 
0-Ring 
0-Ring 
Pressure Sleeve 
Screw 
Collar Stud 
Plug Screw 
Grooved Pin 

* NOTE: The need)e bar bushings are cemented in the bed 
casting. Therefore we recommend to order the 
following repair set for renewing the bushings: 

Buchse 
Spannhillse 

Dichtung 
Schraube 
Buchse fUr Kurbelwelle, links 
Buchse fUr Hauptwelle, Mitte 
Buchse fUr Hauptwelle, links 
Greiferantriebswelle, hinten 
Gewindestift 
Buchse fUr Greiferantriebswelle, vorne 
Buchse filr Transportantriebswelle, links 
Buchse fiir Transportantriebswelle, rechts 
Buchse fiir Transporthubwelle, rechts 
Buchse fUr Transporthubwelle, links 
Buchse filr Differentialtransport-Verstellung 
0-Ring 
0-Ring 
Druckhiilse 
Schraube 
Bundbolzen 
VerschluBschraube 
Zylinderkerbstift 

* BEACHTEN SIE: Die Buchsen fUr die Nadelstange sind 
irn Gullgehiuse eingeklebt. Wir empfehlen deshalb fUr 
die Erneuerung der Buchsen folgenden Reparatursatz 
zu bestellen: 

29916 RA Repair Set for renewing the Needle 
Bushings, consists of: 

Bac Reparatursatz zur Erneuerung der Nadelstangen
buchsen,bestehend aus: 

Needle Bar Bushing, upper 
Needle Bar Bushing, lower 

34354 
34354 A 

999-114 B 
DZ 29327 
DZ 29328 

Super fast Engeneering Adhesive 
Instruction 
Instruction 

**Torque for screw No. 22894 AD {Ref.No. 42) 2 to 2,2 Nm 
(18 to 20 lbf.in.) 

*** Torque for screw No. 22874 F {Re£ .No. 52) 3 Nm 
{26,5 lbf.in.) 

• Replacement instructions for spreader drive shaft 
bushings see page .26. 
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Buchse oben, filr Nadelstange 
Buchse unten, fiir Nadelstange 
Superschnell-Konstruktionskleber 
Anleitung 
Anleitung 

** Drehmoment fUr Schraube Nr. 22894 AD (Pos.Nr,42) 
2 bis 2,2 Nm 

*** Drehmoment filr Schraube Nr. 22874 F {Pos.Nr.52) 
3 Nm 

• Anleitung zum Austausch der Buchsen fUr Legeran
triebswelle siehe Seite 26, 

1 
1 
1 
2 
1 
2 
2 
2 
1 
1 
1 
2 
2 
3 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
3 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
I 

1 
1 
1 
1 
1 



RemOve collar when mounting 

Tip of oil guide plate part No. 34782 D 
{Ref.No.2) must engage with the 
countersinking on the right bushing 
for spreader drive shaft part 
No.34390 G. 
Die Spitze des Olleitbleches Teil Nr. 
34782 D (Pos.Nr.2) mu6 in die An
senkung der rechten Buchse fUr die 

' Legerantriebswelle, Teil Nr.34390 G, 
eingreifen. 



Ref.No. 

Pos.Nr. 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62** 
63 
64' 
65 
66 
67 

* 

** 

MISCELLANEOUS COVERS AND OILING PARTS 

VERSCHIEDENE ABDECKUNGEN UND TEJLE DES OLSYSTEMS 

Part No. 

Teil Nr. ----
22585 B 
34782 D 
34382 B 
34382 F 
34382 G 
99242 
34894 A 
61494 G 

604 
95250 
56393 w 

666-214 
34894 BA 
34894 B 
57831 
22564 B 
22513 B 
34394 c 
34394 

999-211 B 
22894 AD 
34394 E 
34394 A 
34394 G 
34394 F 
22565 c 
96866 
34393 

660-212 
34393 N 
22580 D 
34393 B 
34393 E 
34393 F 

95 
96160 
34393 c 
34393 D 
34393 A 
22585 
34393 p 
22798 
96150 
34363 E 
22528 

999-166 
99349 

999-211 G 
34393 M 
34393 L 
96275 
34393 G 
22874 F 
34393 H 
34393 K 
97013 
34393 J 

999-211 F 
22757 
34329 c 
34382 M 
95406 
95953 
22571 E 
51294 z 
99654 

88 D 

Screw 
Oil Guide Plate 
Oiler 
Cover 
Gasket 
Screw 
Oil Tube Assembly 

Collar 
Screw 

Nut 
Oil Felt 
Oil Felt 
Clamp for Oil Tube 
Oil Tube 
Guide Plate 
Screw 
Screw 
Plastic Tube 
Oil Tube 
0-Ring 
Set Screw 
Plastic Tube 
Oil Tube 
Plastic Tube 
Plastic Tube 
Plug Screw 
Dowel Pin 
Oil Pump Assembly 

Oil Seal Ring 
Oil Pump Bushing 
Set Screw 
Oil Pump Housing 
Spring Yoke 
Collar 

Set Sdrew 
Washer 
Piston for Oil Pump 
Piston for Oil Pump 

Oil Pump Cover 
Screw 
Oil Flow Control Assembly 

Screw 
Washer 
Leaf Spring 

Screw 
Gasket 
Stud 
0-Ring 
Oil Screen Felt 
Oil Screen 
Retaining Ring 
Filter Assembly 

Screw 
Cap 
Felt 
Pressure Spring 
Filter Plate 

0-Ring 
Screw 
Base Plate 
Gasket 
Screw 
Washer 
Magnetic Plug Screw 
Oil Tube Connection 
Cable Clamp 
Screw 

Torque for screw No.2257l E (Ref.No.64) 5,5 to 
5,8 Nm (48,5 to 5llbf.in.). 

Torque for screws No.95406 (Ref.No.62) 22,6 to 
23,1 Nm (200 to 205 lbf.in.). 

Schraube 
Olleitblech 
Olrinne 
Deckel 
Dichtung 
Schraube 
Olrohr komplett 

Stellring 
Schraube 

Mutter 
Olfilz 
Olfi1z 
Klemme fiir Olrohr 
Olrohr 
FUhrungsplatte 
Schraube 
Schraube 
Plastikschlauch 
Olrohr 
0-Ring 
Gewindestift 
Plastikschlauch 
Olrohr 
Plastikschlauch 
Plastikschlauch 
Verschluflschraube 
Paflkerbstift 
Olpumpe komplett 

Dichtungsring 
Olpumpenbuchse 
Gewindestift 
Gehause filr Olpumpe 
Federbiigel 
Stellring 

Gewindestift 
Scheibe 
Kolben fiir Olpumpe 
Kolben fUr Olpumpe 

Platte fUr Olpumpe 
Schraube 
OlfluBkontrolle komplett 

Schraube 
Scheibe 
Blattfeder 

Schraube 
Dichtung 
Gewindebolzen 
0-Ring 
Olfilterfilz 
OI.sieb 
Sicherungsscheibe 
Filter komplett 

Schraube 
Kappe 
Filz 
Druckfeder 
Filterplatte 

0-Ring 
Schraube 
Grundplatte 
Dichtung 
Schraube 
Scheibe 
VerschluBschraube mit Magnet 
Olrohrverbindung 
Kabelschelle 
Schraube 

~mt.Req. 

Anzahl 

1 
1 
1 
1 
3 

1 
1 
1 
2 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
3 
1 
2 
1 
2 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
4 

1 
6 
6 
1 
1 
1 
1 

Drehmoment fUr Schraube Nr.22571 E (Pos.Nr.64) 
5,5 bis 5,8 Nm. 

Drehmoment fUr Schrauben Nr. 95406 (Pos .Nr. 62) 
22,6 bis 23,1 Nm. 
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THROAT PLATE SUPPORT, CATCH BOLT FOR CHANGING STITCH LENGTH, CLOTH PLATE AND MISCELLANEOUS COVERS 

STICHPLATTENTRAGER, RASTBOLZEN FOR STICHLANGENVERSTELLUNG, STOFFPLATTE UNO VERSCHIEDENE ABDECKUNGEN 

Ref. No, 

Pos.Nr. 

I 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 

Part No. 

Tell Nr. 

34801 
87 

34701 B 
22585 B 
22524 
34702 

92 
22801 
34358 E 

77F 
34764 G 
22726 
95978 
34701 BA 
22513 
34782 F 
34358 D 

87 u 
56382 D 
34782 c 
22548 
34382 CA 
22730 
34782 A 
34375 
34382 c 
22757 E 
99353 
34782 BA 

999-211 FA 
J 79 J 

34864 
22766 
34364 c 
34364 BA 
99301 A 

9937 
99356 
99351 
99350 
97127 

95 
34364 A 
22548 
99392 

660-212 
34880 
96527 

J 79 J 
34367 
97014 
96277 
34367 B 
95685 
34367 A 

90 
43281 K 
95860 
96841 

Description 

Cloth Plate, left 
Countersunk Head Screw 
Cloth Plate, right 
Screw 
Countersunk Head Screw 
Slide for Style 34 800 TC 
Stop Screw for Slide 
Hinge Screw 
Looper Thread Guide 
Screw 
Swirlg-out Plate 
Shoulder Screw 
Spring Washer 
Cover for Style 34 800 TC 
Screw for Cover 
Gasket 
Looper Thread Guide 
Screw 
Chamber Cover 
Gasket 
Screw 
Baffle Plate 
Screw 
Gasket for Head Cover 
Belt Guard 
Air Duct 
Countersunk Head Screw 
Hex. Spacer Stud 
Cylinder Cover 

Gasket Ring 
Screw 
Cloth Plate, front 
Countersunk Head Screw 
Swing-out Cloth Plate Support Assembly 

Support 
Collar Screw (eccentric) 
Nut 
Stop Screw 
Hinge Screw 
Dowel Screw 
Cup Spring 
Set Screw 
Hinge Plate 

Screw 
Shoulder Screw 
O-Ring 
Throat Plate Support 

Parallel Pin 
Screw 
Stop Bolt 
Spring 
Retaining Ring 
Safety Catch 
Screw 
Cover 
Screw 
Latch Spring 
Screw 
Grooved Pin 

Beschreibung Amt,Req. 

Anzahl 

Stoffplatte, links 1 
Linsensenkschraube 3 
Stoffplatte, rechts 1 
Schraube 5 
Linsensenkschraube 5 
Schieber fiir die Maschine 34 800 TC 1 
Anschlagschraube fiir Schieber l 
Schaftschraube 1 
Greiferfadenfiihrung 1 
Schraube l 
Schwenkplatte 1 
Ans_atzschraube 1 
Federscheibe l 
Abdeckung fUr die Maschine 34 800 TC 1 
Schraube fiir Abdeckung 3 
Dichtung 1 
Greiferfadenfiihrung 1 
Schraube 2 
Decke1 1 
Dichtung 1 
Schraube 4 
Olfangblech 1 
Schraube 2 
Dichtung fiir Kopfdeckel 
Riemenschutz 1 
Luftleitblech l 
Senkschraube 8 
Sechskant-Distanzbolzen 1 
Zylinderdeckel 1 

Dichtring l 
Schraube 2 
Stoffplatte, vorne 1 
Senkschraube 2 
TriigerfUr Stoffplatte komplett, ausschwenkbar 1 

Triiger I 
Bundschraube (exzentrisch) I 
Mutter 1 
Anschlagschraube 2 
Schaftschraube I 
PaBschraube I 
Tellerfeder 2 
Gewindestift 1 
Schanierplatte l 

Schraube 2 
Ansatzschraube 
0-Ring 
Stichplattentriiger I 

Zylinderstift 2 
Schraube 2 
Rastbolzen l 
Feder I 
Sicherungsscheibe I 
Riegel 1 
Schraube I 
Deckel I 
Schraube 2 
Rastfeder 1 
Schraube I 
Zylinderkerbstift 1 
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Ref.No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 
-1-- G 29348 Q 

2* 95402 
3 G 29066 Q 
4 34316 A 
5 34315 
6 56350 B 
7 34350 D 
8 G 56350 A 
9 660-212 

10 G 56354 A 
ll G 51054 
12 666-149 
13 G 51254 J 
14 22562 A 
15** 22559 G 
16 22894 E 
17 22586 R 
18 51250 F 
19 51250 D 
20 660-212 
21 34350 
22 56958 
23 54158 A 
24 22768 
25 27-435 
26 G 57717 A 
27 34818-8 

34818-10 
34818-12 
96659 
99253 A 
1096 

34818 A 

BLK 

28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36*** 
37 
38 
39 
40 

34818 B 
99331 A 
95262 V 
34316 B 
34321 A 
22894 c 
34321 c 
22651 CD-4 

41 
42 
43 
44 
45 
46• 
47 
48•• 
490 
so••• 
51* 

52-54 

52 
53 

54 
55 
56 
57 
58 

660-212 
34347 

999-109 A 
G 29476 BU 
G 29105 F 
G 22582 

34343 B 
22894 X 

G 22559 A 
99346 
22894 X 

34306 
999-213 R 
999-213 B 

34345 
34342 c 
34342 D 
34722 
99348 

CRANKSHAFT, NEEDLE LEVER, NEEDLE BAR AND PULLEY 

KURBELWELLE, NADELHEBEL, NADELSTANGE UND HANDRAD 

Description 

Needle Lever Assembly 
Screw 
Ball Joint Assembly 
Clamp Bolt 
Needle Lever 

Bushing 
Polyamid Washer 
Needle Lever Stud 
0-Ring 
Needle Bar Connecting Link 
Link Pin 
Felt Wick 
Needle Bar Connection 

Screw 
Screw for Ball Joint 
Set Screw 
Screw 
Gasket 
Washer 
0-Ring 
Stop Collar 
Needle Lever Thread Eyelet 
Needle Bar Thread Eyelet 
Srew 
Washer 
Needle Bar 
Needle Holder, 8 gauge 
Needle Holder, 10 gauge 
Needle Holder, 12 gauge 

Roll Pin 
Screw for Needle 
Set Screw 
Needle Holder Thread Guide 

Needle, see page 1 
Spreader Thread Guide 
Capstan Headed Screw 
Nut 
Needle Lever Connecting Rod 
Pulley Guard 

Set Screw 
Pulley 

Set Screw 
0-Ring 
Spacer Bushing 
Oil Seal Ring 
Crankshaft Assembly 
Looper Drive Crank Assembly 

Shoulder Screw 
Guide Fork 
Set Screw 
Shoulder Screw 
Set Screw 

Set Screw for Looper Avoid Eccentric 
Loop er A void Eccentric Assembly 
Components are not available, 
Re£. Nos. 52-54 have to be ordered 
fitted and assembled ! 

Loop er A void Eccentric 
Needle Bearing (marked red) 
Needle Bearing (marked blue) 
Loop er A void Link 

Looper Drive Lever Rocker Shaft 
Washer 
Main Shaft 

Plug Screw 

Beschreibung 

Nadelhebel komplett 
Schraube 
Kugelgelenk komplett 
Spannbolzen 
Nadelhebel 

Amt.Req. 

Anzahl 
--1-

Buchse 
Scheibe aus Polyamid 
Nadelhebelbolzen 
0-Ring 
Nadelstangengelenk 
Gelenkstift 
Schmierdocht 
Nadelstangen-Mitnehmer 

Schraube 
Schraube fUr Kugelgelenk 
Gewindestift 
Schraube 
Dichtung 
Scheibe 
0-Ring 
Anschlagri.ng 
FadenfUhrung am Nadelhebel 
FadenfUhrung an Nadelstange 
Schraube 
Scheibe 
Nadelstange 
Nadelhalter, 8 gauge 
Nadelhalter, 10 gauge 
Nadelhalter, 12 gauge 

Spannstift 
Schraube fUr Nadel 
Gewindestift 
FadenfUhrung am Nadelhalter 

Nadel, siehe Seite 1 
LegfadenfUhrung 
Kreuzlochschraube 
Mutter 
N adelhebel-Verbindun gsstange 
Schutzring auf Handrad 

Gewindestift 
Handrad 

Gewindestift 
0-Ring 
Distanzbuchse 
Dichtring 
Kurbelwelle komplett 
Kurbel fiir Greiferantrieb komplett 

Ansatzschraube 
FUhrungsgabel 
Gewindestift 
Ansatzschraube 
Gewindestift 

Gewindestift fUr Exzenter fUr Greiferseitweg 
Exzenter filr Greiferseitweg komplett 
Einzelteile sind nicht lieferbar, die 
Pas .Nrn. 52-54 mUssen zusammengepasst und 
montiert bestellt werden>! 

Exzenter fUr Greiferseitweg 
Nadelkranz (rot gekennzeichnet) 
Nadelkranz (blau gekennzeichnet) 
Gelenk fUr Greiferseitweg 

Welle fUr Greiferantriebshebel 
Scheibe 
Hauptwelle 

VerschluBschraube 

1 
1 

1 
1 
1 
2 
2 

1 
2 
2 
1 
1 
1 
l 

l 
2 
1 
1 

1 
2 
2 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
2 
1 
2 
1 
2 
1 
1 

1 
2 
1 
4 
2 
l 

l 
2 
1 
1 

' Torque for screws No.95402 and 22894 X (Ref.Nos.2 * 
and 51) 2,5 to 2, 7 Nm (22 to 24lbf.in.). 

Drehmoment fUr Schrauben Nr. 95402 and 22894 X (Pos. Nrn. 2 
und 51) 2,5 bis 2, 7 Nm. 

" Torque for screws No.22559 G (Ref.No.l5) 2, 7 to ** Drehmoment filr Schrauben Nr. 22559 G (Pos. Nr .15) 
2,7bis 2,9 Nm. 2,9 Nm (24 to 25,5lbf.in.). 

*** Torque for connecting rods No.34316 B (Ref.No.36) *** 
4,4 Nm (391bf.in.). 

Drehmoment filr Verbindungsstangen Nr.34316 B 
(Pos.Nr.36) 4,4 Nm. 

• Torque for screws No.G 22582 and G 22559 A (Ref. 
Nos.46 and 49)2,2 to 2,4Nm(l9,5to21lbf.in.). 

•• Torque for screws No.22894 X (Ref.No.48) 5,5 to 
5,8 Nm (48,5 to 511bf.in.). 

••• Torque for screw No.99346 (Ref.No.50) 15 Nm 
(132,5Ibf.in.). 

• Drehmoment fUr Schrauben Nrn.G 22582 tmd G 22559 A 
(Pos.Nrn.46 und 49) 2,2 bis 2,4 Nm. 

ee Drehmoment fUr Schrauben Nr.22894 X (Pos.Nr.48) 
5,5 bis 5,8 Nm. 

••• Drehmoment fUr Schraube Nr.99346 (Pos.Nr.50) 15 Nm. 

-35 
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LOOPER, LOOPER DRIVING PARTS, FEED DRIVING PARTS 

GREIFER, GREIFERANTRIEB. TRANSPORTANTRIEB 

Ref. No. 

Pos.Nr. 

l 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
ll 
12 
l3 
14 
15 
16 
17* 
18 
19 
20 
21 
22 
23** 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37*** 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
so• 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 

Part No. 

Teil Nr. 

34709 
34348 
22585 
99267 
34343 L 
99343 
99652 A 
34344 E 
34344 
96663 
9937 

34343 RA 
34344 A 

88 B 
39543 E 
34344 D 
22541 B 
34343 c 
34344 c 
eo 67 B 
34342 E 

HA 20 A 
22811 B 
34335 J 
22894 X 
34738 

CO 67 B 
CO 67 E 

30-106 BLK 
96878 

G 29476 BV 
34336 u 
34338 
34334 
39536 c 
34336 N 
9937 

22593 
34353 A 
34353 
34338 B 
34336 A 

93 
34335 G 
34382 H 
22874 c 
34337 F 

GA 29477 AP 
34340 
22738 B 
22562 A 
34336 
96843 
97128 
34336 RA 
22585 A 
34336 s 
96663 
22738 B 
34336 Q 
22503 F 
22894 c 

Description 

Loopcr, marked "UR" 
Looper Holder 

Screw 
Screw 

Bushing, left, for looper shaft 
Screw 
Washer 
Cam Follower 
Bushing, for setting loop er avoid motion 

Roll Pin 
Nut 
Bushing, right, for looper shaft 
Guide for Looper Bar 
Set Screw 
Locking Clamp 
Cam Follower Holder 

Screw 
Thrust Washer 
Looper Bar 
Cork Plug 
Looper Drive Rocker Lever 

Washer 
Screw 

Collar 
Set Screw 

Feed Lift Shaft 
Cork Plug 
Cork Plug 
Wood Plug 
Grooved Dowel Pin 

Feed Bar Assembly 
Drive Stud 
Feed Lift Block 
Main and Differential Feed Bar 
Bushing 
Drive Connection 
Nut 
Screw 
Holder for Differential Feed Dog 
Holder for Main Feed Dog 
Feed Lift Block 

Differential Feed Drive Connection 
Screw 
Feed Bar Guide 
Gasket 
Screw 
Eccentric Bushing 
Adjustable Eccentric Assembly 

Eccentric 
Screw 
Screw 
Cam Disk 

Grooved Dowel Pin 
Cup Spring 
Washer 
Screw 
Stop 

Roll Pin 
Screw 
Guide for Eccentric 
Set Screw 

Set Screw for looper shaft bushings 

* Torque for screw No. 22541 B (Ref.No.17) 2,8 to 
3,0 Nm (24,5 to 26,5lbf.in.). 

** Torque for screw No. 22811 B (Ref.No.23) 12 Nm 
( 106 lbf. in.) . 

* 

Beschreibung 

Greifer, gezeichnet "UR" 
Greiferhalter 

Schraube 
Schraube 

Buchse, links, fUr Greiferwelle 
Schraube 
Scheibe 
Gleitstein 
Buchse fiir Greiferseitwegeinstcllung 

SpannhUlse 
Mutter 
Buchse, rechts, filr Greiferwelle 
Fiihrung filr Greiferwelle 
Gewindestift 
Klemmbolzen 
Haltel' { Ur Gleitstein 

Schraube 
Anlaufscheibe 
Greiferwelle 
Korkstopfen 
Hebel fUr Greiferantrieb 

Scheibe 
Schraube 

Stellring 
Gewindestift 

Welle fiir Transporthub 
Korkstopfen 
Korkstopfen 
l·lolzstopfen 
Steckkerbstift 

Transporteurtrager komplett 
Antriebsbolzen 
Kulissenstein fUr Transporthub 
Haupt- und Differentialtransporteurtri:iger 
Buchse 
An triebsverbindung 
Mutter 
Schraube 
Halter filr Differentialtransporteur 
Halter fiir Haupttransporteur 
Transporthubb1ock 

Gelenk fUr Differentialtransport-Antrieb 
Schraube 
Fiihrung filr Transporteurtrager 
Dichtung 
Schraube 
Exzenterbuchse 
Exzenter komplett, einstellbar 

Exzenter 
Schraube 
Schraube 
Kurvenscheibe 

Zylinderkerbstift 
Tellerfeder 
Scheibe 
Schraube 
Anschlag 

Spannhillse 
Schraube 
FUhrung fiir Exzenter 
Gewindestift 

Gewindestift fUr 'Greiferwe1lenbuchsen 

Amt.Req. 

Anzahl 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

l 
1 
1 
2 

1 
4 

1 
l 
2 
l 
l 

l 
l 
1 
l 
1 
l 
2 
1 
2 
2 

Drehmoment fUr die Schraube Nr. 22541 B (Pos.Nr.l7) 
2,8- 3,0 Nm. 

Drehmoment fUr die Schraube Nr. 22811 B (Pos.Nr.23) 
12 Nm. 

*** Torque for nut No. 9937 (Ref.N~. 37) 2,2 Nm (l9Ibf.in.). *** Drehmoment fUr die Mutter Nr, 9937 (Pos.Nr.37) 2,2 Nm. 

• Torque for screw No. 22738 B (Ref.No.SO) 2,5 Nm 
(22 lbf.in.). 

• Drehmoment fUr die Schraube Nr. 22738 B (Pos.Nr.50) 
2,5 Nm. 



58 58 

i ·.::::-._ 
I ":·. ' () ··.::. u .. (.': .. ~.J 70 

57 59 ....... ,:; ... t;:~t·IA 
--·····" ....... 0 <IS>\ :·· .... ----~··"' <~- ..... ,,,.:. : ·. 
!\~!~!::;.~~- \' -·· ... \ 
I ~ ,P',,.-••••"' \ \ \ j ,,.,... ' ·, ••• ---'1 \ 1
1 

60 \ t ,~ .• : .. -· ... 
~ • ,, .... J ··:. ,... ~. 
··"' ___ ,.,. (<y-· •• r··r ·~ .. !···· 
'·<~; ...... ~:\')..-f ... ... :;<""::.:-:.:::.:-:: 

.,, r, ;. ...... ..JJ •r.;•.,,L,,.~-:_-;;:::: ............. -··· .. . 

1 
10 11~jj 

9 8 c ! 

\ ~ }{;~r\l \ l I i \ 

rl
. ;;; ·., •.. ~jg;\.!1'. ~.·· ': \;:,.. 

[l
·~ (<! 6 7--i ! 0~ 

_.r"'l ' 
_.r"' _.r"' 

I ,...r" ...... __.... . .-r" .-r" J 
I ~--31*** -~ 

~ ~m " - ' _-/ 

;,[ ,'t\~ ®~I" ~ 'f' \ . j__/--- ~ . 
_:. .L!iJ ~' ,.~~t:~o/'

27 

28 ~ ~ - - " ~ . ' l ,.,, , _____ i,;;2 "" ~ I -~ o;;..-~ • 
xft~; 'e,·:, ., ' .tt'f~ : ,' ;':\J 

6 
eg 68 .... ,, __ "" ..... , a..-62 41 I ' .•• 

,, \ ""-."·, ·~-- •' '/; 5 ~ . • • 42 **..,., ,.,. 
' V ''• • ·{0" ·;.l 64 .-•'' '• • 

1 

26::/"' -··- ' -- --- -~-- -- ~ " /' - -· _,. /~: .. r-· ,;c)r;:-•; · :r """ " '" J--
'1 ~' - ' ~ 7'--Y 
ir tlt'1J -~p'(l~ ::::l;;~ I 
[, & oo ~---~--- m • 

1 

~ .-r" 52 ~ }~ .~ "'----~" « 
,< ~ 
4~h "~ 
48-~ 

34 

53 



) 

FEED DRIVE MECHANISM , MAIN SHAFT, NEEDLE GUARDS AND HOLDERS 

TRANSPORTANTRIEB, HAUPTWELLE, NADELANSCJ-ILAGE UND HALTER 

Ref. No. Part No. Amt.Req. 

Anzahl 
-l--

Pos.Nr. Teil Nr. 
--1--G 29476 BS 

2 999-215 
3+ 999-214BA 

4+ 
5 
6+ 
7 
8 
9 

10+ 
ll 
12+ 
13+ 
14+ 
15+ 
16+ 
17+ 
18* 
19 
20 

999-214WA 
34306 D 
22894 AD 
34335 

77 B 
G 51054 

666-149 
34335 B 
22894 X 
34335 A 
34337 
34337 A 
34337 B 
34337 D 
34337 c 

Feed Drive Mechanism Assembly 
Snap Ring 
Needle Bearing (marked blue) 
Needle Bearing (marked white) 
Feed Drive Double Eccentric 

Set Screw 
Feed Lift Connecting Rod 

Screw 
Link Pin 
Felt Wick 
Feed Lift Lever 

Set Screw 
Differential Feed Connecting Rod 
Link Pin 
Pitman Rod 
Connecting Rod 
Link Pin 
Differential Feed Drive Lever 

Screw 
Washer 
Screw 

Transportantrieb komplett 
Sprengring 
Nadellager (blau gekennzeichnet) 
Nadellager (weiil gekennzeichnet) 
Doppelexzenter fUr Transportantricb 

Gewindestift 
Verbindungsstange ftir Transporthub 

Schraube 
Gelcnkstift 
Oldocht 
Hebel ftir Transporthub 

Gewindcstift 
Verbindungsstange fiir Diff Transport 
Gelenkstift 
Koppel 
Zugstange 
Gelenkstift 
Hebel fiir Differentialtransport-Antrieb 

Schraube 
Scheibe 
Schraube 

2 
2 
2 
l 
2 

l 
l 
2 
l 
l 

21+ 
22 
23 

93 
3433 7 E 
22585 c 
34335 E 
96865 
34337 
34335 c 

Bracket for Quick Change Differential Feed 
Grooved Dowel Pin 

Halter fiir Differcntial-Schncllverstellung 
Pailkerbstift 

24+ 
25 
26** 
27 
28 
29 
30 
31 *** 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
so 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 

+ 

+ 

*** 

G 55241 F 
22894 ·AD 
22894 c 
96719 
34335 D 
34323 
22580 D 
34366 
22743 
34722 
99348 
96654 

999-4A 
30-106BLK 

CO 67 E 
999-4B 

96866 
999-211£ 

34335 F 
34336 MA 
34336 LA 
96653 
34336 T 

77K 
34336 HA 
96531 
22560 B 

999-211D 
34734 

CO 67 B 
34336 p 

666-149 
34335 D 
22894 R 
34335 H 
22569 B 
34368 
22894 AD 
34325 H 
34725 A 
2-2513 
34325 V 
22593 

Link Pin 
Lever 
Hinge Pin 
Set Screw 
Set Screw 
Spring 
Guide Stud 

Take-up 
Set Screw 

Collar 
Set Screw 

Main Shaft 
Plug Screw 
Roll Pin 
Oil Wick 
Wood Plug 
Cork Plug 
Oil Wick 

Grooved Dowel Pin 
0-Ring 
Shaft 
Bushing with Scale 
Nut 

Roll Pin 
Knurled Bushing 
Countersunk Screw 
Adjusting Screw 

Roll Pin 
Set Screw 

0-Ring 
Feed Drive Shaft 

Cork Plug 
Link Pin 

Felt Wick 
Guide Stud 
Set Screw 
Feed Bar Guide 
Screw 
Fork 

Set Screw 
Holder for Rear Needle Guard 
Needle Guard, rear, marked 11 UV" 
Screw 
Holder for Front Needle Guard 

Screw 
Set Screw 

Gelenkstift 
Hebel 
Scharnierstift 
Gewindestift 
Gewindestift 
Fed er 
Bolzen mit Fiihrungswange 

Fadenaufnehmer 
Gewindestift 

Stellring 
Gewindestift 

Hauptwelle 
Verschluilschraube 
Spannstift 
Schmierfilz 
Holzstopfen 
Korkstopfen 
Schmierfilz 

Pailkerbstift 
0-Ring 
Bolzen 
Buchse mit Skala 
Mutter 

Spannhiilse 
Riindelbuchse 
Senkschraube 
Einstellschraube 

Spannhti.lse 
Gewindestift 

0-Ring 
Welle fiir Transportantrieb 

Korkstopfen 
Gelenkstift 

Schmierdocht 
Bolzen mit Fiihrungswange 
Gewindestift 
FUhrung fUr Transporteurtriiger 
Schraubc 
Gabel 

Gewindestift 
Halter fiir Nadelanschlag hinten 
Nadelanschlag hinten, gezeichnet "UV" 
Schraube 
Halter fUr Nadelanschlag vorn 

Schraube 
Gewindestift 

l 
I 
l 
I 
2 
l 
I 
l 
l 
2 

l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 

l 
l 
l 
2 
l 
l 
l 
2 
l 
2 
I 
l 
1 
l 
l 
l 
l 

98 
34725 
34 763 F 

Needle Guard, front, marked "UW" 
Pawl Support (components see page 43) 

Nadelanschlag, vorn, gezeichnet "UW" 
Trager flir Klinke (Einzelteile siehe Seite 43) 

l 
l 

NOTE: Parts indicated with a cross ( +) require special 
tools and gauges when assembling and matching. For 
replacement Feed Drive Mechanism Assembly part No. 
G 294 76 BS should be ordered or sent to the factory 
for repairs. 

Torque for screw No.93 (Ref.No.lS) 4,2 to 4,5 Nm 
(37 to 40 lbf.in.). 

Torque for screw No.22894 AD (Ref.No.26) 3,6 Nm 
(32lbf.in.). 

Torque for screws No.22580 D (Ref.No.31) 2,5 to 
2, 7 Nm (22 to 24lbf.in.). 

00 

+ BEACHTEN SIE: Mit einem Kreuz ( +) gekennzeichnete Teile 
benOtigen beim Einbauen und Zusammenpassen spezielle 
Werkzeugc und Lehrcn. Als Ersatz .muB der komplette 
Transportantrieb Teil Nr.G 29476 BS bestellt, oder 
zur Reparatur ins Werk eingcsandt werden. 

* Drehmoment fUr die Schraube Nr. 93 ( Pos. Nr. 18) 
4,2 bis 4,5 Nm. 

** Drehmoment fiir die Schraube Nr.22894 AD (Pos.Nr.26) 
3,6 Nm. 

*** Drehmoment fiir die Schrauben Nr.22580 D (Pos.Nr.31) 
2,5 bis 2, 7 Nm. 
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SPREADER AND SPREADER DRIVE PARTS 

LEGER UND LEGERANTRIEBSTEILE 

Ref. No. Part No. Description 

Pos.Nr. Teil Nr. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40* 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 

48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 ** 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 

-~~~-

34777 D 
34777 DA 

25 s 
34858 
99680 
22585 c 
57844 
34892 A 
80665 F 
34892 C-l 
34892 B 
34852 A 
34852 c 

93 
34852 B 

28 
CL 21 
34852 
22894 F 
34852 D 
33174 B 
22570 
34852 E 

999-313 B 
999-59 p 

96275 
34776 L 

660-219 p 
22795 
34736 L 
53636 c 

999-232 A 
999-215 A 

34736 M 
999-313 A 

34736 N 
18 

34848 
93 
97 A 

15430 L 
666-149 
18 
20 

34848 D 
34847 A 

1204002 

999-144 A 
A 10133 

22729 c 
77 

A 10133 L 
A 10134 

77 
22542 

A 10134 F 
999-232 

96162 
57847 

95 
34776 
G 50-676 

96654 
J 80 K 

34 734 J 
22894 c 
34734 K 
34734 H 
22894 c 
96160 

Guard 
Felt 
Screw 
Pull-off Eyelet 
Guard for Needle Lever Thread Eyelet 
Screw 
Guide for Spreader Thread 
Tension Post 
Tension Disc 
Tensio:q Spring 
Tension Nut 
Shaft 
Yoke 

Screw 
Collar 

Screw 
Oil Wick 
Lever 

Set Screw 
Connection 

Screw 
Screw 

Link Stud 
Needle Bearing 
Disc 
Retaining Ring 
Shaft Head 

Roll Pin 
Adjusting Screw 

Crank Stud 
Thrust Washer 
Oil Seal Ring 
Snap Ring 
Bushing for Crank Stud 
Needle Bearing 
Washer with Shoulder 
Nut 
Connecting Link 

Screw 
Screw 
Felt 
Oil Wick 

Nut 
Washer 
Washer 
Shaft for Spreader Drive 

Wick Yarn, length 150 mm (6 in.) 
(please specify length when ordering) 

0-Ring 
Spreader Holder 

Screw 
Screw for Spreader 

Spreader 
Bracket 

Screw 
Screw 
Spreader Thread Guide 
Oil Seal Ring 
Washer 
Collar 

Set Screw 
Spreader Drive Shaft 

Plug 
Roll Pin 
Plug Screw 

Sprocket 
Set Screw 

Tooth Belt 
Sprocket 

Set Screw 
Washer 

* Torque for screws No,97 A (Ref.No.40) 2,2 to 2,4 Nm 
(20 to 22lbf.in.) 

Schutzblech 
Filz 
Schraube 
Abzugsfiihrung 
Fadengeberschutz 
Schraube 
FU.hrung fUr Legfaden 
Fadenspannungsbolzen 
Fadenspannungsscheib e 
Fadenspannungsfeder 
Fadenspannungsmutter 
Welle 
Verbindungsgabel 

Schraube 
Stellring 

Schraube 
Oldocht 
He bel 

Gewindestift 
Verbindung 

Schraube 
Schraube 

Gelenkbol zen 
Nadellager 
Scheibe 
Sicherungsscheibe 
Wellenkopf 

Spannhiilse 
Stellschraube 

Gelenkbolzen 
Anlaufscheibe 
Dichtring 
Sprengring 
Buchse fUr Gelenkbolzen 
Nadellager 
Scheibe mit Ansatz 
Mutter 
Verbindungsgelenk 

Schraube 
Schraube 
Filz 
tlldocht 

Mutter 
Scheibe 
Scheibe 
Welle fUr Legerantrieb 

Dochtwolle, 150 mm lang 
(beim Bestellen bitte Lli.nge angeben) 

0-Ring 
Halter ftir Leger 

Schraube 
Schraube fUr Leger 

Leg er 
Halter 

Schraube 
Schraube 
Legfadenftihrung 
Dichtring 
Scheibe 
Stellring 

Gewindestift 
Legerantrieb swelle 

VerschluBstopfen 
SpannhU.lse 
VerschluBschraube 

Zahnriemenrad 
Gewindestift 

Zahnriemen 
Zahnriernenrad 

Gewindestift 
Scheibe 

* Drehmoment fUr Schrauben Nr.97 A (Pos.Nr.40) 
2,2 bis 2,4 Nm 

** Assembling instructions for spreader drive shaft 
see page 26. 

** Einbauanleitung ftir Legerantriebswelle siehe 
Seite 26. 

41 

~mt. Re_q_:_ 

Anzahl 

1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
2 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
l 
l 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
l 
1 
1 
4 
1 

1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 

1 
2 
1 
1 
2 
3 
2 

1 
l 
1 
1 
2 
1 
1 
2 
l 
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Ref.No. 

Pos .Nr. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
ll 
12 
l3 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 

CAST-OFF PLATE, TAKE-UP WIRE, MISCELLANEOUS THREAD EYELETS 

ABZUGSPLATTE, ABZUGSBOGEL, VERSCHIEDENE FADENFUHRUNGEN 

Part No. 

Teil Nr. 

57770 
92201 
33795 c 
22585 A 
54158 A 

27-435BLK 
56958 
22768 
34 758 
43296 

605 A 
22889 A 
51858 
51758 

20 
22848 

52 A 
98 A 

99352 
999-212-035 

34763 J 
22894 w 
34763 H 
12934 A 
2165 D-0,5 

34763 K 
97115 
95917 
34763 F 
34363 A 

28 B 
22562 A 
34 763 G 
96654 
96650 
34363 c 

V 34757 
34704 
22564 D 
34304 
34358 CA 
34358 BA 

73 A 
34757 
34304 c 
22561 

Description 

Take-up Wire 
Set Screw 
Needle Bar Guard 
Screw 
Needle Bar Thread Eyelet 
Washer 
Needle Lever Thread Eyelet 
Screw 
Thread Guide 
Thread Guide Plate 
Screw 
Screw 
Eyelet for needle threads 
Eyelet for spreader thread 
Washer 
Screw 
Eyelet for looper thread 
Screw 
Stop Screw 

Stop 
Sleeve 

Set Screw 
Shaft 
Nut 
Washer (if required only!) 
Eccentric Stud 
Torsion S.pring 
Truarc Ring 
Pawl Support 

Spring 
Set Screw 
Screw 

Pawl 
Roll Pin 
Roll Pin 

Stop 
Cast-off Plate Assembly 

Support for Retaining Finger 
Screw 

Retaining Finger 
Thread Eyelet, right 
Thread Eyelet, left 
Screw 
Cast-off Plate 
Cast-off Finger 
Screw 

43 

Beschreibung 

AbzugsbUgel 
Gewindcstift 
N adelstangenschutz 
Schraube 
FadenfUhrung an Nadelstange 
Scheibe 
Fadenfiihrung am Nadelhebel 
Schraube 
FadenfUhrung 
FadenfU hrungsphittchen 
Schraube 
Schraube 
Fiihrung fUr Nadelf5.clcn 
Filhrung fUr Legfaden 
Scheibe 
Schraube 
Fi.i.hrung fi.i.r Grelferfaden 
Schraube 
Anschlagschraube 

Anschlag 
Hi.ilse 

Gewindestift 
Achse 
Mutter 
Scheibe (nur bci Bedarf!) 
Exzenterbolzen 
Drehfeder 
Greifring 
Triigcr fUr Klinke 

Feder 
Gewindestift 
Schraube 

Klinke 
Spannhlilse 
Spannhiilse 

Anschlag 
Fad·enabzugsplatte komplett 

Triiger fUr Abstrciffinger 
Schraube 

Abstreiffinger 
FadenfUhrung, rechts 
Fadenfiihrung, links 
Schraube 
Abzugsplatte 
Finger fiir Fadenab"<:ug 
Schraube 

Amt .Req. 

Anzahl 

1 
1 
1 

2 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
2 
1 
1 
1 
2 



2 

16 

14 

·~ 

40 

44 



Re£ .No, 

Pos.Nr. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

9 
10 
ll 
12 
l3 
l4 
15 
16 
17' 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 

' 

THREAD TENSIONS AND PRESSER FOOT LIFTER PARTS 

FADENSPANNUNGEN UNO DROCKERFUSSLIFTERTEILE 

Part No. DescriEtion Beschreibung Amt.Reg. 

Teil Nr. Anzahl 

43266 Nut Mutter 3 
51491 c Lead-in Thread Guide FadeneinfUhrung 4 
51292 D Tension Eyelet Fadenflihrung 4 
51292 A Tension Post Ferrule Fadenspannungshillse 4 
56392 E Tension Post Fadenspannungsbolzen 4 

109 Tension Disc Fa den sp ann un g sscheibe 8 
56392 F Spring Shield FederhUlse 4 
51292 F-1 Tension Spring for looper thread Spannungsfeder fUr Greiferfaden 1 
51292 F-4 Tension Spring for spreader thread Spannungsfeder fUr Legfaden 1 
51292 F-8 Tension Spring for needle thread Spannungsfeder fUr Nadelfaden 2 
39592 AK Tension Spring Ferrule HUlse fUr Spannungsfeder 4 
39592 z Tension Nut Fadenspannungsmutter 4 
52992 A Tension Post Support Halter fUr Fadenspannungsbolzen 1 
21657 AA-4 Tension Disc Separator AuslOseleiste 1 
80557 Washer Scheibe 2 
22598 c Screw Schraube 1 

G 21657 WA Tension Release Lever Shaft Aus16sestange fUr Fadenspannung 1 
21657 y Tension Release Lever S pann un g sauslOseh e bel 

402 Shank Screw Zapfenschraube 
22596 Screw Schraube 1 
34383 Lifter Lever Lifterhebel 1 

660-207 Oil Seal Ring Dichtungsring 1 
53783 N Lifter Lever Connection Lifterhebel-V er bind ung 1 
22537 Set Screw Gewindestift 1 
34383 c Lifter Lever Connecting Rod Lifterhebel-Verbindun gsstan ge 1 
34383 BA Lifter Lever Bell Crank Lifterwinkelhebel 1 

660-308 Needle Bearing Nadellager 1 
56383 D Lifter Lever Bell Crank Spring Feder fUr Lifterwinkelhebel 1 
22557 G Shoulder Screw Ansatzschraube 1 
34356 Regulator Stellschraube 1 
51256 c Presser Spring Drlickerfu!Heder 1 
34883 Link Gelenk 1 
34383 BB Spacer Bushing Distanzbuchse 1 
99392 A Shoulder Screw Ansatzschraube 1 
34857 Presser Bar Connection and Guide 
22892 E 

DrlickerfuBstangen-Verbindung und Filhrung 1 
Shank Screw 

531 Set Screw 
51430 F Nut 
22840 c Headless Screw 

A 10142 Collar 
22564 Screw 
51257 K Presser Bar 
57831 Guide Plate 
22513 B Screw 
22564 B Screw 

Torque for screw No.402 (Ref.No.17) 45 Nm 
(398 lbf.in.). ' 
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Zapfenschraube 
Gewindestift 
Mutter 
Schaftschraube 

Stellring 
Schraube 

DrilckerfuBstange 
FU.hrungsplatte 
Schraube 
Schraube 

Drehmoment fUr Schraube Nr.402 (Pos.Nr.17) 
45 Nm. 

1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
2 
2 
2 
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) 

UNDER TRIMMER ASSEMBLY, SUCTION TUBE, CHIP CHUTE 

KANTENUNTERSCHNEIDER KOMPLETT, SAUGROHR, STOFFABFALLRINNE 

Ref. No. Part No. 

Tell Nr. 

29924 A 
34771 A 
34771 B 

Description Beschreibung Am_:t__:Req:_ 

Anzahl Pos.Nr. 

l 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
ll 
12 
l3 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
33A 

34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
52A 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64* 
65* 

G 51054 
G 51054 

666-149 
34771 AA 

93 
34771 K 
34771 G 
34785 
34771 
22729 D 
34770 A 
95435 
34749 A 
34750 B 
34750 A 
22729 E 
22797 
51250 c 
34779 A 
22565 c 

77 F 
34771 L 

88 
12865 

88 
34739 B 
34739 A 
51280 J 
96529 
22585 R 

Undertrimmer Assembly 
Clamp .Lever Assembly 

Connecting Rod 
Link Pin 

Link Pin 
Felt Wick 
Clamp Lever 

Screw 
Connection 
Sliding Block 
Kni-fe Drive Shaft 
Upper Knife Lever 

Screw 
Upper Knife 
Countersunk Screw 
Lower Knife 
Lower Knife Holder 

Bushing 
Screw 

Stop Screw 
Nut 
Edge Guide 

Set Screw 
Screw 
Change Lever 

Set Screw 
Collar 

Set Screw 
Undertrimmer Housing 

Bushing 
Dowel Pin 
Parallel Pin 

Screw 

Kantenunterschneider komplett 
Pratzhebel komplett 

Zugstange 
Gelenkstift 

Gelenkstift 
Schmierdocht 
Pratzhebel 

Schraube 
Koppel 
Gleitstein 
Welle fUr Messerantrieb 
Hebel fiir Obermesser 

Schraube 
Obermesser 
Senkschraube 
Untermesser 
Halter fUr Untermesser 

Buchse 
Schraube 

Anschlagschraube 
Mutter 
StoffkantenfUhrung 

Gewindestift 
Schraube 
Stellhebel 

Gewindestift 
Stellring 

Gewindestift 
Gehause fUr Kantenunterschneider 

Buchse 
PaBstift 
Zylinderstift 

Schraube 
1266001 

34771 E 
97016 
96530 
99369 
34763 B 
34763 c 
97015 
34763 BA 

Round Cord Gasket, length lOO mm 
(please specify length when ordering) 
Spring Collar 

Rundschnur-Dichtung, lOO mm lang 
(beim Bestellen bitte Liinge angeben) 
Federteller 

660-210 
22528 
34771 J 

77 L 
34771 D 

89 
34771 H 

J 87 J 
34771 c 
34 771 F 
96722 

G 51347 A 
99370 
34738 A 

93 
22874 F 
34778 G 
34778 GA 
34778 GB 
34778 GC 
22768 

376 
99675QA-400 

G 39578 GN 
90561 F 

Spring 
Parallel Pin 
Nut 
Locking Plate Assembly 

Bolt 
Spring 
Locking Plate 
Snap Washer 

Screw 
Stop 
Screw 
Change Lever 

Set Screw 
Stop 
Screw 
Change Shaft 

Parallel Pin 
Spring 
Screw with Eye 
Screw 
Spacer 
Screw 
Screw 
Vacuum Tube Assembly 

Vacuum Tube 
Bracket 
Shim 
Screw 

Screw 
Spiral Tube 
Chip Chute 
Round Head Wood Screw 

* NOTE: Chip Chute part No. G 39578 GN and Wood 
Screws part No. 90561 Fare components of 
the sewing table. 
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Feder 
Zylinderstift 
Mutter 
Verriegelungsplatte komplett 

Bolzen 
Feder 
Verriegelun gsplatte 
Sicherungsscheibe 

Schraube 
Anschlag 
Schraube 
Stellhebel 

Gewindestift 
Anschlag 
Schraube 
Stellwelle 

Zylinderstift 
Zugfeder 
Gewindestift mit Ose 
Schraube 
Distanzstiick 
Schraube 
Schraube 
Saugrohr komplett 

Saugrohr 
Halter 
Unterlegblech 
Schraube 

Schraube 
Spiralschlauch 
Stoffabfallrinne 
H alb run dholz schra ube 

* BEACHTEN SIE: Stoffabfa1lrinne Teil Nr.G 39578 GN 
und die Holzschrauben Teil Nr. 90561 F sind 
Bestandteil des Niihtisches, 

I 
2 

l 

l 
l 
l 
l 
2 
l 
2 
l 
l 
l 
l 

2 
l 
l 
l 
l 
l 

l 
l 
l 
l 
2 
l 
l 
l 
l 
l 
2 
2 
l 
l 
4 
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METERING DEVICE ASSEMBLY, TAPE GUIDES 

ZUMESSEINRICH'~'UN.G KOMPLETT, BANDFOHRUNGEN 

Ref.No. Part No. 

Pos.Nr, Tej] Nr. 

l - 63 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
S' 
9 

10 
ll 
12 
13 
l4 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
40 A 
41 
42 
43 
44 
45 

46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56** 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 
7l 
72 
73 
74 
75 
76 
77 

29986 A 
34886 NA 
34886 Q 
96514 A 
34886 p 

28 c 
95259 
95956 
G 50-802 

95178 A 
997 YY-451 

34886 A 
39644 p 

98 
34886 A-3 

28 c 
34886 A -6 

660-199 
97ll6 
34886 c 
22562 
34886 B 

G 23451 A 
188 D 

22565 c 
G 50-800 

34882 
34886 J 
96668 

999-216 
25 s 

33744 c 
34886 M 
22585 B 

998-426 B 
95167 A 
90233 DK 

998-364 s 
998-426 BA 
998-59 

99364 A 
99364 B 
34886 H 
31137 G 
97134 
34886 GA 
96700 A 
96726 A 
99333 
34886 FC 
34886 FA 
99392 B 
34886 FB 
34886 D 
22894 X 
34886 L 
34886 A-6 
96252 
2161 
G 50-726 

96727 
34852 B 

28 
99340 B 
34882 A 
22585 B 
22541 A 
99364 c 
52778 X 
34831 

25 s 
993 91 

18 
34887 A 
22894 X 
34887 B 
34887 D 
34887 c 
34887 E 
22564 

Description 

Metering Device Assembly 
Puller Roller 
Clutch Disk 

Parallel Pin 
Driver 

Set Screw 
Nut 
Washer 
Housing for Motor 
Screw 
DC-Micromotor with Gear 
Tape Guide Assembly 

Collar 
Set Screw 

Shaft 
Set Screw 
Roller 
Retaining Ring 

Torsion Spring 
Collar 

Screw 
Strap 
Collar 

Thumb Screw 
Set Screw 
Shaft 
Head Cover Plate 
Scale 
Roll Pin 
Plug 
Screw 
Locking Washer for Jumper Wire 
Plate .for Micro Switch 
Screw 
Micro Switch 
Screw 
Control Cable Assembly 

Plug 
Connector Block 
Terminal Strip 

Shank Screw 
Shank Screw 
Lever 
Shoulder Screw 
Cup Spring 
Strap Connection 
Spring, wire dia. 0, 7 mm 
Spring, wire dia. 0,8 mm 
Shoulder Screw 
Spacer 
Bell Crank Lever 
Fil\ister Head Screw with Shoulder 
Spacer 
Lever 

Set Screw 
Actuating Lever 
Roller 
Retaining Ring 
Ball Bearing 
Spacer Sleeve 
Spring 
Collar 

Screw 
Thumb Screw 
Head Cover 
Screw 

Screw 
Shank Screw 
Lead-in Wire 
Presser Foot Stop 
Screw 
Stud Bolt 
Nut 
Support 
Set Screw 
Stud 
Tape Guide Strap 
Tape Guide Strap 
Collar 

Screw 

' Note position of cut-out for jumper wires when press
ing housing for motor into the head cover plate. 

** 

ZumcBeinrichtung komplett 
Walze 
K upplungsschcibe 

Zylinderstift 
Mitnehmerscheibe 

Gewlndestift 
Mutter 
Scheibe 
Gehause fUr Motor 
Schraube 
Glcichstrom-Mikromotor mit Getriebc 
Band.flihrung komplett 

Stcllring 
Gewindestift 

Achse 
Gcwindestift 
Rolle 
Sichcrungsring 

Drehfcdcr 
Stellrinp, 

Schraubc 
BUgcl 
Stellring 

Rtindelschraube 
Gewindesti.ft 
Achse 
Kopfdeckelplatte 
Skala 
SpannhU.lse 
Stop fen 
Schraube 
Sicherungsblech fUr Verbinclungsdraht 
Plattc fUr Mikroschalter 
Schraube 
Mikroschalter 
Schraube 
Steuerlcitung komplett 

Steckverbindung 
AnschluBleiste 
LUsterklcmme 

Zapfenschraube 
Zapfenschraube 
Kulissenhebel 
Ansatzschraube 
Tellcrfeder 
Lasche 
Feder, Drahtdurchmcsser 0, 7 mm 
Fed er, Drahtdurchmcsser 0,8 mm 
Ansatzschraube 
Distanzring 
Winkelhebel 
Zylinderschraube mit Ansatz 
Distanzring 
Hebel 

Gcwindestift 
SchaltbUgel 
Rolle 
Sichcrungsring 
Kugellager 
DistanzhUlse 
Feder 
Stellring 

Schraube 
Randelschraube 
Kopfdeckel 
Schraube 

Schraube 
Zapfcnschraube 
FUhrungsbCtgel 
Anschlag fUr DrUckerfu!l 
Schraube 
Stehbolzen 
Mutter 
Trager 
Gewindestift 
Bolzen 
Band.fUhrungsbUgel 
BandfUhrun gsbUgcl 
Stellring 

Schraube 

'.2mt: Re_g_, 

Anzahl 

l 
3 
1 
l 
2 
l 
l 
3 
l 
l 
2 
2 

1 
2 
2 
l 
l 
2 

2 

1 

1 
l 
4 

1 
3 
2 

1 
1 
2 

3 

5 
2 

4 

Beachten Sie beim Einpressen des Gehauscs fUr den Motor 
in die Kopfclcckelplatte die Lage des Ausschnitts fi.ir die 
Verbindungsdr3.htc. 
Der AuBenring des Kugellagers muG in der KonfdPrkPlnhttP 
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PRESSER FOOT, THROAT PLATE, FEED DOGS, NEEDLE GUARDS, LOOPER, NEEDLE HOLDER 

DROC:KERFUSS, STICHPLATTE, TRANSPORTEURE, NADELANSCHLAGE, GREIFER, NADELHALTER 

Ref. No. Part No. 

Pos.Nr. Teil Nr. 

l 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
ll 
12 
l3 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 

35 
36 
37 
38 
39 
40 
4l 
42 
43 
44 
45 
46 
47 

48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 

34820 TC-8 
34820 TC-10 
34830 A 
22596 B 
22757 
34830 G 
34830 F 
22849 
15480 c 

57 WD 
34830 H 
99316 
99371 A 
99395 A 
97015 A 
96230 
34830 E 
34830 c 
34830 D 

73 c 
22768 A 
34830 J 
34830 B 
34830 TC-8 
34830 TC-10 

73 B 
96508 
96651 
34830 L 
99373 A 
95956 
34830 K 
34830 M 
96537 B 
22738 B 
34824 TC-8 
34824 TC-10 
34824 TC-12 

87 
34805 TH 

77L 
34805 TC 
34726 TB-10 
99293 
34725 A 
22513 
34725 
22593 
34709 
99267 
34818-8 
34818-10 
34818-12 
96659 
99253 A 
1096 

34818 A 
34818 B 
99331 A 
95262 V 

Description 

Presser Foot Assembly, 8 gauge 
Presser Foot Assembly, 10 and 12gauge 

Presser Foot Shank 
Screw 
Screw 
Stop 
Stop 
Screw 
Spring 
Shoulder Screw 
Cover 
Countersunk Screw 
Screw 
Round Nut 
Spring 
Snap Ring 
Guide for Yielding Section, left 
Yielding Section, right 
Guide for Presser Foot Bottom 
Set Screw 
Screw 
Locking Clamp 
Yielding Section, left 
Presser Foot Bottom, 8 gauge 
Presser Foot Bottom, 10 and 12 gauge 

Set Screw 
Parallel Pin 
Roll Pin 
Tape Guide 
Hex. Head Screw 
Washer 
Guide Plate 
Tape Edge Guide 
Parallel Pin 
Screw 

Throat Plate, 8 gauge 
Throat Plate, 10 gauge 
Throat Plate, 12 gauge 
Countersunk Screw 
Feed Dog, right, marked "LQ" 
Screw 
Feed Dog, left, marked 11 LL" 
Differential Feed Dog, marked 11 KPA" 
Screw 
Needle Guard, rear, marked "UV 11 

Screw 
Needle Guard, front, marked"UW" 
Screw 
Looper, marked 11 UR 11 

Screw 
Needle Holder, 8 gauge 
Needle Holder, 10 gauge 
Needle Holder, 12 gauge 

Roll Pin 
Screw for Needle 
Set Screw 
Needle Holder Thread Guide 

Spreader Thread Guide 
Capstan Headed Screw 
Nut 
Needle, see page 1 
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Bcschreibung 

Drlickerfu!i komplett, 8 gauge 
Drlickerfu!i komplett, 10 und 12gauge 

Dri.ickerfu!inabc 
Schraube 
Schraube 
Anschlag 
Anschlag 
Schraube 
Fed er 
Ansatzschraube 
Deckel 
Senkschraube 
Schraube 
Rundmutter 
Feder 
Sprengring 
FU.hrung fUr Seitenteil, links 
Seitenteil, rechts 
Flihrung fi.ir DrUckcrfu!isohle 
Gewindestift 
Schraube 
DruckstUck 
Sei ten teil, links 
DrUckerfuBsohle, 8 gauge 
DrUckerfuBsohlc, 10 und 12 gauge 

Gewindestift 
Zylinderstift 
Spannhi.ilse 
Bandfilhrung 
Sechskantschraube 
Scheibe 
Fi.ihrungspHittchen 
Bandanschlag 
Zylinderstift 
Schraube 

Stichplatte, 8 gauge 
Stichplatte, 10 gauge 
Stichplatte, 12 gauge 
Senkschraube 
Transporteur, rechts, gezcichnet "LQ 11 

Schraube 
Transporteur, links, gezeichnet 11 LL" 
Differentialtransporteur, gezeichnet 11 KPA 11 

Schraube 
Nadelanschlag hinten, gezeichnet 11 UV" 
Schraube 
Nadelanschlag vorn, gezeichnet "UW 11 

Schraube 
Greifer, gezeichnet "UR" 
Schraube 
Nadelhalter, 8 gauge 
Nadelhalter, 10 gauge 
Nadelhalter, 12 gauge 

Spannstift 
Schraube fUr Nadel 
Gewindestift 
Fadenfi.ihrung am Nadelhalter 

Legfadenfilhrung 
Kreuzlochschraube 
Mutter 
Nadel, siehe Seite 1 

Amt.Req. 

Anzahl 

l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
2 
l 
l 
l 
4 
3 
3 
3 
3 
l 
1 
l 
l 
l 
l 
l 
l 

l 
2 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
2 
1 
l 
1 
l 
2 
l 
l 
1 
l 
2 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
2 
1 
l 
l 
l 
l 
2 
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FAST ACTION TAPE CUTTER WITH CLOTH PLATE AND CABLE WITH PLUG FOR STYLES 34800 TCC 

BANDABSCHNEIDER "SCHNELLE SCHERE" MIT STOFFPLATTE UND KABEL MIT STECKER FUR DIE MASCHINEN 34800 TCC 

Ref.No, Part No. 

Pos.Nr, Teil Nr. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
lOA 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 

29933 BA 
92899 DA 
99702 FD 

999-174 K 
998-429 A 

95403 A 
999-140 B 
999-199 A 
999-205 H 
999-149 
999-93 

95409 A 
8372 A 

95406 A 
95500 
39536 CA 
95516 
99702 E 
95169 
99701 M 
95152 B 
97016 A 
99380 A 
95542 
99670 MC 
99343 D 
99669 MC 
99702 DA 
22513 
99702 GA 
99682 ND 
99682 NC 

20 
95157 
34701 B 
22801 
34764 G 
22726 
95978 
90233 AH 

998-387 L 

Description 

Fast Action Tape Cutter Assembly 
Connection Plate with Valve 

Connection Plate 
5/2 Control Valve 
Coupler Plug 

Screw 
Muffler 
Rapid Action Hose Coupling 
Plug.-in Nipple 
Gasket 
Gasket Ring 
Screw 
Washer 
Screw 
Set Screw 
Pressure Plug 
Set Screw 
Eccentric Pin 
Screw 
Pin 
Screw 
Spring 
Collar Nut 
Set Screw 
Upper Knife 
Screw 
Lower Knife 
Shim 
Screw 
Washer 
Finger Guard 
Finger Guard 
Washer 
Screw 
Cloth Plate 
Hinge Screw 
Swing-out Plate 
Shoulder Screw 
Spring Washer 

Cable with Plug 
Plug 
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Beschreibung Amt.Req. 

Anzahl 

Bandabschneider 01 Schnelle Schere" komplett 1 
I 
I 
I 
2 
2 
2 
3 
3 
3 
1 
3 
I 
3 
2 
2 

AnschluBplatte mit Ventil 
AnschluBplatte 
5/2 Wegeventil 
Kupplungsdose 

Schraube 
Schalldampfer 
SchnellverschluBkupplung 
Stecknippel 
Dichtring 
Rundschnurring 
Schraube 
Scheibe 
Schraube 
Gewindestift 
DruckstU.ck 
Gewindestift 
Exzenterbolzen 
Schraube 
Bolzen 
Schraube 
Feder 
Rundmutter 
Gewindestift 
Obermesser 
Schraube 
Untermesser 
Unterlegblech 
Schraube 
Scheibe 
Fingerschutz 
Fingerschutz 
Scheibe 
Schraube 
Stoffplatte 
Schaftschraube 
Schwenkplatte 
Ansatzschraube 
Federscheibe 

Kabel mit Stecker 
Stecker 

1 

1 
1 
l 
l 
l 
3 
l 
2 
3 
3 
l 
l 
2 
2 
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Ref.No. 

Pas .Nr. 

1-44 
I 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 

15 
15 A 
15 B 
15 C* 
16 
18 

19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 

47 
48 
49 
50 
50 A 
50 B 
50 C* 

Part No. 

Teil Nr. ----
29916 TCA 
99683 B 

999-130 
99683 c 
90561 K 

999-254 
999-248 
999-249 
999-149 
999-217 
999-185 
999-176 
999-175 
999-145 

1297002 

90235 DBB 
998-348-0,63 
998-347-0,2 
998-387 MA 
998-338 A 

99563 H 

90233 cc 
998-387 M 
998-426 A 

95167 A 
99563 HB 
95406 c 
80266 
99563 HA 
95409 
99683 S-155 

999-146 
95250 
95250 
99683 J 
99683 K 

110-4 
999-145 

99675 p 
999-126 
999-140 
999-139 

99683 E 
95151 
99563 A-155 

G 28562 A 
95051 
99675 G-1000 
99683 M 

999-179 
99683 c 
90561 K 
90235 DAA 

998-348-0,63 
998-347-0,2 
998-387 MA 

CONTROL PARTS 

STEUERUNGSTELLE 

Description 

Control Parts Kit for Style 34800 TCC 
Filter-Regulator-Lubricator Assembly 

Filter-Regula tor-Lubricator 
Holder 
Round Head Wood Screw 

Compressed Air Filter (Oil Trap) 
Ring Type Nipple 
Core Screw 
Gasket 
Swivelling Screw-Fitting 
Tee 
Barrel Nipple 
Flow Regulator 
Tube Connetion 
PE-Tube, length l, 1 meter 
(please specify length when ordering) 
Control Box for Style 34800 TCC 

Fuse 
Fuse 
Bridge Plug 

Knee Switch Assembly 
Micro Switch and Treadle Rod Valve 
Assembly for Styks34800 TCC and TC 

Cable Assembly 
Plug 

Micro Switch 
Screw 
Bracket 
Screw 
Washer 
Actuator 
Screw 
Treadle Rod Valve Assembly 

Link 
Nut 

Nut 
Stud 
Guide 
Spring 
Tube Connection 
PE-Tube (length 1 meter) 
Tube Connection 
Muffler 
3/2 Way Cam Valve 
Connection 
Screw 
Rod 
Clamp 

Screw 
PE-Tube (length 1 meter) 
Filter Regulator Assembly for 
Style 34800 TC 

Filter Regulator 
Holder 
Round Head Wood Screw 

Control Box for Style 34800 TC 
Fuse 
Fuse 
Bridge Plug 

* Required when operating without treadle rod 
micro switch No. 998-426 A. 
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Beschreibung Amt.Req. 

Anzahl 

Steuerungsteilesatz fiir Maschine 34800 TCC 1 
Wartungseinheit komplett 1 

Wartungseinheit 1 
Halter 1 
Halbrundholzschraube 2 

Druckluftfilter (Olabscheider) 1 
Ringstutzen 2 
Hohlschraube 1 
Dichtring 3 
Schwenkverschraubung 
T-Verteiler 1 
Doppelnippel 2 
Drosselventil 1 
Schraubanschluflstiick 2 
PE-Rohr, 1,1 Meter lang 3 
(beim Bestellen bitte Linge angeben) 
Steuerkasten fUr Maschine 34800 TCC l 

Sicherung 1 
Sicherung l 
Briickenstecker 1 

Knieschalter komplett 1 
Mikroschalter und Zugstangenventil komplett 
fiir die Maschinen 34800 TCC und TC 

Kabel komplett 1 
Stecker 1 

Mikroschalter 1 
Schraubc 2 
Winkel 1 
Schraube 2 
Scheibe 2 
Druckstiick 1 
Schraube 1 
Zugstangenventil komplett 1 

Winkelgelenk 2 
Mutter 1 

Mutter 3 
Bolzen 1 
Fiihrungsstiick 1 ' 
Feder 1 
Schraubanschluflstiick 1 
PE-Rohr (1 Meter lang) l 
SchraubanschluBstiick 1 
Schalldimpfer 
3/2 Wege Nockenventil 1 
Verbindungsstiick 1 
Schraube 2 
&=p 2 
Klemmstiick 1 

Schraube 1 
PE-Rohr ( 1 Meter lang) 1 
Filterdruckminderer komplett fiir 1 
Maschine 34800 TC 

Filterdruckminderer 1 
Halter 1 
Halbrundholzschraube 2 

Steuerkasten fUr Maschine 34800 TC 1 

* 

Sicherung 1 
Sicherung 1 
Briickenst~cker 1 

Notwendig beim Betrieb ohne Zugstangen
Mikroschalter Nr. 998-426 A. 
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Ref.No. 

Pos.Nr. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 

26' 

ACCESSORIES 

ZUBEHOR 

Part No. DescriEtion 

Teil Nr. 

21102 B Tape Reel Rod 
93064 H-1 Cone 

201 c Thumb Screw 
G 21217 A Rod Support 

188 D Thumb Screw 
22728 Thumb Screw 
93064 EA L-Rod 
21104 c Rod Connection 
95510 Set Screw 
21104 B-18 Rod 
21114 AU BaSe 

660-738 Caplug Cover 
22651 CD-4 Set Screw 
90561 K Wood Screw 
34375 Belt Guard 
22757 E Countersunk Head Screw 
34395 Rubber Profile 
51295 B Rubber Isolator 

421 C-34 Lifter Chain 
421 E Hook 
118G Tweezers 

21202 Screw Driver 
95607 Wrench 
21207 B Screw Driver 
28604 u Mineral Oil, can contents 0, 5 liters 

(17 ounces) 
999-114 B Superfast Engineering Adhesive, 

contents 10 ml 
999-114 c Engineering Adhesive, contents 10 

* Not furnished with machines, has to be 
purchased separately. 

ml 

* 

Beschreibung 

Bandrol1en -Stange 
Kegel 

R.3.ndelschraube 
KreuzstUck 

R.3.ndelschraube 
Rlindelschraube 

Winkelstange 
Stangen-Verbindung 
Gewindestift 
Stange 
FuB 

Abdeckkappe 
Gewindestift 

Holzschraube 
Riemenschutz 
Senkschraube 
Profilgummi 
Gummipuffer 
Lifterkette 

Haken 
Pinzette 
Schraubendreher 
Sechskant-Stiftschli.i.ssel 
Schraubendreher 
Minera161, 0, 5 Liter Kanister 

Superschnell-Kon struktion skle ber , 
Inhalt 10 ml 
Konstruktionskleber, In halt 10 ml 

Wird nicht mit den Maschinen geliefert, 
erhaltlich gegen zusatzliche Bestellung. 

Amt .Reg. 

Anzahl 

1 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
3 
1 
4 
1 
5 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
2 

1 



r 

00 



Ref. No. 

Pos.N~ 

Part No. 

Teil Nr. ----
21101 W-4 

THREAD STAND 

FADENSTANDER 

Description 

Thread Stand Assembly 
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Beschreibung 

FadensUinder komplett 

Amt.Req. 

Anzahl 



NUMERICAL INDEX OF PARTS 

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN 

PART NU PAGf PART NO PAGE PART NO PAGE 
TEll NR SEITE TEll NR SHTE TEll NR SE!TE 

18 ...... 41 49 999 109A ••••• 35 22528 ...... 31 47 
20 ...... 41 43 53 999 1146 ...... 29 57 2.2537 ••••• 45 

HA 20 A ••••• 31 999 114C ••••• 57 22541 A ...... 49 
CL 21 ••••• 41 999 126 ••••• ss 22541 0 ...... 3 7 

25 s ••••• 41 49 999 130 ...... ss 22542 ....... 41 
27 435BLK ....... 35 43 999 139 ...... 55 22548 ...... 33 
28 ••••• 41 49 999 140 ...... 55 22557 G ••••• 45 
28 6 ...... 43 999 1408 ••••• 53 22559 G ••••• 35 
28 c ...... 49 999 144A ·····41 G22559 A ••••• 35 
30 l06BLK ........ 37 39 999 145 ••••• ss 22560 8 ••••• 39 

G 50 676 ....... 41 999 146 ••••• ss 22561 ••••• 43 
G 50 726 ••••• 49 999 149 ...... 53 55 22562 ••••• 49 
G 50 800 ••••• 49 999 166 ••••• 31 22562 A ••••• 35 37 43 
G 50 802 ...... 49 999 174K ...... 53 22564 ...... 45 49 

52 A ••••• 43 999 175 ...... ss 22564 B ....... 31 45 
57WU ••••• 51 999 176 ••••• 55 22564 0 ...... 43 

CO 67 6 ••••• 37 39 999 179 .•••• ss 22565 c ••••• 31 47 49 
eo 67 E ........ 37 39 999 185 ...... ss 22569 8 ....... 29 39 

73 A ....... 43 999 199A ••••• 53 2.2570 ••••• 41 
73 B ••••• 51 999 205H ...... 53 22571 E ••••• 31 
73 c ...... 51 999 211 ......... 29 22580 D ••••• 31 39 
77 ....... 41 999 211 FA ...... 33 G22S82 ...... 35 
77 B ••••• 39 999 211A ••••• 29 22585 ••••• 31 37 
77 F ...... 33 47 999 2118 ·-· .... 31 22585 A ...... 37 43 
77 K ...... 39 999 2l1C ••••• 29 22585 B ...... 31 33 49 
77 L ....... 47 51 999 2110 ••••• 39 22585 c ••••• 39 41 

J 79 J ••••• 33 999 211E ••••• 29 39 22585 R ••••• 47 
J 80 K ••••• 41 999 2llf ...... 31 22586 R ••••• 35 

B7 ...... 33 51 999 211~ ••••• 31 22593 ...... 37 39 51 
87 U. • •••• 33 999 <12 035 ....... 43 22596 ...... 45 

J 87 J ...... 47 999 212 062 ........ 29 22596 B ••••• 51 
86 ••••• 47 999 212 520 ••••• 29 22598 c ...... 45 
BB 8 ••••• 37 999 213B ....... 35 22651CO 4 ••••• 35 57 
8B 0 ....... 31 999 2l3R ....... 35 22.726 " •• •• 33 53 
B9 ....... 47 999 214fiA ••••• 39 2.2728 ••••• 57 
90 ....... 33 999 2l4WA ••••• 39 22729 c ...... 41 
92 ••••• 33 999 215 ...... 39 22729 " ••••• 47 
93 ••••• 37 39 41 47] 999 215A ......... 41 2.2729 E ••••• 47 
95 ••••• 31 33 41 999 216 ••••• 29 49 22730 •••• • 33 
97 A ••••• 41 999 216A ........ 29 22733 E ........ 29 
98 ••••• 39 49 999 217 ••••• ss 22738 B ••••• 37 51 
9B A ...... 43 999 232 ...... 41 22743 ••••• 39 

109 ••••• 45 999 232A ....... 41 22757 ........ 31 51 
110 4 ••••• ss 999 248 •.••• ss 22757 E ...... 33 57 
118 G ........ 57 999 249 ••••• ss 22766 ••••• 33 
188 D ....... 49 57 999 254 ••••• ss 22768 ......... 35 43 47 
201 c ....... 57 999 313A ...... 41 22708 A ........ 51 
376 ••••• 47 999 3138 ••••• 41 22795 ....... 41 
402 ...... 45 1096 ......... 35 51 22797 ••••• 4 7 
421 c 34 ...... 57 2161 ........ 49 22798 ....... 31 
421 E ...... 57 2165 0 o,s ·····43 22801 ••••• 33 53 
531 ••••• 45 8372 A ...... 53 22811 8 ........ 37 
604 ••••• 31 9937 ••••• 33 37 22829 ....... 29 
605 A ....... 43 Al0133 ••••• 41 22840 c ...... 45 
660 199 ...... 49 Al0133 L ....... 41 22848 ...... 43 
660 207 ...... 45 Al0134 ••••• 41 22849 ...... 51 
660 '210 ...... 47 Al0134 f ••••• 41 22874 ....... 29 
660 212 ••••• 31 33 3~ Al0142 ••••• 45 2l874 c ••••• 37 
660 219P ••••• 41 1204002 ••••• 41 22874 F ....... 31 47 
660 308 ...... 45 12660iH ...... 4 7 22889 A ••••• 43 
660 73B ••• •• 51 12865 ••••• 47 22892 c ••••• 45 
666 149 ...... 35 39 41 47] 12934 A ...... 43 22894 c ...... 35 37 39 41 
666 214 ••••• 31 1297002 ...... 55 22894 E ....... 29 35 
997YY451 ...... 49 15430 L ...... 41 22894 F ••••• 41 
99B 59 ••••• 49 15480 c ••••• 51 22894 R ••••• 39 
998 338A ••••• 55 21101 w 4 ••••• 59 22894 w ••••• 43 
99B 347 0,2 ••••• 55 21102 B ••••• 57 22894 X ...... 35 37 39 49 
998 348 0,63 ....... 55 21104 B 18 ....... 57 22894AU ...... 29 31 39 
998 364$ ...... 49 21104 c •••• • 51 G23451 A ...... 49 
998 387L ••••• 53 21114AU ••••• 57 G28562 A ...... ss 
998 .387M ....... 55 21202 ••••• 57 28604 u ••• •• 51 
998 387MA ••••• ss 21207 B ••••• 57 G29066 Q ....... 35 
99B 42<> A ••••• 55 G21217 A ••••• 57 G29105 F ...... 3S 
998 426B ....... 49 21657 y ...... 45 Ol29327 ...... 29 
998 4268A ••••• 49 216 57 AA 4 ••••• 45 OZ29328 ••••• 29 
998 429A ••• •• 53 G2lb57 X ••••• 29 G29348 Q ••••• 35 
999 4A •· ..... 39 G21657WA ••••• 45 G29476BS ...... 39 
999 48 ••••• 39 22503 F ...... 37 G294768U ....... 35 
999 59P ...... 41 22513 ...... 33 39 51 53] G29476BV ••••• 37 
999 78 ...... 29 22513 8 ••••• 31 45 GA29477AP ••••• 37 
999 93 ••••• 53 22524 ....... 33 299l6RA ••••• 29 

f\0 



NUMERICAL INDEX OF PARTS 

AUF WELCHER SEITE FINDE ICH TEILE UND IHRE ABBILDUNGEN 

PART NU PAG-E PART NO PAGE PART NO PAGE 
TEll NR SEITE TE IL NR SEITE Ttll NR SEITE 
29916H..A ...... 55 34354 A ........ 29 34739 B ...... 47 
29924 A •••• ~-4 7 34356 ••••• 45 347413 A ...... 4 7 
29933BA .... _ •• 53 34358 u ....... 33 34750 A ••••• 47 
29986 A •• ~·-••. 49 34358 E ...... 33 34750 B ........ 4 7 
31137 6 .... ~. 49 34358BA ........ 43 34757 ...... 43 
33174 B ••••• 41 34358CA ••••• 43 V34757 ........ 43 
33744 c ....... 49 34363 A ••••• 43 34758 ....... 43 
33795 c ...... 43 34363 c ...... 43 347f:l3 8 ••••• 4 7 
34304 ••••• 43 343•13 E ...... 31 34703 c ...... 47 
34304 c ...... 43 34364 A ...... 33 347"J3 F ••••• 39 43 
34306 ...... 3 5 34364 c ••••• 33 34763 " .... ~. 43 
34306 " ........ 39 34364BA ••••• 33 34763 H ••••• 43 
J4315 ••••• 35 34366 ..... • 313 34763 J ••••• 43 
34310 A ...... .35 34367 ...... 33 34763 K. ••••• 43 
34316 " ••••• 35 34367 A ••••• 33 34763BA ...... 4 7 
34321 A ...... 35 34367 B ...... 33 34764 " ••••• 33 53 
34321 c ...... 35 34368 ••••• 39 34770 A ...... 4 7 
343'23 ••••• 39 34375 ••••• 33 57 34771 ...... 4 7 
34325 H ••••• 39 34382 B ••••• 31 34771 A ...... 4 7 
34325 V ...... 39 34382 c ••••• 33 34771 B ....... 4 7 
34329 c ....... 31 343~2 F ••••• 31 34771 c ...... 47 
34334 ••••• 37 34382 G ••••• 31 34771 0 ...... 4 7 
34335 ••••• 39 34382 H ••••• 3 7 34771 E ...... 47 
34335 A ...... 39 34382. M ••••• 31 34771 F ••••• 47 
34335 B ••••• 39 34382CA ••••• 33 34771 u ...... 4 7 
34335 c ••••• 39 34383 ...... 45 34771 H ••••• 47 
34335 D ••••• 39 34383 A ••••• 29 34771 J ...... 4 7 
34335 t ••••• 39 34383 c ...... 45 34771 K ....... 4 7 
34335 F ...... 29 39 34383BA ••••• 45 34771 L ...... 4 7 
34335 G ••••• 37 343831:)13 ...... 45 34771AA ....... 4 7 
34335 H ••••• 39 34390 ...... 29 34776 ...... 41 
34335 J ••••• 37 34390 A ....... 29 34776 L ••••• 41 
34336 ••••• 37 34390 B ...... 29 34777 D ••••• 41 
34336 A ...... 37 3439.1 c ...... 29 34777DA ...... 41 
34336 0 ••••• 29 . 34390 D ...... 29 34778 G ••••• 47 
34.336 c ••••• 29 o34390 G ...... 29 34778GA ••••• 4 7 
34336 D ...... 29 34390 H ....... 29 34778GB ••••• 47 
34336 E ••••• 29 34393 ••••• 31 34778GC ...... 4 7 
34336 F ••••• 29 34393 A ••••• 31 34779 A ....... 4 7 
34336 G ......... 29 -34393 B ••••• 31 34782 A ...... 33 
34336 N •••• • 3 7 34393 c ....... 31 34782 c ••••• 33 
34336 p ••••• 39 34393 D ....... 31 34782 D ••••• 31 
34336 Q ...... 37 34393 E ••••• 31 34782 f ...... 33 
34336 s ........ 3:7 34393 F ••••• 31 34782BA ••••• 33 
34336 T ••••• 39- 34393 G ....... 31 34785 ••••• 47 
34336 u ••••• 37 34393 H ••••• 31 34801 ...... 33 
34336HA ...... 39 34393 J ....... 31 34805TC ...... 51 
34336LA ....... 39 34393 K ••••• 31 34805Tri ......... 51 
343361"tA ....... 39 34393 L ••••• 31 34818 0 ....... 35 51 
34336RA ...... 37 34393 M ...... 31 34818 10 ••••• 35 51 
34337 ••••• 39 34393 N ••••• 31 34818 12 ••••• 35 51 
34337 A ••••• 39 34393 p ...... 31 34818 A ....... 35 51 
34337 B ••••• 39 34393 " ...... 213 .H818 B •• _. •• 35 51 
34337 c ....... 39 34393 R ••••• 29 34820TC B ••••• 51 
34337 0 ...... 39 34393 s ••••• 29 34820TC 10 ...... 51 
34337 E ...... 39 34393 T ....... 29 34824 re 8 ••••• 51 
34337 F •••• • 3 7 34394 ••••• 31 34824TC 10 ...... 51 
34338 ••••• 37 34394 A ••••• 31 34824TC 12 ...... 51 
34338 B ••••• 3 7 34394 c • • a o .,.,31 34830 A •• ;. •• 51 
34340 ••••• 37 34394 E ...... 31 34830 8 ...... 51 
34342 A ....... 29 34394 F ••••• 31 348.30 c .... '".51 
34342 B ...... 29 34394 G ....... 31 34830 0 ....... 51 
34342 c ••••• 3~ 34395 ... '" •• 57 34830 E ...... 51 
34342 u ....... 3S 34701 B ....... • 33 53 34830 F ...... 51 
34342 E ••••• 37 34701BA ...... 33 34830 G ....... 51 
34343 B ...... 35 34702 ••••• 33 34830 H ........ 51 
34343 c ...... 37 34704 ••••• 43 34830 J ........ 51 
34343 L -- •••• 37 34709 ••••• 37 >1 34830 K • '" .... 51 
34343RA ...... 3 7 34722 ••••• 35 39 34830 L ••••• 51 
34344 ...... 37 34725 ••••• 39 51 34830 M ...... 51 
34344 A ••••• 37 34725 A ••••• 39 51 34830TC B ...... 51 
34344 c ...... 3 7 34726Td 10 ...... 51 34830TC10 ....... 51 
34344 0 ••••• 37 34734 ••••• 39 34831 ........ 49 
34344 E ••••• 3 7 34734 H ••••• 41 34847 A ....... 41 
34345 ...... 35 34734 J ...... 41 34847 B ••••• 29 
34347 ...... 35 34734 K ...... 41 34848 ••••• 41 
34348 ••••• 3 7 34736 L ...... 41 34848 D ......... 41 
3<t350 ••••• 35 34736 M ...... 41 34852 ••••• 41 
34350 D ••••• 35 34736 N ••••• 41 34852 A ...... 41 
34353 ••••• 37 34738 ...... 37 34852 B ....... 41 49 
34353 A ....... 37 34738 A ....... 47 34852 c ...... 41 
34354 ' ....... 29 34739 A o o o a • 4 7 34852 D • •• • o4l 
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NUMERICAL INDEX OF PARTS 

AUF WELCHER SEITE FINDE !CH TEILE .UND IHRE ABBILDUNGEN 

PART NO PAGE PART NO PAiiE PART NO PAGE 
TELL NR SElTE TEll NR SEITE TEll NR SEITE 
34852 E ••••• 41 5639.2 f ••••• 45 96722 ••••• 47 
34857 ••••• 45 56393 " ••••• 31 96726 A ••••• 49 
34858 ••••• 41. 56956 ••••• 35 43 96727 ••••• 49 
34664 ••••• 33 G57717 A ••••• 35 96841 ••••• 29 33 
34680 ••••• 33 57770 ••••• 43 96843 ••••• 3 7 
34862 ••••• 49 57831 ••••• 31 45 96665 ••••• 39 
34882 A ••••• 49 57844 ••••• 41 96866 ••••• 31 39 
34863 ••••• 45 57847 ••••• 41 96878 ••••• 37 
34886 A ••••• 49 61't94 G ••••• 31 97013 ...... 31 
34886 A 3 ••••• 49 60266 ••••• 55 97014 ••••• 33 
34886 A 6 ••••• 49 80557 ••••• 45 97015 ...... 47 
34t,186 8 ••••• 49 80665 f ••••• 41. 97015 A ••••• 51 
34886 c ••••• 49 90233AH ••••• 53 97016 ••••• 47 
34886 0 ••••• 49 90.l33CG •••• .-55 97016 A ••••• 53 
34886 H ••••• 49 90233iJK ••••• 49 9711.5 ••••• 43 
34886 J ••••• 49 902350AA ...... 55 97116 ••••• 49 
34886 l ••••• 49 90235086 ••••• 55 97127 ••••• 33 
34886 M ••••• 49 90561 f ••••• 47 97128 ••••• 37 
34866 p ••••• 49 90561 K ••••• 55 57 97134 ••••• 49 
34886 Q ••••• 49 92201 ••••• 43 97200 ••••• 29 
34886FA ••••• 49 928991JA ••••• 53 97207 ••••• 29 
34886fB ••••• 49 93064 H 1 ••••• 57 9<).242 ••••• 31 
34886FC ••••• 49 93064EA ••••• 57 99253 A ••••• 35 51 
34886GA ••••• 49 95051 ••••• 55 99267 ••• •• 37 51 
34866NA ••••• 49 95151 ••••• ss 99293 ••••• 51 
34887 A ••••• 49 95152 B ••••• 53 99301 A ...... 33 
:3_4887 8 ••••• 49 95157 ••••• 53 99316 ...... 51 
34887 c ••••• 49 95167 A ••••• 49 55 99331 A ••••• 35 51 
34887 0 ••••• 49 95169 ••••• 53 99333 ....... 49 
34887 E ••••• 49 95178 A ••••• 49 99340 B ••••• 49 
34892 A ••••• 41 95250 ••••• 31 55 99343 ••••• 3 7 
3~892 8 ...... 41 95259 ...... 49 99343 0 ••••• 53 
348"92 c 1 ••••• 41 95262 V ••••• 35 51 99346 ••••• 35 
34894 A ...... 31 95401 ••••• 29 99347 ••••• 29 
34"8'94 • • •••• 31 95402 ...... 35 99346 ••••• 35 39 
34894BA ••••• 31 95403 A ••••• 53 99349 ••••• 31 
3953-6 c. ••••• 37 95406 ••••• 31 99350 ••••• 33 
39536CA ••••• 53 95406 A ••••• 53 99351 ...... 33 
39543 E ••••• 37 95406 c ••••• ss 99352 ••••• 43 

G3957'8GN ••••• 47 95409 ••••• ss 99353 ••••• 33 
395-92 l ••••• 45 95409 A ••••• 53 99356 ••••• 33 
39592AK ••••• 45 95413 B ••••• 29 99364 A ••••• 49 
39644 p ••••• 49 95435 ••••• 47 99364 8 ••••• 49 
43266 ••••• 45 95500 ••••• 53 99364 c ••••• 49 
43281 K ••••• 33 95510 ••••• 57 99369 ••••• 47 
43296 ••••• 43 95516 ••••• 53 99370 ••••• 47 

G51054 ••••• 35 39 47 95542 ••••• 53 99371 A ••••• 51 
51250 c •••••. 47 95607 ••••• 57 99373 A ...... 51 
51250 0 ••••• 35 <J5.685 ••••• 33 99376 ....... 29 
51250 f ••••• 35 95776 ••••• 29 99380 A ••••• 53 

G51254 J ••••• 35 95860 ••••• 33 99391 ••••• 49 
51256 c ••••• 45 95917 ••••• 43 99392 ••••• 33 
51257 K ••••• 45 95953 ., ••• 31 99392 A ...... 45 
51257AA ••• •• l9 95956 i-·· • • 49 51 99392 B ••••• 49 
51280 J ••••• 47 95978 ••••• 33 53 99395 A ••••• 51 
51292 A ••••• 45 96150 ••••• 31 99563 A155 ••••• 55 
51292 0 ••••• 45 96160 ...... 31 41 99563 H ••••• ss 
51292 f 1 ••••• 45 96162 ...... 41 99563HA ••••• 55 
5129.l f 4 ••••• 45 96230 ••••• 51 99563HS ••••• 55 
51.292 f 8 ••••• 45 96252 ••••• 49 99652 A ••••• 37 
51294 l ••••• 31. 96275 ••••• 31 41 99654 ••••• 31 
51295 B ....... 57 <)6277 ••••• 33 99669MC ••••• 53 

G51347 A ••••• 47 96390 ...... 29 99670MC ••••• 53 
51430 F ••••• 45 96508 ••••• 51 99675 G 1000 ••••• 55 
51491 c ••••• 45 96514 A ...... 49 99675 p ••••• 55 
51758 ••••• 43 96527 ••••• 33 99675QA 400 ••••• 47 
51858 ••••• 43 96529 ...... -47 99680 ••••• 41 
52178 X ••••• 49 96530 ••••• 47 99682NC ••••• 53 
52992 A ••••• 45 96531 ...... 39 99682NO ••••• 53 
53636 c ••••• 41 96537 8 ••••• 51 99683 8 ••••• 55 
53783 N ...... 45 96650 ••••• 43 99683 c ••••• 55 
54158 A ••••• 35 43 96651 ••••• 51 99683 E ••••• 55 

G55241 f ••••• 39 96653 ••••• 39 99683 J ••••• 55 
56350 8 ••••• 35 96654 ••••• 39 41 43 99683 K ••••• 55 

G56350 A ••••• 35 96658 ••••• 29 99683 H ••••• 55 
G56354 A ••••• 35 96659 ••••• 35 51 99683 5155 ••••• ss 

5b382 0 ...... 33 96663 ••••• 37 99701 H ••••• 53 
56382 M •• ~ •• 29 96665 ••••• 29 99702 E ••••• 53 
50383 0 ••••• 45 96668 .••••• 49 997020A ••••• 53 
56390 E ••••• 29 96700 A ••••• 49 99702FO ••••• 53 
56392 E ••••• 45 96719 ••••• 39 99702GA ••••• 53 
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WORLDWIDE SALES AND SERVICE 
WELlWEITERVERKAUF UNO 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 
Corpor8.tion 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. 

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

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

Auch LEWIS® und COLUMBIA® Maschinen sind Produkte der 
Union Special Corporation. Der einschl8gigen lndustriewird somit 
ein umfangreiches Programm an lndustrie-N8hmaschinen ,H6ch
ster Priizision" angeboten. 

Finest Quality 

Norcross, GA 
Chicago, IL 
Dallas, TX 
Commerce, CA 
New York, NY 
Philadelphia, PA 

Opa-Locka, FL 
Montreal, Quebec 
Toronto, Ontario 
Brussels, Belgium 
Leicester, England 
Paris, France 
Stuttgart, W. Germany 
Hong Kong 
Osaka, Japan 

Other Representatives throughout 
all parts of the world. 

Weitere Vertretungen in 
alien Teilen der Welt. 

Union Special Corporation, 400 N. Franklin Street, Chicago, \L 60610, U.S.A 
Union Special, GmbH, Schwabstrasse 33. D-7000 Stuttgart 1. West Germany. 


