, Lubricating points
Olstellen

Fig.1



INSTRUCTIONS FOR TAPE CUTTER FOR STYLES
A0800 H AND HA (continued)

When open there should be about 4,8 mm (3/16 in.)
gpening, right at the pilot of the upper knife
Vsee Fig.l14).

NOTE: When the knives (A,Fig.13) and (L.Fig.14)
are resharpened, their adjustment iz maintained by
only raising and lowering them in their holders,
according to the stock removed while grinding.

7. The position of the tape cutter actuating shoe (K,
Fig.14) determines the length of tape extending
bevond the bag at the start of closure. The axtend-
ing length of tape at the finish of closure is not
adjustable . |
Raising the actuating shoe in its slot shortens the

cxtending length of tape on start of closure, lowering

the shoe lengthens it. )

Also the trip dog operating cam (T ,Fig.15) can be
retarded or advanced to vary the leggth of the tape
at the start of closure. Loosen screws (1)) and turn
the operating cam (T) toward the handwheel end of
machine to shorten the extending Iength of tape and
in the opposite direction to lengthen it} Retighten
screws [(U). [

|
The actuating shoe tension spring {(V,Fig.15) is

adjustable for various weights of matelial. Usé screw

(W) and lock nut (X) to make this adjustment, The
tension should be just strong enough to press the
actuating shoe down, back to its heme position.

Remount cloth plate and tape €utter housing.

TAPE FOLDER FOR STYLES 80800 HA AND H

Assemble the tape folder for styla 80800 HA with fasten-
ing parts as shown on page 36 angd the tape folder for
style 30800 H as shown on page 38. The folder has to
be aligned with the support rods to the top surface of
throat plate. The height should be adjusted so, that
the tape fully covers the bag opening and the seam is
located in the lower third of the tape (see Fig.16).

The folder for style 80800 HA can be adjusted for tape
widths from 50 to 63 mm (2 to 2 1/2 in.).

The folder for style 80800 H can be adjusted for tape
widths from 54 to &3 mm (2 1/3 t0 2 1/2 in.).

Set the guides so, that the bag opening will be cqually
bound.

Agsembly the tape reel as shown on pages 36 and 38.

TORQUE REQUIREMENTS

Torque specifications given in this catalog are measured
in Nm {Newton/meter) and inch-pound (in.lhs._),

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 otherwise
noted. Special torque specifications of connecting rods,
links, serews etc., are shown on part llustrations.

a’!.NL]:".ITE__!_[‘ﬂ-l_G FUOR BAMNDABSCHMEIDER FOR EI_I‘L MASCHINEN
BOBO0 H UND HA [Fc-rE_etzung}

In gedifnetem Zustand soll rechts am Fihrungszapfen des
Obermessers ein Durchgang von etwa 4,8 mm sein
(siehe Fig.14).

BEACHTEN 5IE: Wenn die Messer (A, Fig.13) und (L,Fig.14)
nachgeschliffen werden bleibt ihre Einstellung erhalten,
Sie miissen nur in ihren Haltern hiéber und tiefer gestellt

werden, entsprechend dem beim Schirfen abgeschliffenen
Werkstoff .

Die Lage des Tasgters (K,Fig.14) bestimmt die {iberstehende
Bandlinge am Anfang des Sackes. Die iiberstchende Band-
linge am Sackende ist nicht einstellbar,

Heéherstellen des Tasters im Langloch verkiirzt die dber-
stehende Bandlinge am Sackanfang, tieferstellen des
Tasters verlingert sie.

Auch die Schaltnockenkurve (T,.Fig.15) kann etwas vor-
oder zuriickgestellt werden, um die Linge des fiberstehenden
Bandes am Anfang des Sackes zu verindern. Lésen Sie dazu
die Schrauben (1) und drehen Sie die Kurve (T} auf die
Handradseite der Maschine zu, dies verkiirzt die tiber=
stehende Bandlinge. Drehen in entgegengesetzter Richtung
verlingert gie. Ziehen Sic die Schrauben (U) wieder an.

Die Druckfeder [V, Fig.15) fir den Taster kann auf die
verschiedenen Materialstirken eingestellt werden. Die
Enstellung wird mit Schraube (W) und Gegenmutter (i)
gemacht. Der Druck soll gerade stark genug sein, um den
Taster wieder nach unten, zurick in seine Ausganpgs-
stellung zu bringen.

Montieren Sie Stoffplatte und Bandabschneidergehiuse
wieder.

BANDEINFASSAPPARAT FUR DIE MASCHINEN 80800 HA UND H

Montieren Sie den Bandeinfalapparat fir die Maschine 230800 HA
mit Befestigungsteilen wie auf Seite 36 und den Bandeinfal-
apparat flr die Maschine 80800 H wie auf Seite 38 gezeigt. Der
Apparat wird mit den Trigerbolzen zur Stichplattencherfliche
ausgerichtet. Die Hihe muf so eingestellt werden, dal das
Einfalband die Sackéffnung wvell umschlieft und die Naht etwa
im unteren Drittel des Bandes liegt (siehe Fig.16).

Der Apparat fiir dic Maschine B0800 HA kann fiir Bandbreiten
von 50 bis 63 mm elngestellt werden.

Der Apparat fir die Maschine 80800 H kann fiir Bandbreiten von
24 bis 63 mm eingestellt werden.

Stellen Sie die Fihrungen so, da8 die Sackdffnung gleichmilig
cingefallt wird,

Maontieren Sie den Bandrollenhalter, wie auf den Seiten 36 und
und 38 gezeigt.

Fig.16

ERFORDERLICHE DREHMOMENTE

Die Drehmomente werden in diesem Katalog in Nm {Newton/
Meter) und inch-pound (in.lbs.) angegeben.

Alle Verbindungslager 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 Drch-
momentangaben, missen so stark wie méglich angezogen werden,
wenn nicht anders angegeben. Speziclle Drehmomentangaben von
Verbindungsstangen, Gelenken, Schrauben usw. finden Sie bei
den Teileabbildungen.
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JE_USHINGE AND OQILING PARTS

BUCHSEN UND OLER

Ref.Na. Part No. Description Beschreibung Amt.Req.
Pos.Nr, Teil Nr. Arnzahl
1 bho—T79 Sight Feed Oiler Tropiiler 1
2 BOE9E A Union Elbow Winkelverschraubung 1
3 BOZ293 A Oil Distributor Overteiler 1
4 22894 K Spot Screw, headless Gewindestift mit Spitze 1
5 22894 T Set Screw Gewindestift 1
b B066T Pin Stift 1
7 Blb44 Flug Screw Verschluffschraube 2
B BO246 Bushing for needle lever shaft Buchsge fiir Nadelhebelwelle 2
9 a9 Set Screw for needle lever shaft bushing Gewindestift flir Madelhehelwellenbuchse 2
10 88 Set Screw for plug screw Gewindestift fir Verschlufischraube 2
11* BE62 Presser Bar Bushing (see note) Buchse fur Drickerfullstange (siche Anmerkung) 4
12% BOATI DA Needle Bar Bushing (see note) Buchse fiir Nadelstange {siehe Anmerkung) z
13%*# 93861 Screw (=see note) Schraube (siche Anmerkung) 3
14 22539 Plug Screw Verschluischraube 3
14A 1204003 Wick Yarn, length 150 mm (6 in.) Dochtwolle, 150 mm lang 1

(please specify length when ordering) (beim Bestellen bitte Linge angeben)
15 EDLES Crank Shaft Bearing Housing Kurbelwellenlagergehiiuse 1
16 B00%94 A Bushing Buchse 1
17 HA B1 Spot Screw for crankshaft bearing housing Gewindestift mit Spitze [lir Kurbelwellenlagergehiuse 1
18 HA 95 Set Screw for crankshaft bearing housing Gewindestift flir Rurbelwellenlagergehiuse 1
19 80694 Bushing for crankshaft Buchse fiir Kurbelwalla 2
20 0640 A Bushing for looper drive lever rocker shaft  Buchse flir Greiferantricbshebelwelle 2
21 80639 B Loaper Shaft Bushing, right Buchse fiir Greiferwelle, rechts 1
22 80639 A Looper Shaft Bushing, left Buchse fiir Greiferwelle, links 1
23 80692 Feed Rocker Shaft Bushing Buchge fiir Transportrahmenwelle 2
.l 80692 A Knife Lever Shaft Bushing for Styles Buchse fiir Messerhebelwelle fiir die Maschinen 2
60800 C, D and E 80800 C, D und E
25 96657 Clamping Sleeve for tape cutter for Spannhiilse fiir Bandabschneider fiir die 2
Styles 80800 H and HA Maschinen 80800 H und HA
26 E0690 A Qil Cup, shank dia. 7 mm Klappéler, Schaftdurchmesser 7 mm 2
27 BE0GE9 A 0il Cup, shank dia. 5 mm for Styles Klappédler, Schaftdurchmesser 5 mm fiir die g
20800 C, D and E Magchinen 30800 G, D und E
20689 A Gil Cup, shank dia. 5 mm for Styles Klappéler, Schaftdurchmesser 5 mm fir dic B
80800 H and HA Maschinen 30800 H und HA
28 G dldde G Spring Valwe Oiler Kugeldler 3
29 M 129 K Mame Plate Typenschild 1
a0 M 129 C Grooved Drive Pin, round head Halbrundkerbnagel 2
3l 80698 A Thread Lubricator for Style B0300 E Nadelfadenschmierung filr die Maschine 80800 E 1
3z 79048 Hexagonal Head Screw Sechskantschraube 2
33 b H Washer Scheibe 2
* NOTE: The presser bar bushings and the needle bar * BEACHTEN SIE: Die Buchsen fiir die DrilckerfuBistangen
bushings are cemented in the bed casting, und die Nadelstange sind im GuBgehiuse eingeklebt,
Therefore we recommend to order the following Wir empfehlen deshalb fiir die Erneuerung der
repair sets for renewing the bushings: Buchsen folgende Reparatursétze zu bestellen:
29916 REE  Repair Set for renewing the Needle Bar Reparatursatz zur Erneuerung der Nadelstangen- 1
Bushings, consists of: buchsen, bestehend aus:
BOGTI DA Needle Bar Busghing Madelstangenbuchse 2
999-114 B = Super fast Engineering Adhesive Superschnell-Konstruktionskleber 1
20669 A Oil Cup, shank dia. 5 mm Klappdler, Schaftdurchmesser 5 mm 2
DY 29815 Instruction Anleitung 1
DE 29327 Instruction Anleitung 1
29916 REE Repair Set for renewing the Presser Bar Reparatursatz zur Erneuverung der Drickerfuf- 1
Bushings, consists of: stangenbuchsen, bestehend aus:
20862 Presser Bar Bushing Buchse fiir Drickerfullstange 4
999-114B  Super fast Engineering Adhesive Superschnell-Konstruktionskleber 1
G 41046 G Spring Valve Qiler Kugeléler 2
20639 A 0il Cup, shank dia. 5 mm Klappéler, Schaftdurchmesser 5 mm 2
DE 29818 Instruction Anleitung 1
DZ 29327 Instruction Anleitunpg 1
*#* Torgue for screws No., 95861 (Ref.No.13) 25 Nm *%*  Drehmoment fiir die Schrauben Nr, 95861 (Pos.Nr.13)
(221 Ibf.in.) 25 Nm
The screws have to be secured with the superfast Die Schrauben miigsen mit dem Superschnell-Kenstruk-
engineering adhesive part Mo. 999-114 B, tionskleber Teil Nr. 999-114 B gesichert werden.
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CLOTH PLATES AND MISCELLANEOUS COVERS

STOFFPLATTEN UND VERSCHIEDENE ABDECKUNGEN

Ref.No. Part No. Description Beschreibung Amt.Req.
Pos. Mr. Teil Nr. Anzahkl
1 b4 Y T=3crew KEnebelschraube 1
2 BT3B Enurled Nut Bindelmutter 1
3 BO3EE Arm Cover Armdeckel 1
4 80601 E Cloth Plate for Styles 80800 C,D and E Stoffplatte fir die Maschinen 80800 C.D und E 1
5 22574 Countersunk Screw Senkschraube 3
& 20601 G Cloth Plate for Styles 80800 H and HA Stoffplatte fir die Maschinen 30800 H und HA 1
T 22574 Countersunk Screw Senkschraube 3
B BOEST Tape Cutter Housing for Styles Schutzgehiuse fir Bandazbschneider fir die 1
B0B00 H and HA Maschinen 80800 H und HA
9 93 A Screw Schraube 2
10 BOBET A Face Cover Stirndeckel 1
11 22528 Screw Schraube 2
12 80683 R End Cover for Styles 80800 C,D and E Abschluliblech fir die Maschinen 30800 C,DundE 1
13 Bl&E3 H End Cover for Styles 80800 H and HA Abschlufiblech fiir die Maschinen 80800 H und HA 1
14 92121 Shoulder Screw Ansatzschraube 1
15 J 1614 Spring Washer Federscheibe 1
16 Blzae H Guard Schutzblech 1
17 94 Screw Schraube 2
13 8564 Hinge Pin Scharnierstift 1
19 0601 D Hinge Cover Assembly, for Styles Scharnierplaite komplett, fir die Maschinen 1
B0#00 C,D and E BOB00 C, D und E
20 0440 Locking Bolt Knob Griffschraube fiir REastbolzen 1
2l 81239 Locking Bolt Rastbol gen 1
22 80438 Spring Feder 1
23 89 Set Screw Gewindestift 2
24 BOGOL I Hinge Cover Assembly for Styles Scharnierplatte komplett fir die Maschinen 1
#0800 H and HA B0200 H und HA
25 Bad) Locking Bolt Knob Griffschraube fiir Rastbolzen 1
eh £1239 Locking Bolt Rastbolzen 1
2T 80438 Spring Feder 1
28 89 Set Screw Gewindestift 2
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THREAD TENSIONS, THREAD GUIDES AND NEEDLE BAR GUARD

FADENSPANNUNGEN, FADENFUHRUNGEN UND NADELSTANGENSCHUTZ

Ref.No. Part No. Description Beschreibung Amt.Req.
Pos.Nr. Teil Nr. Anzahl
1 80250 Needle Thread Guide Nadelfadenfihrung 1
2 228 AD Set Screw Gewindestift 1
3 20657 Pin for Tension Discs stift fir Fadenspannungsscheiben 2
4 HE 106 Tension Post Fadenspannungsbolzen 2
5 HA 1348 Tension Post Ferrule Fadengleithiilze =
6 BOGTE A Tension Disc Fadenspannungsscheibe 4
7 HA 1349 Tension Sleeva Federhiilse 2
8 110-4 Spring for Needle Thread Tension Feder fiir Nadelfadenspannung 1
9 110-3 Spring for Looper Thread Tension Feder flir Greiferfadenspannung |
10 107 Tension Spring Ferrule Fadenspannungshillse F.
11 108 Tension Nut Fadenspannungsmutter 2
12 81256 A Thread Sleeve Fadenhiilse 2
13 22560 B Set Screw Gewindestift £
14 AS 137 A Thread Evyelet Fadendse 2
15 22560 B Set Screw Gewindestift 1
16 2289 AD Set Screw Gewindestift 1
17 30665 C Guide for Filter Cord Flihrung fir Beilaufgarn 1
18 88 Set Screw Gewindestift 1
19 BDE6S A Needle Thread Take-up Roller Assembly Nadelfadendbzugsrolle komplett 1
20 80665 B Thread Roller Support Rollenhalter 1
21 a8 Set Screw Gewindestift 1
22 BOBGE Thread Take-up Roller Fadenabzugsrolle 1
£3 HS 53 B Roller Stud Assembly Eollenbolzen komplett 1
24 22560 Set Screw Gewindestift 1
25 HA 1286 B Spring Feder 1]
26 12964 C Spring Ball Federkugel 1
ra 81086 G Roller Stud Rollenbolzen 1
28 22894 AD Set Screw Gewindestift 1
29 BO&6TI C Needle Bar Guard Nadelstangenschutz 1

21
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NEEDLE BAR, NEEDLE LEVER, CRANK SHAFT, PULLEY, LOOPER DRIVE AND LOOPER AVOID ECCENTRIC

NADELSTANCE, NADELHEBEL, KURBELWELLE, RIEMENSCHEIBE, GREIFERANTRIEBS-UND GREIFERSEITWEGEXZENTER

Ref.No.  Part No,
Pos.Nr. Teil Nr.
1 BOLLT
a HA 5&
3 G 29479 PA
4 20615
LS 22894 AD
& 22894 B
T EPF 108
24 22894 ¥
9 - 334
10 20659 A
11 BF 108
12 ce5hd D
13 22894 Y
14 31134 W
15 Bobh-149
16 H& 54 4
17 20643
18 29066 LA
19 Rl&ES0 LA
i 22587
Z1 BOGEE
22 B0636 A
23 G 22815 A4
24 A0630 O
25 30630
Ab a0&30 G
27 BO&L30 D
28 Blga2
29 B0652
an S2RET
31 830574
32 &0
i1 BlE21 B
35 A BO8Z1 B
3386 B BOGZ1 H
34 £
i5 30621 A
b1 HILEY]
37 22891
33 HA 66 K
39 29442 M
40 30236
PNELE a8 F
qz bHH-19
43 PI 18
44 BGd2
45% 22894 [,
dh* 22894 C
47 20636 A
4E¥% (G 22515 A
44 BG4S
50 AS 3B B
bl* &1
K2 PI 18

Eik

;Deslr:riEi ian

=

Meedle Bar
Needle Clamp Nut
Needle Lever Assembly for Styles
B300 C, D and HA
Meedle Lever
Set Scroew
Spot Screw, headless
Screw
Set Serew
Thread Evelet
Mesdle Bar Connection
Screw
Screaw
Set Screw
Link Fin
il Wiclk
Connecting Link
Needle Lever Shaft
Needle Lever Ball Link
Shell
Screw
Ball Stud
Guide Fork
Screw
Nut, lefthand thread
Needle Lever Connecting Rod
(il Felt
Nut, righthand thread
Crank Shaft
Shell
Screw
Lock Washer for pulley hub
Countersunk Screw
Pulley for all Styles,
except 80800 E and H
Pulley for Style 80800 E
Pulley for Style B0800 H
Countersunk Screw
Pulley Huh
Collar
Screw
Woodruff Key
Locper Drive Eccentric Assembly
Connection
Screw
Oil Wick
Pin for cil wick
Eccentric
Spot Screw, headless
Set Screw
Guide Forl
Scraw
Ball Stud
Looper Awvoid Eccentric
Spot Screw, headless
Pin for Qi Wick

¥ Torgue for screws No.22894 L, 22894 C and 81
(Ref.Nos.45, 46 and 51) 2 Nm (18 1bf.in,)

¥ Torque for screws No. G 22515 A (Ref. Nos.23
and 48) 2,2 Nm (20 IbE.in. )

Torque for screws No. 83 F (Ref.No.41)

2,4 Nm (22 Ibf.in.)

® Torque for screws No.22587 (Ref.No.20)
3.8 Nm (34 Ibf.in.)

®® lorque for nuts 80630 C and 80630 D and for screws
Mo, 22891 (Ref.Nos.24,27 and 37) 6 Nm (54 1bf.in. ).
Nuts 80630 C and 80630 D (Ref.Nos.24 and 2T) have
to be secured additionally with engineering adhesive
part No, 999-144 C,

23

¥

%

EE¥

® Drehmoment fiir Schrauben Nr.22587 (Pos.Nr, 207

B_-aa_c_hr&ﬂ:rung

Nadelstange
MNadelklemmutter
Madelhebel komplett fiir die Maschinen
80300 C, D und HA
Madelhebel
Gewindestift
Gewindestift mit Spitze
Schraube
Gewindestift
Fadenfilhrung
MNadelstangenmitnehmer
Schraube
Schraube
Gewindestift
Gelenkstift
Oldocht
Verbindungsgelenk
Welle filr Nadelhebel
Kugelgelenk am Madelhebel
Lagerschale
achraube
Kugelbolzen
Fihrungsgabel
Schraunbe
Mutter, Linksgewinde
Nadelhebel-Verbindungsstange
O1Ei] =
Mutter, Rechtsgewinde
KEurbelwelle
Lagerzschale
Schraube
Befestigungsschelbe fiir Riemenscheibennabe
SZenkachraube
Riemenscheibe fiir alle Maschinen,
aufier 80800 E und H
Riemenscheibe fir Maschine BOS00 E
Biemenscheibe fir Maschine 20300 H
Senikschraube
Mabe fir Riemenscheibe
Stellring
Schraube
Scheibenfeder
Exzenter flir Greiferantrieb komplett
Verbindungslager
Schraube
Olfilz
Stift fur Olflz
Exzentar
Gewindestift mit Spitze
Gewindestift
Fihrungsgabel
achraube
Kugelbolzen
Greiferseitwegexzenter
Gewindestift mit Spitze
Stift fiir Olfilz

Drehmoment fiir Schrauben Ne. 22894 L, 2289 € und

E1 (Pos.Nrn. 45, 46 und 51) 2 Nm

Drehmoment fir Schrauben Nr. G 22515 A (Pos.Mmm.

3 und 438) 2,2 Nm

Drehmoment fiir Schrauben Ny, 88 F (Pos . Nr.41)

2.4 Nm

1,8 Mm

®® Drehmoment filr Muttern 80630 C und 80630 D und fir
die Schrauben Ny.2239] (Pos.Nrn.24,27 und 37) & Nm.
Die Muttern 80630 C und 830630 D (Pos,Nrn, 24 und £7)
miissen zusitzlich mit den Konstruktions-Kleber Teil

Nr. 999-114 C gesichert werden.
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Bend point after mounting
Spitze nach dem Montieren umgebogen
11_

Shorten to 10 mm [ 2564 in.)
Auf 10 mm gekirzt

&%  Shorten to 12 mm (15732 in.)
Auf 12 mm gekurzt
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LUBRICATION AND OPERATION

The machines of class 30800 have to be cleaned and lubri-
cated twice a day before the morning and afternoon start
on the lubricating points indicated on the giling diagram
{Fig.1). The sight feed oiler has to be kept filled and
should be adjusted so,that it feeds two to three drops of
oil per minute. The oiler has to be refilled latest, when
2f3 of the oil are used up.

For lubrication we recommend "Mobil Qi DTE Mediam™ or
eguivalent, which can be purchased from UNION SPECIAL
CORPOBEATION in 1/2 liter containers under part number
G 28604 L, ar in 5 liter containers under part number

G 28604 L-5, '
Before operating a new machine for the first time.the needle
bar guard (E,Fig. 1} and the gight feed eciler, which come
with the accessories of the machine, have to be screwed in,
The sight feed oiler has to be adjusted. All lubricating
pointa, indicated on the oiling diagram (Fig.l), have to
be oiled.

For adjusting fill the aight feed oller half-way with eil
and turn the metering pin (A,Fig.1) a little bit out and
then turn it in, until there will flow approx. two drops
of ail per minute. This can be checked on the sight glass
LB, Fig. 1. Secure the getting of the metering pin with
loclk nut {C,Fig.1). Fill the oilar,

Bepeat the oiling of a new machine after 10 minutes of
operation:

When the machine iz out of cperation, the oil flow can be
stopped by tilting lever (D,Fig.l} on the sight feed oiler.
DAPORTANT! The oil flow has to be awitched-on again
belore operating the machine,

NEEDLES

Each needle haz both a type and size number, The type
number denctes the kind of shanlk, peint, length, proove,
finish and other details. The zize number, stamped on the
needle shank, denotes largest diameter of blade, measured
in hundredths of a millimeter respectively in thousandths
of an inch, midway 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 catalog
is Type 9848 G, Size 250/100,

For clesing bags made of plastic or woven polypropylene
tapes it iz recommended to use needle type 9856 T with
Lo-temp finish.

Below are the dezgcriptions and available sizes:

Type Mo, D-zscrip_’_t_ig‘n and sizes

gR4B G Bound zhank, square point, double groove,
spotted, chromium plated. Sizes available:
1507060, 170067, 2007080, 2500100, 3007120,
and 156,

QdsG T Hound shank, round point, double groove,

gpotted, Lo-temp finish. Sizes available:

200/0B0, 2507100,

Selection of ]érnper needle size is determined by size of
thread used. Thread should pass freely through needle
eve in order to produce 2 good stitch formation .

To have needle orders promptly and accurately filled, an
cmoply packapge, a zample needle or type and size number
should be forwarded, Use description on label, A com-—
plete crder would read "1 needles, Type %848 G,

Size 2501007,

THEEADING

Thread machine as llustrated in Fig.2.

When threading the looper, be sure the thread goes
thru the front evelet, over the take-up and thru the
back eyelet before threading the looper.

SCHMIERUNG UND INEETRIEENKAHME

Die Maschinen der Klasse 850800 miissen zweimal tiglich, vor
der Inbetriebnabme am Morgen und Nachmittag, gereinigt
und an den in der Olanleitung (Fig.l} angegebenen Stellen
geschmiert werden . Der Tropfdler mull gefdllt und so einge-
stellt sein, daf pro Minute zwei bis drei Tropfen O1 flielen,
Der Oler mul spitestens nachpefdllt werden, wenn 2/3 der
Olmenge verbraucht sind.

Zur Schmierung empfehlen wir "Mobil Oil DTE Medium" oder
ein gleichwertiges 01, das von der UNION SPECIAL CORFPO-
RATION in 1/2-Liter Behiltern unter der Teilnummer

G 28604 L, ader in 5-Liter Behiltern unter der Teilnummer
G 28604 L~-5, hezogen werden kann,

Bevor eine neue Maschine zum ersten Mal in Betrieb ge
nommen wird, missen der im Zubehdr der Maschine enthal-
tene Nadelstangenschutz (E,Fig.l) und der Tropfdler cinge-
achraubt werden. Der Tropféler mull eingestellt werden.
Alle in der Olanleitung (Fig.l) angepgebenen Schmierstellen
milgsen gedlt werden.

Fillllen Sie den Tropidler zum Einstellen halb mit 01 und
drehen Sie den ZumeBstift (A, Fig.1) etwas aus und dann
a0 well ein, bis pro Minute etwa zwel Tropfen 01 fliefen.
Dies lkann am Schauglas (B, Fig.1) peprift werden.Sichern
Zie die Finstellunpg des Zumelstiftes mit der Kontermutier
(C,Fig.1). Fillen Sie den Dler.

Wiederholen Sie bei einer neuen Maschine das Olen nach
giner Betriebsdauver won 10 Minuten!

Wenn die Maschine nicht in Betrieb ist, kann der Olflul
durch umlegen des Hebels (D,Fig.1) am Tropfbler gestoppt
werden., WICHTIG! Der Olflul mul vor Inbetriebnahme der
Maschine wieder eingeschaltet werden.

MADELM

Jede Nadel hat eine Typen-und eine Dickennummer. Die
Typennummer bezeichnet die Art des Nadelkalbhens, der
Spitze, Linge, Rinne, Oberfliche und andere Einzelheiten.
Die Dickennummer, im Nadelkolben eingeprigt, pibt den
gr-ﬁﬂten Durchmesser des Madelschaftes in hundertstel
Millimeter bew, tausendstel inch an, gemessen in der Mitie
mwischen Kolhen und Ohle, Typen-und Dickennummer zu-
sammen erpeben die vollstindipe Nadelbezeichnung, die
auf jedem Etikett aller won der UNION SPECIAL CORPORA=-
TION pepackten und verkauften Madeln steht,

Die Standard-Nadel fir dic in diecsem Katalop beschricbenen
Maachinen ist die Type 9848 G, Dicke 230/100.

Zum Schliefen won Sicken aus Plastik oder Eunststoffbind-
chengewebe izt es empfiehlenswert die Nadeltype 9856 T mit

Lo-temp Belag zu verwenden.

Machstehend finden Sie die Beschreibungen und die liefer-

baren Diclken:

Typen My, Beschreibung und Dicken

QEAE G Fundkeolben, Vierkantspitze, Doppelrinne,
Hohlkehle, wevchromt, Lieferbare Dicken:
LE0/060, 170067, 200 /080, 250/100,3007120,
4007156,

9856 T Rundkelben, Fundspitze, Doppelrinne, Hohl-

kehle, Lo-temp Belag, Lielerbare Dicken:
2004080, 2504100,

Die Wahl der Madeldicke richtet sich nach dem verwendeten
Mihfaden. Der Faden mul frel durch das Nadelohr gleiten,
um eine gute Stichbildung su gewihrleisten.

Um Madelbestellunpgen richtip und prompt erledipen su
kinnen senden Sie hitte eine leere Madelpackung oder
eine Musternadel ein,oder geben Sie die Typennummer
und die Dicke an, Beniltzen Sie die Beschreibung auf
dem Etlikett der Madelpackung.Eine vollstindipe Bestellung

widrde z2,B, Jauten; "100 Nadeln, Type 9848 G, Dicke 230/1007,

EINFADELN

Fideln Sie die Maschine wie in Fig.2 pezeizt ein,

Beim Einfideln des Greifers mull sicherpgestellt sein, dal
der Faden durch die vordere Ose dber den Fadepabaup
und durch die hintere Dse gefidhrt wird bevor der Greifer
cingefadelt wird.,



NEEDLE LEVER ASSEMBLY FOR STYLES 80800 E AND H

NADELHEBEL KOMFLETT FOR DIE MASCHINEN 20300 E UND H

Ref . No. Part No, Description
Poas.Mr. Teill Nr.
1 G 29479 P Needle Lever Assembly for Styles
80800 E and H
F 29714 D Needle Bar Connection Assembly
3 EDB5T Needle Bar Connection
4 BE 108 Screw
5 22894 Y Set Screw
) 22894 W Set Screw
T 80655 Thread Guide Pin
8 HS 52 B Axle Assembly for Rolling Thread Guide
g 22560 Set Screw
10 HA 1286 B Spring
11 12964 Ball
12 B1036 C Axle
13 BLO93 Thread Guide Roller
14 HZ 100 D Locating Screw
15 Bl66eT Tension Post Ferrule
1a BOGTE Tension Dige
17 HA 58 C Ferrule
1B HA 58 F Tengion Spring
19 Ha 58 D Tension Spring Ferrule
20 anndn Tension Post
21 21111 Collar
22 caTd3 Set Screw
23 HA 54 A Connecting Link
24 Bll3a v Link Pin
25 Gob-14% il Wick
26 BO&15 HNeedle Lever
27 22894 ¥ Set Screw
23 BF 108 Screw
29 2894 AD Set Screw
30 2289 K Spot Screw, headless

THREAD CHAIN CUTTER KNIVES AND CHAIN CUTTER KNIFE DRIVE FOR STYLES 80200 C, DANDE

EES:-E]"I:'I:‘EEL‘:-unE

Madelhebel komplett fir die Maschinen
0800 E und H
Nadelstangenmitnehmer komplett
Nadelstangenmitnehmer
Schraube
Gewindestift
Gewindestift
Fadenfiihrungsastift
Achse komplett fir Fadengleitrolle
Gewindestift
Feder
Kugel
Achse
Fadengleitrolle
Zapfenschraube
Fadengleithiilse
Fadenspannungsscheibe
Hillse
Spannungsfeder
Federhiilze
Fadenspannungshalzen
Stellring
Gewindestift
Verbindungsgelenk
Gelenkstift
Oldocht
Nadelhebel
Gewindestift
Schraube
Gewindestift
Gewindestift mit Spitze

Anzahl
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FADENKETTEN-ABSCHNEIDMESSER UND KETTEN-ABSCHNEIDMESSERANTRIEE FUR DIE MASCHINEN 80800 C., DUNDE

Connection Assembly for Chain Cutter Drive Verbindungslager fiir Messerantrieb komplett

Ref.No. Part No. Description
Pos . WNr. Teil Nr,
1 29132 5
2 15865 Connection Bearing
3 97 A Screw
4 Th A SCrew
5 BOGTZ Eccentric
B 226894 L Screw
T bhG=-149 Felt
B PI 138 Pin
9 G 10349 Ball Stud
10 459 Shaft for Chain Cutter Knife
11 B06T1 Enife Bar
12 92127 Screw for upper Knife
13 9B Screw
14 BDETY Upper Knife
15 BOAGTS Livarer Knife
16 g8 D Scraw
17 260 Collar
18 &4 Screw
19 110-4 Spring
20 18 Hut
a1 B0&TO Ball Stud Washer

25

Beschreibung

Verbindungslager
Schraube
Schraube
Exzenter
Schrauba
Filz
Stift
Kugelbolzen
Achse [ir Kettenmesser
Messerantriebshebel]
Schraube fir Obermesser
Schraube
Obermesser
Untermesser
Schraube
Stellring
Schraube
Feder
Mutter
Fiberplittchen

Amt.Reg.
Anzahl
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LOOPER AVOID ECCENTRIC FORK, LOOPER, LOOPER DRIVE LEVER AND ROCKER, LOOPER THREAD CAST-OFF

GABEL FUR GREIFERSEITWEGEXZENTER, GREIFEE, GREIFERANTRIEBSHEBEL UND GREIFERHEBEL, GREIFERFADENABZUG

Ref. lNa. Part No.

Pos . Nr. Teil Mr.
1 BOA3E A
Z 136
3 1]
4 E06T1
5 20650
] BOGED B
T a4
g a5
9 318
10 0634 EC
11 482 &
12 SeE9d O
13 BlG3Y
14 1204003
1% BG40
16 B0653 A
164 80653 I
17 Bl&653
17a B0&653 H
18 HA 102 A
19 22743
20 BOA04
21 AS 22 D
22 Ha &1 D
23 AS Z6 XA
24 d0608 &
25 80137 A
26 a0137
o) 29479
2 15745 B
z9 B0613 A
30 15455 F
i1 FE B
32 22894 W
13 12987 A
34 T3
35 40657 A
36 B040 A
37 97 A
38 23T A
39 HA 18 &
40 2649
41 BO641
42 13
43 H0658 A
44 271 E
45 97 A
46 HS 36 K
47 36 E
48 12538
49 80637
50 23517T
51 ane23
52 J 73]
53 1280

Description

Rocker for Looper Drive Lever Shaft
Screw
Spot Screw, headles
Hut
Looper Avoid Eccentric Fork Assembly
Guide Plate
Screw
Screw
Screw
0il Felt
Collar
Set Screw
Looper Shaft
Wick Yarn, length 0,6 m (2 ft.)
(please specify length when ordering)
Looper Drive Lever Eocker Shaft
Looper Thread Cast-off Assembly for Styles
30800 C and E
Looper Thread Cast-off Assembly for Styles
0800 H and HA
Bracket for Styles 80800 C and E
Bracket for Styles 30800 H and HA
Thread Eyelet
Set Serew
Cast-off Hook
Countersunk Screw
Screw
Looper for two thread double locked stitch
Looper for single thread chain stitch
Looper Collar 1 mm {.040 in, ) thick
(if required only)
Looper Collar 1,8 mm (.070 in.) thick w
(if required only)
Looper Rocker Assembly
Cone Stud
Looper Rocker
Cone
Set Screw
Sat Seraw
Mut
Screw for Looper
Ball Joint Assembly
Shell
SCrew
Ball Stud
Mut
Mut, lefthand thread
Connecting Rod
Nut, righthand thread
Ball Joint Assembly
Shell
Screw
Washer
Ball Stud
Mut
Looper Drive Lever
Screw
Looper Thread Take-up
Serew
Nut for Looper Rocker

27

Beschreibung

Schwinghebel fiir Greiferantriebshebelwelle
Schraube
Gewindestift mit Spitze
Mutter
Gabel fiir Greiferseitwegexzenter komplatt
Flihrungsplittchen
Schraube
Schraube
schraube
Olfilz
Stellring
Gewindestift
Creifferwelle
Dochtwelle, 0,6 m lang
{beim Bestellen bitte Limge angehen)
Welle fir Greiferantriebshebel
Greiferfadenabzug komplett fir die Maschinen
0800 C und E
Greiferfadenabzug komplett fiir die Maschinen
A0E00 H und HaA
Halter filr die Maschinen 20800 C und E
Halter fiir die Maschinen 80800 H und HA
Fadentise
Gewindestift
Abzugshaken
Senkschraube
Schraube
Greifer fiir Zweifaden-Doppelkettenstich
Greifer fir Einfaden-Elnfachkettenstich
Greifer-Unterlegring 1 mm dick
{nur wenn erforderlich)
Greifer-Unterlegring 1,8 mm dick
(nur wenn erforderlich)
Greiferhebel komplett
Repelbolzen
Greiferhebel
Kegelring
Cewindestift
Gewindestift
Mutter
Schraube {ir Greifer
Kugelgelenk komplett
Lagerschale
Schraube
Kugelschraube
Mutter
Mutter, Linksgewinde
Verbindungsstange
Mutter, Rechtsgewinde
Kugelgelenk komplett
Lagerschale
Schraube
Scheibe
Kugelschraube
Mutter
Greiferantriebshebel
Schraube
Greiferfadenaufnehmer
Schraube
Mutter fiir Greiferhebel

Amt.Req
Anzahl
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FEED MECHANISM

TRANSPORT-MECHANISMUS

Ref.No. Part No. Description Beschreibung Amt.Req.
Pos. Nr. Teil Nr. Anzahl
1 0634 R Feed Bar for Styles B0S00 G, D and Transporteurtriger fir die Maschinen 30800 C, 1

E D und E
2 B9 Set Screw Gewindestift 2
3 97 X Feed Dog Supporting Screw Stiitzschraube fiir Transporteur 1
4 G 5144 Nut for Feed Dog Mutter fir Transporteur 1
5 B06ES C Stud Belt for Feed Dog Stehbolzen fiir Transporteur 1
b &9 H Washer Scheibe 1
7 20625 Needle Guard for Styles B0800 C, D MNadelanschlag fir die Maschinen 80800 C, D, 1
and E und E
B HA 95 Screw for Needle Guard Schraube fir Nadelanschlag 1
9 80634 H Feed Bar for Styles 80800 H and HA Transporteurtriger filr die Maschinen E0800 H 1
und HA
10 89 Set Screw Gewindestift 2
11 3G Feed Dog Supporting Screw Stitzschraube fiir Transporteur 1
12 22519 K Screw for Feed Dog and Needle Guard Schraube fiir Transporteur und Nadelanschlag 1
13 69 H Washer Scheibe 1
14 80625 H Needle Guard for Styles 80800 H and HA Nadelanschlag fiir die Maschinen B0200 H und HA 1
15 80634 E Feed Lift Eccentric Fork Gabel fiir Transporthubexzenter 1
16 280634 EB Ofl Felt Olfilz 1
17 03 A Screw for Eccentric Fork Schraube fiir Exzentergabel 1
18 11 Feed Bar Shaft Welle filr Transporteurtriger 1
19 B0633 Feed Rocker Transportrahmen 1
20 9 Set Screw Gewindestift 2
| g A Feed Rocker Shaft Welle fiir Transportrahmen 1
g 432 C Collar Stellring 2
23 ac894 C Set Screw Gewindestift 1
&4 80696 Stitch Regulating Stud for Styles 80800 C,  Stichstellerbolzen fiir dic Maschinen 80800 C, 1
D and E D und E
25 29099 & Feed Drive Eccentric Assembly for Styles Transportaniriebsexzenter komplett fiir die 1
40800 C, D and E Maschinen 80800 C, D und E
Zh BOB5]1 A Connection Verbindungslager 1
274 225BT Screw Schraube 2
28 80651 B Bushing Buchse 1
29 80695 A Eccentric Exzenter 1
3¢ 22694 L Spot Screw, headless Gewindestift mit Spitze 1
31 bbb=-121 0il Wick Oldocht 1
32 bb6-19 0l Wicls Oldocht |
33 80654 Flange Bushing Bundbuchse 1
34 80690 H Stitch Regulating Stud for Styles Stichstellerbolzen fir die Maschinen 1
80800 H and HA E0800 H und HA
3 G 29099 M Feed Drive Eccentric Assembly for Transpertantriebsexzenter komplett fir die 1
Styles 80800 H and HA Maschinen #0800 H und HA
k1S BOG5L A Connection Verbindungslager 1
L g 22587 Screw Schraube 2
33 BEDB51 B Bushing Buchse 1
39 BOEDS A Eccentric Exzenter 1
40* 22894 L Spot Screw, headless Gewindestift mit Spitze 1
41 666-121 Oil Wick Oldecht 1
42 b66-19 0il Wick Oldocht 1
43 80654 H Flange Bushing Bundbuchse 1
44 HA 20 A Wazher Scheibe 1
43 HA 18 A Nut for Stitch Regulating Stud Mutter fiir Stichstellerbolzen 1
&6 80206 Feed Lift Eccentric for Styles 80800 C, Transporthubexzenter filr die Maschinen 80800 C, 1
D and E D und E
47 HA 43 X Feed Lift Eccentric for Styles 80800 H Transporthubexzenter filr die Maschinen 20800 H 1
and HA und HA
45% 22894 D Spot Screw, headless Gewindestift mit Spitze 1

EE

Torgue for screws 22894 L and 22894 D (Ref.Nos.30,
40 and 48) 2 Nm (18 1bf.in.)

Torqgue for screws £2587 (Ref.Nos.27 and 37)

3,8 Nm (34 lbf.in.)

29

*

]

Drehmoment fiir Schrauben Nr.22894 L und 22894 D

[Pos.MNrmn, 30, 40 und 48) 2 Nm

Drehmoment fiir Schrauben Nr.22587 (Pos.Nrn. 27

und 37) 3,8 Nm
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DRUCKERFUS5-STANGEN, FEDERN FUR DRUCKERF USS-STANGEN UND DRUCKERFUSS LIFTERTEILE

PRESSER BAR, PRESSER BAR SPRINGS AND PRESSER FOOT LIFTER PARTS

Ref.No. Part No.
Pog.Nr. Teil Hr.
1 80653
2 80664
3 432 C
4 22894 C
5 B06EE C
& 22894 C
7 80643 A
B BO&32 C
9 258
10 258 A

11 4:0
12 80649
13 80661 B
14 CO &7 D

ﬂes:‘:rietinn

Leaf Spring, upper
Leaf Spring, lower
Collar
Set Screw
Fresser Bar Lifter Collar
Set Screw
Presser Foot Lifter Lever
Lifter Lever Stud
Nut
Mt
Stud for Lifter Lewver
Spring
Presser Bar, left and right

Cork Plug

31

Beschreibung

Blattfeder, oben
Blattfeder, unten
Stellring
Gewindestift
Driickerful-Lifterstellring
Gewindestift
Driickerfull=Lifterhebeal
Lifterhebelbolzen
Mutter
Mutter
Bolzen fiir Lifterhebel

Feder

Drickerfulistange, links und rechts

Korkatopfen

Amt.Reg.
Anzahl
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TAPE CUTTER FOR STYLES 80800 H AND HA

BANDABSCHNEIDER FUR DIE MASCHINEN 820800 H UND HA

Ref No. Part Mo, Description
Pas.Nr. Teil Nr.
1 29486 D Tape Cutter Assembly
2 80237 Spring for Upper Knife Lever
3 20271 Upper Knife Lever
4 24 Scrow
5 88 Set Screw
b BO2TT Upper Knife
T BOZTE Upper Knife Clamp
8 22517 Screw
9 22585 A Stop Screw for Upper Knife
10 B0285 Adjusting Screw Stop
11 77 Screw
12 BOZ3E Spring
13 37T WD Shoulder Screw for Spring
14 BO287 Ratchet Block
15 B0238 A Actuating Pawl
16 22781 Screw
17 RN Stop Screw for Ratchet Block
18 907 Mut
19 BD26E Washer
20 51134 V Link Pin
2l Bbk-149 Oil Wiclk
22 80288 B Trip Lever
23 EOZBE C Shoe
24 22564 Screw
25 22557 Shoulder Screw
26 ED2BE D Trip Lever Spring
27 22760 A Shoulder Screw for Trip Lever Spring
28 76099 G Pin for Trip Lever Spring
29 a0288 H Trip Dog
30 22559 B Shoulder Screw
31 20283 G Spring
32 22599 Screw
33 gn2aa F Trip Dog Operating Cam
34 22519 Serew
35 anzTs Lower Knife
36 49248 Screw
37 al04a0-1 Washer
3B aa27Ta Shaft
39 B0276 Operating Lever
40 ED28B& A Pawl
41 93 Screw
42 BO2T4 Tape Cutter Support
43 aR Set Screw
44 HS 110 Tension Spring
45 09246 Adjusting Serew for Tension Spring
46 a7 Mut
47 9056 A Stop Screw
43 40283 Stop
49 8069 Stop Screw Block
50 93 A Screw
51 anzal Actuating Lever
52 B026E Tension Spring Rest
53 20279 Shaft
24 22806 Screw
55 20270 Fibre Washer
56 BOZOTF Actuating Shee for Style B0800 HA
57 30297 Dy Actuating Shoe for Style 80800 H
58 22585 B Screw for Actuating Shoe
59 G 29139 A Ball Joint
60 1230 A Bearing
bl1¥ 22587 Shoulder Screw
62 G 21710 Ball Stud
b3 E0630 C NHut, left hand thread
64 80230 Connection Rod Tube
65%* 1204003 Wick Yarn, length 50 mm (& in.)
1.3 80630 D Nut, right hand thread
&7 29132 U Driving Eccentric Assembly for Tape Cutter
1) 15430 M Bearing
bg# 22587 Shoulder Screw
70 21703 Eccentric
71 22394 L Spot Screw, headless
T2 22894 C Set Screw
Ti®x 1204003 Wick Yarn, length 50 mm (6 in.)

(4]

¥ Torgue for screws No, 22587 (Ref.Nos.bl

and &69) 3,8 Mm {34 Ibf.in,}

Please specify length when ordering.

33

*

Ld

Beschre:ibung

Bandabschneider komplett
Feder fir Obermesserhebel
Obermesserhabel
Schraube
Gewindestift
Obermesser
DObermesserpratze
Schraube
Angchlagschraube flir Obermeszser
Anschlag flir Einstellschraube
Schraubo
Feder
Ansatzschraube fiir Fader
Klinke
Schaltnase
Schraube
Anschlagschraube fiir Klinke
Mutter
Scheibe
Gelenlstift

Oldacht
Schalthebel mit Mocken
Schaltzchuh
Schraube
Ansatzschraube
Fader fir Schalthebel
Ansatzschraube [ir Feder
5Stift far Feder
Schaltnocken
Ansatzschraube
Feder
Schraube’
Schaltnockenliurve
Sechraube
Untermesasr
Schraube
Zcheibe
Achse
Antriebsheheal
Mitnehmer
Schraube
Trigerbock fiir Bandabschneider
Gewindestift
Druckfeder
Stellschraube fiir Druckfeder
Mutter
Angehlagschraube
Anschlag
Anschlagleiste
Schraube
Betitigungahebel
Federbolzen
Achse
Schraube

Fiberplittchen

Taster fiir Maschine 80800 HA

Tazter f{r Maschine 30300 H

Schraube fir Taster

Kugelgelenk
Lagerschale

Ansgatzaschraube
Kugelschraube

Mutter, Linksgewinde

Verbindungsrohr

Dochtwolle, 50 mm lang

Mutter, Rechtasgewinde

Antriebsexzenter komplett fir Bandabschneider

Lagerschale
Ansatzschraube
Exzenter
Cewindestift mit Spitze
Gewindestift
Dochtwolle, 50 mm lang

Drehmoment fir Schrauben Mr. 225387 (Pos.Mrn. &l

und 69) 3,8 Nm -

Beim Bestellen bitte Linge anpgeben.

Amt.Req.
Anzahl
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Filtercord for sealing
needle punctures

Beilaufgarn zum Abdich-
ten der Nadeleinstiche

-7 I=3p” CEinfadlung des Nadelfadens bei
- den Maschinen 80800 E und H

Meedle thread threading }/I

on Styles 30800 E and H




Bef.No. Part No.
Pos.Nr. Teil Nr.
1 20820 L
& BOES0
3 22500 A
4 12934 A
5 22894 C
i 09HEZ WA
T 05685
B AT16S A
9 SHEET
10 20620 G
11 0620 O
12 a0es0 H
13 a0&20 P
14 6521
15 80830 A
16 BOhz4 C
17 BOA0E E
13 BOGET E
19 BOG2T EA
20 22560 B
21 12934 A
s 22707
23 0T
24 22870
25 as
26 C 41
2T 80627 EB
28 #0624 E
29 20605 E
30 a0E20 HA
31 a0R30 E
32 22560 A
33 12934 A
34 EqQ
35 22894 AD
36 Q9LEZ VA
37* F5680
3B 97165 A
39 GHbHT
&0 Fa522
41 BO&30 HA
42 Ed62E H
43 B0G05 H
44 B0

*

PRESSER FEET, THROAT FPLATES AND FEED DOGS

DRUCKERFUSSE, STICHPLATTEN UND TRANSPORTEURE

DeanriELiﬂn

Fresser Foot for Styles 80800 C and D

Presser Foot Shank
Set Screw, to align presser foot
Mut

Set Screw

Finger Guard

Screw

Liock Washer
Clamping Sleeve
Spring

Chaining Section
Clamping Sleeve
Spring

Pin

Presser Foot Bottom

Throat Plate for Styles 80800 C and D
Feed Dog for Styles 80800 C and D
Presser Foot for Style E0800 E

Presser Foot Shank

Set Screw, to align presser foot
Mut

Screw, for adjustment of presser
foot bottom

Mut

Serew

Set Screow

Hinge Screw

Presser Foot Bottom

Throat Plate for Style 80800 E
Feed Dog for Style B0300 E
Presser Foot for Styles BOS00 H and HA

Presser Foot Shank

Set Screw, to align presser foot and
for adjustment of presser foot bottom
Mut

Set Screw, to align presser foot
Set Screw

Finger Guard

Serow

Lock Washer

Clamping Sleewve

Pin

Fresser Fool Bottom

Throat Plate for Styles 80800 H and HA
Feed Dog for Styles BOS0D H and HA
Screw for Throat Plate

The screws have to be secured with the superfast

engineering adhesive part No.999-114 B,

=

Driickerfull filr die Maschinen 30800 C und D
Drickerfulnabe

Gewindestift, zum Ausrichten des Drickerfulies

Mutter

Gewindestift

Fingerschutz

ochraube

Sicherungsscheibe

Spannhiilse

Feder

Kettelfull

Spannhiilse

Feder

Stift

Drickerfulisohie
Stichplatte fiir die Maschinen 230800 C und D

Transporteur filr die Maschinen 30800 C und D

Drickerfulfl fiir die Maschine B0300 E
Drickerfufinabe

Gewindestift, zum Ausrichten des Drickerfiles

Mutter

Schraube, zur Einstellung der Driickerfufschle

Mutter

Schraube

Gewindestift

Ansatzschraube

Driickerfullsalle
Stichplatte fir die Maschine 80800 E
Transporteur fiir die Maschine 80200 E

Driickerful fir die Maschinen 80800 H und HA

Driickerfufnabe

Gewindestift, zum Ausrichten des Driickerfulies

und zur Einstellung der Drickerfulsohle
Mutter

Gewindestift, zum Ausrichten des Driickerfufies

Gewindestift
Fingerschutz
Schraube
Sicherungsscheibe
Spannhilze
Stift
Driickerfullizohle
Stichplatte fir die Maschinen B0200 H und HA

Transporteur fiir die Maschinen 50800 H und HA

Schraube fiir Stichplatte

Amt.R

Anzal
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Die Schrauben missen mit dem Superschnell-Konstruk-

tionskleber Teil Nr.999-114 B gesichert werden.
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TAPE REEL AND TAPE FOLDER FOR STYLE E0300 HA

MACHINE FASTENING SCREWS

BANDROLLENHALTER UND BANDEINFASSAPPARAT FUR DIE MASCHINE 30800 HA

MASCHINENBEFESTIGUNGSSCHRAUBEN

Ref.MNo. Part Ho. Description
Fos.Nr. Teil Nr.
1 93064 M Tape Roll Holder
2 95055 Screw
3 96203 Locking Ring
4 21171 N Callar
5 95052 Screw for Collar
b 2264T K-48 Butterfly Screw for Collar
[ 21171 L Tape Holder Disc
E 21171 Tape Roll Core Plece
9 21171 P Spring
10 G 23451 Tape Folder for Styles 80800 H and HA
11 G 23451 V Edge Guide for Tape, front
12 G 23451 H Edge Guide for Tape, rear
13 a4 Screw
14 &9 H Washer
15 Ha 20 B Washer
16 97160 Lock Ring
17 G 23451 A Collar
18 186 D Thumb Screw
1% BP 108 Screw for Tape Folder
20 23451 M Tape Folder Support Red
21 90638 B Mut
22 1635 1J Wazsher
23 G 11667 VB Mounting Plate
24 G054 Screw
25 1021 U Washer
26 ED463 A Machine Fastening Screw
27 96203 Locking Ring

37

Beschreibung

Bandrollenhalter

Schraube

Federring

Stellring

Schraube fiir Stellring
Fligelschraube fiir Stellring
Bandrollenscheibe
Kernstiick fiir Bandrolle
Feder

BandeinfaBapparat fir die Maschinen 30800 H
und HA

Kantenfilhrung fir Band, vorne
Kantenfihrung fiir Band, hinten
Schraube
Scheibe
Scheibe
Sicherungsacheibe
Stellring
Rindelschraube
Schraube fiir BandeinfaBapparat
Trigerbolzen fiir BandeinfaBapparat
Mutter
Scheibe
Befestigungsplatte
Sehraube
Scheibe
Maschinenbefestigungsschraube

Federring

Anzahl
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TAPE FOLDER AND TAPE REEL PARTS KIT FOR STYLE 80800 H

BANDEINFASSAPPARAT UND BANDROLLEN-TEILESATZ FUR DIE MASCHINE 80300 H

Ref.No., Part No.
Pos.Mr. Teill Nr,
1- 31* 29430 XR
1 03064 M
2 25055
3 Gh203
4 21171 N
- 95052
& 22647 K-4E
7 21171 L
8 21171 Q
9 21171 P
10 23451
11 23451 A
12 £3451 B
13 T4 A
la 258
15 6042 A
16 23451 C
17 23451 G
18 23451 H
19 23481 F
20 23451 D
21 23451 E
22 96 A
23 23451 J
24 L
25 74 A
26 23451 M
27 F&38 B
. 1635 U
29 11667 VB
1] 95054
31 1021 U

Description

Tape Folder and Tape Reel Parts Kit
for Style 30800 H

Tape Roll Holder
Screw
Locking Ring
Collar
Screw for Collar
Butterfly Screw for Collar
Tape Holder Disc
I'ape Reoll Core Piece
Spring
Tape Folder for Style 80800 H
Edge Guide for Tape, front
Edge Guide for Tape, rear
Screw
Mut
Washer
Falder Support Bar
Guide Stud, front
Guide Stud, rear
Collar
Guide Wire, front
Guide Wire, rear
Set Screw
Guide Plate
Screw
Screw for Tape Folder
Tape Folder Support Rod
MHut
Washer
Mounting Plate
Screw

Washer

* Extra order and charge item.

3

Beschreibung

BandeinfaBapparat und Bandrollen-Teilesatz
fir Maschine 80800 H

Bandrollenhalter
Schraube
Federring
Stellring
Schraube fiir Stellring
Fligelschraube fir Stellring
Bandrollenzcheaibe
Kernstilck fir Bandralle
Feder
BandeinfaBapparat fir die Maschine 80800 H
Kantenfihrung fiir Band, vorne
Kantenfihrung fir Band, hinten
Schraube
Mutter
Scheibe
Apparatehalter
Fihrungsbolzen, vorne
Fllhrungsbolzen, hinten
Stellring
Fihrungsbigel, vorne
Fithrungsbiigel, hinten
Gewindestift
Fiihrungsplatte
Schraube
Schraube fiir BandeinfaBapparat
Trégerbolzen fiir Bandeinfallapparat
Mutter
Scheibe
Befestigungsplatte
Schraube
Scheibe

* Gegen zusidtzliche Bestellung und Berechnung.

Amt.Reqg.
Anzahl
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ACCESSQRIES AND ADDITIONAL ACCESSORIES FOR MOUNTING THE SEWING MACHINE ON FORMER BAG CLOSING

COLUMNS WITHOUT TRAVERSE

ZUBEHUR UND ZUSATZ-ZUBEHOR ZUM ANBAU DER NAHMASCHINE AN ALTERE SACKZUNAHSAULEN

QHNE TRAVERSE

Ref.No. Part No. Description
Pog . Nr. Teil Nr.
1 GR&0Z Hex Socket Head Wrench, size 5 mm
for Styles 80300 H and HA
2 116 Single Jawed Wrench, size 9/32 in.(7,2 mm)
2A 116 A Single Jawed Wrench, size 7/3Z in.(5,5 mm)
3 21388 Single Jawed Wrench, size 3/8 in. (9,5 mm)
9 118 G Tweszers
5 G 43294 B 0il Can
(3] GE621 Screwdriver for hex socket head serew,
gize 3/32 in.
7 21202 Screwdriver
8 21204 Screwdriver
G 999-114 B Superfast Engineering Adhesive,
contents 10 ml
999-114 C Engineering Adhesive, contents 10 ml
10F G 11667 V Machine Support
11 G 11667 VA Chain with Pin
12 95053 Screw
13 96203 Locking Ring
14* G 11683 E Clamp Screw
15% WEIKD-175  Adjusting Screw
1b* 95293 Mut
17 S0BE6Z KD Adjusting Nut
1E* 0821 KE Belt Guard
19* 95152 Screw
20+ a6ld42 A Washer
Z1* 21171 M Tape Roll Holder for Styles 30800 H
and HA
22% 95054 Screw for Tape Roll Holder
* These parts have to be ordered additionally when ¥

EE

the sewing machine will be mounted on a former
column without traverse,

Not furnished with machines, has to be purchased P

separately.

Bezchreibung Amt .Req.
Anzahl
Sechskantstiftschliszsel, SW 5 mm 1
fiir die Maschinen 80800 H und HA
Einmaulschliissel, SW 7,2 mm 1
Einmaulschliissel, SW 5,5 mm 1
Einmaulschlissel, SW 9.5 mm 1
Pinzette 1
Olkanne 1
Schraubendreher fiir Innensechskantschraube, 1
SW 3132 in.
Schraubsndreher 1
Schraubendreher 1
Superschnell-Konstruktionskleber, 1
Inhalt 10 ml
Konstruktionskleber, Inhalt 10 mi 1
Maschinentriger 1
Kette mit Stift 1
Schraabe 1
Federring 1
Gelenkspanner F
Stellschraube 1
Mutter 1
Stellmutter 1
Ricmenschutz 1
Schraube 2
Scheibe 2
Bandrollenhalter fiir dic Maschinen 30800 H 1
und HA
Schraube fiir Bandrollenhalter i

Diese Teile miissen zusitzlich bestell: werden, wenn
die Nihmaschine an eine iltere Siule ohne Traverse
angebaut werden soll.

Wird nicht mit den Maschinen geliefert, erhiltlich

gegen zusitzliche Bestellung.
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ADIJUSTING INMSTRUCTIONS

NOTE: Instructions stating direction or location, such
as right, left, front or rear of machine, are
glven relative to mechanic's position in front of
the machine, when the machine is placed on an
adjusting table, with the pulley te the right and
the needle bar in vertical position. The pulley
rotates clockwise, in operating direction; when
viewed from the right end of the machine,

INSERTING THE NEEDLE

Before adjusting the machine, insert a new needle with
the shank as far as possible into the needle bar, The
long needle groove must point to the front (toward the
opcrator). Thighten the needle clamp nut sccurely. Use
the single ended open jaw wrench part No. 21383 from
the accessories of the machine.

SETTING THE LOOPER

Remove the presser foot, throat plate and feed dog and
on styles 80800 H and HA also the needle guard, for
convenient access to the machine. On styles 80800 C, D
and E loozen the screw (A ,Fig.3?) in the feed bar (B)
and push the feed bar needle guard (C) to the rear to
aveid its contacting the needle (D).

For the two thread double locked stitch styles BOS0D C,
E, H and HA, set the looper connecting rod (E) so

the distance (X,Fig.4) between the center lines of

the twe ball jeints is 69,8 mm (2 3/4 in.}. The dimen=-
sion (X, Fig.4) should be 68,3 mm (2 117158 in.) on
the single thread chain stitch style E0300 D. For
adjustment loosen the two nuts (F,Fig.3) and turn
connecting rod (E} forward or backward as required
to obtain specified dimension, retighten nuts (F).
Mote: The left nut has a left hand thread.

Set the looper {(G) so the distance from the center line
of the needle (D) to the looper (G) iz 9 mm (5/16 in.),
when the looper is at its farthest position to the right.
Looper gauge No.21225-53/16 can be used advantageously
in making this adjustment. For adjustment loosen screws
(H} in the looper drive lever (J), reposition as required
to obtain specified dimension and retighten screws (H)
assuring that all end play is taken out of the looper
drive lever rocker shaft. Check to insure a clearance

of approx. 1 mm (.040 in,) between the point of the
looper and the bed end cover when the looper is at its
extreme left position. Should the looper strike the bed
end cover, recheck the distance between centerlines of
ball joints and the looper gauge distance as described
abave.

Rotate the machine pulley in operating direction so that
the looper moves from right to left. The looper point
should pass as close as possible to the back of the needle
without contacting (0,08 to 0,13 mm (.003 to .005 in.)
clearance) . For adjustment loosen screw (A,Fig.4) in

the looper eccentric fork (B) and turn looper rocker
shaft (C) on the looper rocker with looper forward or
backward as required. Retighten screw (A),

EINSTELLANLEITUNG

BEACHTEN SIE: Hinweise auf Richtung und Lage, wie rechts,
links, vorne oder hinten beziehen sich auf die Sicht
vom Platz des sich vor der Maszschine befindlichen Ma=
chanikers ausg, wenn die Maschine auf einem Einnih-
tisch stcht, mit dem Handrad nach rechts und mit
senkrecht stehender Nadelstange. Die Riemenscheibe
dreht sich im Uhrzeigersinn in Nihrichtung, vom
rechten Ende der Maschine aus gesehen.

EINSET aEN DER NADEL

Vor dem Einstellen der Maschine mul eine neue Nadel so
cingesetzt werden, dal der Madelkolben cben in der Madel-
stange anstifit und die lange Rinne der Nadel nach vorne
(zur Bedienungsperson) zeigt. Zichen Sie die Nadel-Klemm-
mutter gut an. Verwenden Sie den Einmaulschlissel Teil N,
21388, aus dem Maschinen-Zubehir .

EINSTELLUNG DES GREIFERS

Zur bequemeren Einstellung entfernen Sie Drickerfull,
Stichplatte und Transporteur und bei den Maschinen 30800 H
und HA auch den Nadelanschlag. Lésen Sie bei den Maschinen
BO200 C, D und E die Schraube (A, Fig.3) im Transporteur-
triger (B) und driicken Sie den Nadelanschlag (C) nach
hinteri, damit &r die Nadel (D) nicht berithren kann,

Bei den Zweifaden-Doppelkettenstichmaschinen Typen

BOBOD C, E, H und HA muf die Greiferverbindungsstange (E}
g0 gestellt sein, daf der Abstand (X, Fig.4) won Mitte zu
Mitte Kugelgelenk &£9,8 mm betrigt. Bei der Einfaden-Einfach-
kettenstichmaschine Type 80800 D betrigt der Abstand

(X, Fig.4) 63,3 mm..2um Einstellen lésen Sie die beiden
Muttern (F, Fig.3) und drehen die Verbindungsstange (E)
vor oder zurick bis der erforderliche Abstand erreicht ist.
Zichen 5ie die Muttern (F) wieder an. Beachten Sie: Die
linke Mutter hat ein Linksgewinde.

Stellen Sie den Greifer (G) so, daB der Abstand von Mitte
Nadel (D) bis zur Spitze des Greifers (G) & mm (5716 in.)
betrigt, wenn der Greifer in seiner rechten Endstellung
ist, Die Greifereinstellebre Mr,21225-5/16 erleichtert disse
Einstellung. Zur Einstellung lésen Sie die Schrauben (H)
im Greiferantriebshebel (J) und verdrehen diesen ent-
sprechend, bis der erforderliche Abstand erreicht ist.
Zithen 3ic die Schrauben (H) wieder an und achien Sie
darauf, dali die Greiferantriebshebelwelle kein Spiel hat,
Priffen Sie, ob zwischen Greiferspitze und Ahschlufblech
ein Abstand von etwa 1 mm ist, wenn der Greifer in seiner
dullerst linken Endstellung ist. Sollte der Greifer gegen
das Abschlullblech schlagen, muB der Abstand von Mitte
zu Mitte Kugelgelenk sowic der Greiferabstand, wie oben
beschriebhen, Gberpriift werden,

Drehen Sie die Riemenscheibe in Nihrichtung so, dall sich
der Greifer von rechts nach links bewegt. Die Greiferspitze
soll so dicht wie méglich hinter der Nadel varbeigehen, chne
diese zu beriithren (0,08 bis 0,13 mm Abstand). Zur Ein-
stellung lésen Sie die Schraube (A ,Fig.4) in der Greifer-
exzeéntergabel (B) und schwenken die Greiferhebelwelle {C)
am Greiferhebel mit Greifer nach Bedarf vor oder zuriick.
Ziehen Sie die Schraube (A) wicder an.




SETTING HEIGHT OF NEEDLE BAR

Bemowe the face cover on machine arm, Ro- -

tate machine pulley in operating direction
until the looper point, moving to the left,
projects 1 to 1,5 mm (.040 to 060 in. ) left
of the needle (see Fig.5). Lower edge of
locper and upper edge of needle eye must
be flush in this position. If adjustment is
necessary, loosen clamp screw (A,Fig.6)
in the needle bar connection and move the
needle bar up or down, as required, Re-
tighten screw (A) and remount face cover.

SETTING THE FEED DOG

At highest peoint of feed dog travel, the
feed dog (B, Fig.6) should be zet so,

that the rear teeth project their full depth
above the throat plate surface. For setting
remove the feed dog and adjust the sup-
porting screw (K,Fig.3) on the top of the
feed bar to the required height. Remount
the feed dog, and on styles ED300 H and
HA also the needle guard.

After loosening screws (A, Fig.7) rear in
the feed rocker (B), the feed bar with
feed dog can be moved laterally to center
the feed dog in the throat plate slots, if
reguired. Betighten screws [A).

CHANGING STITCH LENGTH

On styles 80800 C,D and E stud (C Fig.6)
for changing the stitch length is access=-
ible from the outside. On styles 80300 H
and Ha the housing for the tape cutter
and the rear cloth plate have to be re-
moved for changing the stitch length.

The lenght of the stitch can be adjusted
by raising or lowering the stud (C,Fig.6)
in the segment slot of the feed rocker (D).
Lowering stud (C) will lengthen the stitch,
raizing the stud will shorten the stitch.
After lopsening nut (E), stud (C) can be
moved accordingly . When the desired stitch
lenght is obtained, retighten nut {E).

Remount housing for cutter and rear cloth plate on styles

B0B0O H and HA.

NOTE: Any change in stitch length will necessitate a cor-
responding change in the needle guard setting!

SETTING THE NEEDLE GUARD

The needle guard (C,Fig.3) has to be set so, that it
just contacts the needle at its most forward point of
travel, withaut deflecting it.

On styles 80800 C, D and E loosen screw (A ,Fig.3) in
the feed bar (B) and adjust the needle guard (C) ac=
cordingly. Retighten screw (A).

On styles 80800 H and HA loosen the feed dog fasten-
ing screw and move the needle guard accordingly.
Retighten screw and make sure that the feed dog
rests on the supporting screw in the feed bar.
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Fig.6

HOHENEINSTELLUNG DER NADELSTANGE

Entfernen Sie den Stirndeckel am Maschinen-
arm, Drehen Sie die Ricmenscheibe in Mih-
richtung biz die sich nach links bewegende
Greiferspitze 1 bis 1,5 mm links der Nadel
steht (slehe Fig.5). In dieser Stellung
midssen Unterkante Greifer und Oberkante
NadelShr biindig sein.lst eine Einstellung not-
wendig, ldzen Sie die Klemmschraube (A, Fig.6)
im Nadelstangenmitnehmer und schieban die
Hadelstange (B),je nach Bedarf, nach oben
oder unten. Zichen Sie die Schraube {A) wieder
an und montieren Sic den Stirndeckel.

EINSTELLUNG DES TRANSPORTEURS

Im héchsten Punkt der Transporteurbewegung
sollen die hinteren Zihne des Transporteurs
{B,Fig.6) eine volle Zahnhéhe diber die Stich-
plattenoberfliche hinausragen. Zur Einstellung
entfernen 5ie den Transporteur und stellen die
Stiitzachraube (K,Fig.3) oben im Transporteur-
triger auf die entsprechende Héhe. Montieren
Sie den Transporteur wieder, bei den Maschinen
80800 H und HA auch den Nadelanschlag.

Mach dem Lésen der Schrauben {A,Fig.7) hinten
im Transportrahmen (B) kann der Transporteur-
triger, bei Bedarf, mit dem Transporteur seit-
lich werschoben und in den Stichplattenschlitzen
vermittelt werden. Ziehen Sie die Schrauben (A)
wieder an.

ANDERN DER STICHLANGE

Bei den Maschinen 30800 C,D und E ist der Bolzen
(C,Fig.6) zum Einstellen der Stichlinge won
auBen zuginglich. Bei den Maschinen B0300 H
und HA muB zum Einstellen der Stichlinge das
Gehiuse fiir den Bandabschneider und die hinte-
re Stoffplatte entfernt werden.

Die Stichlinge kann durch héher oder tiefer-
stellen des Bolzens (C,Fig.5) in der Nut des
Transportrahmens (D) verindert werden. Tiefer-
stellen des Bolzens (C) verlingert den Stich,
héherstellen verkirzt thn, Mach Losen der Mutter
(E} 148t sich der Bolzen (C) entsprechend ver-
schieben. Wenn die gewldnschte Stichlinge einge-
atellt i=t, zichen Sie die Mutter (BE) wieder an.

Montieren Sie bei den Maschinen B0800 H und HA das Gehiuse
fiir den Abschneider und die hintere Stoffplatte wieder,

BEACHTEN SIE: Bei jeder Anderung der Stichlinge muf der

Nadelanschlag entsprechend nachgestellt werden!

EINSTELLUNG DES NADELANSCHLAGS

Der Nadelanschlag (C,Fig.3) mull s0 cingestellt sein, daB in
der vordersten Stellung seiner Bewegung gerade die Nadel
beriithrt, aber nicht ablenkt.

Zur Einstellung lésen Sie bei den Maschinen 80800 C,D und
E die Schraube (A,Fig.3) im Transporteurtriger (B}, und
stellen den Madelanschlag (C) entsprechend ein. Ziehen Sie
die Schraube (A) wieder an.

Bei den Maschinen 80800 H und HA lasen Sie die Transpor-
teur-Befestigungsschraube und verschieben den Nadelan-
schlag entsprechend. Ziehen Sie die Schraube wieder an
und achten Sie darauf, dafi der Transporteur auf der Stiitz-
schraube im Transporteurtriger aufsitzt.




MOUNTING AND SETTING THE PRESSER FOOT

Remove the needle and rotate the pulley until the feed
dog is below the throat plate, Depress the presser foot
lifter lever and insert the presser foot in the two
presser bars (L and R,Fig.8).The right presser bar
(R} should only engage with its pivot in the groove

of the presser foot shank.

Loosen the two lock nuts (A,Fig.8) and align with the
two set screws (B), the needle slot in the presser foot
with the needle slot in the throat plate. Secure this
setting with the two lock nuts (A)., Note: The two set
screws (A) should just contact the pivot of the right
presser bar (R) but net be tightened. Now tighten the
two set serews left in the presser foot shank on the
left presser bar. Insert the needle,

PRESSER FOOT PRESSURE

Rotate the pulley until the feed dog
is below the throat plate. Remove
the face cover left on machine arm
and turn out the T-screw (H,Fig.10)
on the top of the machine arm,until
it does not excert any pressure on
the leaf springs. In this position,
the pressure exeerted on the presser
feot, should be just strong enough
to keep it flat on the throat plate,
By relocating the collars (A, Fig.9),
which serve as a leaf apring rest,
on the left and right presser bar,
the pressure can be changed.
Raising the collars increazes the
pressure, lowering the collars
decreases the pressure.

Set the presser bar lifter collar (B,
Fig.9) on the left presser bar so,
that there is a distance of approx.
1,5 mm (1/16 in.) between lifter
lever stud (C) and lower surface
of the lifter collar (B), when the
presser foot rests on the throat
plate (see Fig.9). Set the collar
(D} on the right presser bar close
to the fork of the presser bar lifter
collar (B) on the left presser bhar,

The presser foot lift is limited with
the upper stop collar (E,Fig.9) on
the left preaser bar. When the
needle is in its lowest position and
the presser foot is lifted with
presser foot bottom tilted up, the
needle bar respectively needle
clamp nut should not contact the
presser foot battom. Set collar (E)
accordingly .

Now turn in T-screw (H,Fig.10) until the necessary
presser foot pressure for proper feeding is excerted
{determine by sewing tests). Secure this setting with
the knurled lock nut (J), which simultaneously fas-
tens the upper arm cover. Remount the face cover,

THREAD TENSION

The tension (A, Fig.10) on the neadle thread should be
fairly strong to produce uniform stitches. On the two
thread double locked stitch styles the tension (B) on
the looper thread should be barely sufficient to steady
it.

LOOPER THREAD TAKE-UP

On the two thread double locked stitch styles, the height
of the looper thread take-up (A, Fig.11) is set so, that
the cast-off hook (C) forces the looper thread over the
corner (B) of the looper thread take-up {A) at the time
the point of the descending needle is flush with the
lower edge of looper or projects up to 1 mm {,040 in. )
below the lower edge of looper.

Draw the looper thread into the machine, rotate pulley
in operating direction and note the position of the needle
point to lower edge of looper at the time the cast-off (C)
forces the looper thread over the corner (B).

Fig.9

EINSETZEN UND EINSTELLEN DES DEOUOCKERFUSSES

Entfernen Sie die Nadel und drehen Sie an der Riemenscheibe

bis der Transporteur unter der Stichplatte steht,Driicken Sie

den Drickerful-Lifterhebel und setzen Sie den Drlickerfull in
die beiden DrilckerfuBstangen (L und R,Fig.8) ein. Die rechte
Drickerfufistange (R) darf nur mit dem Zapfen in die Nut der
Driickerfufinabe eingreifen.

Losen Sie die beiden Keontermuttern (A, Fig.3) und richten Sie
mit den beiden Gewindestiften (B), das Stichloch im Driicker-
full zum Stichloch der Stichplatte aus. Sichern Sle diese Ein-
stellung mit den beiden Kontermuttern (A). Beachten Sie: Die
beiden Gewindestifte (A) sollen am Zapferr der rechten Driicker-
fulstange (B) gerade anliegen aber nicht dreficken. Ziehen Sie
jetzt die beiden Gewindestifte links in der DriickerfuBnabe auf
der linken DriickerfuBstange an. Setzen Sie die Nadel wieder sin,

DRUCKERFUSSDRUCK

Drehen Sie an der Riemenscheibe bis der
Transporteur unter der Stichplatte steht.
Entfernen Sie den Stirndeckel links am
Maschinenarm und drehen Sie die Kneheal=
gchraube (H, Fig.10) oben auf dem Ma-
schinenarm soweit heraus, daf sie nicht
mehr auf die Blattfedern driickt. In dieser
Stellung soll der Druck auf den Driicker-
fufi gerade noch so stark sein, daf er auf
der Stichplatte aufliegt. Durch Verstellen
der als Blattfederauflage dienenden Stell-
ringe (A, Fig.9) auf der linken und rech-
ten Drilckerfullstange kann der Druck wver-
“ndert werden. Verstellen der Stellringe
nach oben verstirkt, verstellen nach
unten verringert den Druck.

Stellen Sie die Drilckerfullstangen-Lifter-
Stellring (B,Fig.9) auf der linken Driicker-
fulistange so ein, daf zwischen Lifterhebel-
bolzen (C) und Unterseite Stellring (B) ein
Abstand von etwa 1,5 mm ist, wenn der
Driickerfull auf der Stichplatte aufliegt
(siehe Fig.9). Stellen Sie den Stellring (D)
auf der rechten DrickerfuBstange so, daf
er an der Gabel des Drickerfullstangen-
Lifter-Stellrings (B) auf der linken
Driickerfufistange anliegt.

Der Hub des Driickerfulles wird mit dem
Anschlag-Stellring (E,Fig.9) oben auf
der linken Driickerfullstange begrenzt.
Wenn die Nadel in der untersten Stellung
ist und der Drickerful mit dem Dricker-
fuB=Lifterhebel angehoben und die
DrickerfuBschle nach oben gekippt wird,
darf die Nadelstange bzw. Nadelstangen-
mutter die Driickerfufschle nicht berihren.
Stellen Sie den Stellring (E) entsprechend
ein,

Nun drehen Sie die Knebelschraube (H,Fig. 10) soweit ein, daf
der zum einwandfreien Transport notwendige Driickerfufidruck
erzeugt wird (durch Nihversuche ermitteln). Sichern Sie diese
Einstellung mit der Rindel-Kontermutter (J), mit der gleich-
zeitig der obere Armdeckel befestigt wird. Montieren Sie den
Stirndeckel wieder.

FADENSPANNUNG

Die Spannung (A,Fig.10) auf den Nadelfaden soll so stark sein,
daB eine gleichmifige Stichbildung erreicht wird. Bei den
Zweifaden-Doppelkettenstichmaschinen soll die Spannung (B)
auf den Greiferfaden ganz gering sein, so daf der Faden gleich-
malig gleitet.

GEEIFERFADENAUFNEHMER

Bei den Zweifaden-Doppelkettenstichmaschinen wird die Hihe
des Greiferfadenaufnehmers (A,Fig.11) so eingestellt, dai
der Greiferfadenabzugshaken (C) den Greiferfaden zy dem
Zeitpunkt tiber die Ecke (B) am Greiferfadenaufnehmer (A)
abwirft, wenn die Spitze der sich nach unten bewegenden MNa-
del mit der Unterkante des Greifers bilindig ist oder bis zu

1 mm unterhalb der Greiferunterkante steht.

Fideln Sie den Greiferfaden ein, drehen Sie die Riemenscheibe
in Nihrichtung und merken Sie sich die Stellung der Nadelspitze
zur Greiferunterkante zum Zeitpunkt wo der Greiferfaden-
abzugshaken (C) den Greiferfaden diber die Ecke (B)abwirft.




LOOPER THREAD TAKE-UP {continued) GREIFERFADENAUFNEHMER (Fortsetzung)

Fig.10 Fig.11

For setting the looper thread take-up loosen screw Zur Einstellung des Greiferfadenaufnehmers lisen Sie die

(D, Fig.1ll). Schraube (D,Fig.11).

When the needle point is positioned abowve the lower edge Steht die Nadelspitze cberhalb der Greiferunterkante mul

of leoper, the looper thread take-up (A) has to be raised der Greiferfadenaufnehmer (A) entsprechend héher gestellt

accordingly. When the needle point is positioned more werden , Steht die Nadelspitze mehr als 1 mm unter der

than 1l mm (.040 in.) below the lower edge of looper, the Greiferunterkante, muf der Greiferfadenaufnehmer entspre-

looper thread take-up (A) has to be lowered accordingly. chend tiefer gestellt werden. Ziehen Sie die Schraube (D)

Eetighten screw (D). wisder an.

SETTING NEEDLE THREAD TAKE-UF ROLLEE. AND EINSTELLUNG DER NADELFADENABZUGSROLLE UND

EYELET FADENFUOHRUNG

On the two thread double locked stitch styles 80800 C.E, Bei den Zweifaden-Doppelkettenstichmaschinen 80300 C,E,H

H and HA, the height of the needle thread take-up und HA wird die Hohe der Nadelfadenabzugsrolle (C,Fig.10)

roller (C,Fig.10} is set so, that the needle thread on so gestellt, dall der Nadelfaden beim Niedergehen der Nadel,

the downstroke of the needle just contacts the roll at die Rolle zu dem Zeitpunkt gerade beriihrt, wenn die Nadel-

the time the needle thread loop is released from the looper. fadenschlinge vom Greifer freigegeben wird.

Loosen screw (D) and set the needle thread take—up Lézen Sie die Schraube (D) und stellen Sie die Nadelfaden-

roller accordingly. BRetighten screw (D). abzugsrolle () entsprechend ein. Ziehen Sie die Schraube
(D) wieder an.

On the gingle thread chain gtitch style 80800 D the needle Bei der Einfaden-Einfachkettenstichmaschine B0E00 D muf Jdis

thread take-up roller {C) should be positioned so as not Nadelfadenabzugsrolle (C) so eingestellt werden, daB sie auf

to contact the needle thread at any time. keinen Fall vom Nadelfaden berihrt wird,

On all styles the evelet (E,Fig. 100 should be positioned Bei allen Maschinen wird die Fadenfithrung (E,Fig.10) so

so, that the needle thread runs nearly horizontal, paral- gestellt, daB der Nadelfaden zwischen der Fadenfiihrung

lel to cloth plate, between cvelet {(G) on needle bar con- (G) am Nadelstangenmitnehmer und der Fadenfithrung (E)

nection and eyelet (E) on machine arm, when the needle am Maschinenarm etwa waagerecht, parallel zur Stoffplatte

is in its upmost position. Eyelet (E) is secured by screw verliuft, wenn die Nadel in der obersten Stellung ist. Die

(F}). Fadenfiihrung (E) wird mit der Schraube (F) befestigt.

SETTING THE THREAD CHAIN CUTTING KENIVES EINSTELLUNG DER FADENKETTEN-ABSCHNEIDMESSER

ON STYLES 80800 C, D AND E BEI DEN MASCHINEN 80300 C, D UND E

Set the stationary knife (A,Fig.12Z) so, that its tip is flush Stellen Sie das feststehende Messer (A Fig.12) so, dafl seine
with the supporting surface for the throat plate on the bed Spitze mit der Auflagefliche filr die Stichplatte am Gehiuseguf

casting. eben ist.
Fasten the mowvable knife in the knife lever so, that its tip Befestigen 5ie das bewegliche Messer so im Messerhebel, daf
moves freely .012 to .020 in. (0,3 to 0,5 mm) below the seine Spitze etwa 0,3 bis 0,5 mm unter der Stichplattenynter=

underside of the throat plate and its cutting cdge overlaps seite frei geht und in Schneidstellung mit seiner Schneide die
the cutting edge of the stationary knife by 040 in.{0,5mm) Schneide des feststehenden Messers etwa 0,5 mm iiberlappt.
when in cutting position.




INSTRUCTIONS FOR TAPE CUTTER FOR STYLES

80800 H AND HA

1.

To remove the tape cutter heusing,turn the pulley in
operating direction (clockwise) until the needle is

at high position, move the cloth plate swinging
extension out of cperating position and remove the
two tape cutter housing screws. Remove the hous-
ing, cloth plate, upper knife actuating shoe, press-
er foot, throat plate, feed dog and needle guard in
the order named for convenient access.

Wrenches Nos.116 and 21388 C can be used advan-
tageously for adjusting the hexagonal head screws
used in the tape cutting mechanism.

Lay the throat plate temporarily on its seat. Loosen
the hexagonal head adjusting screw (D, Fig,13) and
set, so that the distance between top surface of
throat plate and the center of thread hole for fasten-
ing the actuating shoe is 22,5 mm (7/8 in.) (see

Fig.15). Retighten screw (D,Fig.13) with the lock nut.

Set the lower knife (A ,Fig.13) so that the cutting
edge is even with the top of throat plate (B) and
tighten it in this position with the hexagonal head
screw (C).

Reasgsemble needle guard, feed dog and throat plate,

Assemble actuating shoe (K,Fig.14) and set it, so
that the top surface of actuating shoe is even with
the top surface of throat plate.

With a screwdriver, press the spring loaded knife
lever shaft (Y,Fig.14) to the rear and insert upper
kaife (L} in upper knife lever (M). Raise the upper
knife as high as it will go, until the back of the
knife cutting edge stops on the knife lever,Tighten
the clamp screw (M) slightly.

Loosen screw (P,Fig.15) and move shoe () to ex-
treme left,. Turn handwheel until pawl (E,Fig.13) is
at its lowest position. Turn screw (F) until the edge
of ratchet block (G) snaps over the edge of pawl (E),
then add 1/4 to 1/2 turn more to insure adequate
clearance under operating conditions. Retighten the
lock nut of the screw (F). If screw (F) is turned

too far the mechanism will not work. Small differences
can be equalized when loosening screws (Z) and
adjusting the pawl (E} accordingly. Retighten screws
(Z) firmly.

If ratchet block and pawl will not engage it may be
necessary to adjust connecting rod (H) by means

of lock nuts (J). The correct center to center dis-
tance of the connecting rod should be 103,2 mm

{4 116 in.) . Individual tape clippers may require
slightly different settings due to slight aceumulation
of tolerances in manufacture.

Move shee (0,Fig.15) to the right so that pawl (R)
will rest on the extreme right end of shoe. Shoe
should have polished end to the right and peint of
pawl may overlap slightly over outside to insure
trigger action during operation of machine,

When actuating shoe (K,Fig.14) is raised slightly,
trip dog (S,Fig.15) should allow pawl (R} to slide
off shoe (Q) and the cutting action is released
within 1 1/2 turn or less of the handwheel,

Make sure that the knives engage for their full
length,

Proceed as follows:

Ralse actuating shee {K,Fig.14) slightly and turn
handwheel in operating direction until upper knife
(L} is in its lowest position. Left at the tip of the
knives, the cutting edge of the upper knife should
overlap the cutting edge of the lower knife by 1 mm
(040 in.).

Adjust the upper knife accordingly and snug stop
screw (0) against the upper knife, Now tighten
clamp screw (N) firmly.

ANLEITUNG FUR BANDABSCHNEIDER FUR DIE MASCHINEN

g0800 H UND HA

1.

Zum Abnehmen des Gehiuses fiir den Bandabschneider
drehen Sie das Handrad in Nihrichtung (im Uhrzeiger-
sinn) bis die Nadel oben steht, Schwenken Sie die
Scharnierplatte aus und entfernen Sie die beiden Schrau-
ben, mit welchen das Bandabschneidergehiuse auf der
Stofiplatte befestigt ist. Entfernen Sie, wegen der besseren
Zugiinglichkeit, das Gehiiuse, Stoffplatte, Taster, Driicker-
fuli, Stichplatte, Transporteur und Nadelanschlag in der
angefithrten Reihenfolge.

Benitzen Sie zur Einstellung der Sechskantschrauben am
Bandabachneider die Schraubenschliissel 116 und 21388 .

Legen Sie die Stichplatte vorlibergehend auf ihre Auflage,
Lésen Sie die Sechskant-Einstellschraube (D,Fig.12) und
stellen 3ie sie so, dal der Abstand swischen Stichplatten=
cberfliche und Mitte Gewindebohrung zur Tasterbefesti-
gung 22,5 mm betrigt {siehe Fig.15). Zichen Sie die
Schraube (D,Fig.13) mit der Gegenmutter fest,

Stellen Sie das Untermesser (A,Fig.13) so ein, daB seine
Schneide mit der Oberfliche der Stichplatte (B) biindig
ist und ziehen Sie es in dieser Stellung mit der Sechskant-
schraube (C) fest.

Bauen Sie Nadelanschlag, Transporteur und Stichplatte
wieder ein.

Monticren Sie den Taster (K,Fig.14) und stellen Sie ihn
s0 ein, dal die obere Fliche des Tasters mit der Ober=
seite der Stichplatte biindig ist.

Driicken Sie mit elnem Schraubendreher dic gefederte
Mezserhebelwelle (Y, Fig.14) nach hinten und setzen Sie
das Obermesser (L) im Messerhebel (M) ein. Schieben
Sle das Messer im Hebel soweit wie méglich nach oben,
bis der Riicken der Messerschneide am Messerhebel an-
schligt. Ziehen Sie die Klemmschraube (N) leicht an.

Losen Sie die Schraube (P,Fig,15) und schisben Sie den
Schaltschuh (Q) ganz nach links. Drehen Sie das Hand-

rad bis der Mitnchmer (E,Fig.13) seine tiefste Stellung
erreicht hat. Drehen Sie die Schraube (F) bis die Kante
der Klinke (G) dber die Kante des Mitnehmers (E) schnappt.
Drehen Sie die Schraube (F) um 1/4 bis 1/2 Umdrehung
welter, damit beim Betrieb ausreichend Spielraum vorhanden
ist. Zichen Sie die Gegenmutter der Schraube (F) wieder
an. Wenn die Schraube (F) zuweit gedreht wird, arbeitet
der Mechanismus nicht. Kleine Unterschiede kénnen nach
Losen der Schrauben (Z) und durch entsprechendes Ver-
stellen des Mitnehmers (E) ausgeglichen werden, Zichen

Sie die Schrauben (Z) wieder gut an.

Wenn die Kanten von Mitnehmer und Klinke nicht ineinander
eingreifen, so kann es notwendig werden, die Verbindungs-
stange (H) mit den Feststellmuttern (J) nachzustellen. Der
richtige Abstand von Mitte zu Mitte Lagerschale betriigt
103, 2 mm. Bei einzelnen Bandabschneidern kann, wegen
geringfligiger Summierung von Fertigungstoleranzen, eine
leicht abweichende Einstellung notwendig werden,

Schieben Sie den Schaltschuh (2, Fig.15) nach rechts, so
dall die Spitze der Schaltnase (R} am duflersten rechten
Ende des Schaltschuhes aufliegt. Das polierte Ende des
Schaltschuhes mul rechts sein und die Spitze der Schale-
nase s0ll die Schaltschubhaulbenkants leicht iiberlappen,
damit beim Betrieb der Maschine eine Schnepperwirkung
gewithrleistet ist.

Wird der Taster (K,Fig.14) leicht angehoben, bewirkt der
Schaltnocken (S,Fig.15), daB die Schaltnase (K} vom Schalt—
schuh () herunter gleitet, innerhalb von 1 1/2 Handrad-
;.m:;!r-:]v.mgen ader weniger, wird der Schneidvorgang ausge-
ost.

Uberprifen Sie ob die Messer auf der ganzen Linge
schneiden .

Gehen Sie wie folgt vor:

Heben Sie den Taster (K,Fig.14) leicht an und drehen Sie
am Handrad in Nihrichtung bis das Obermesser (L} in
seiner untersten Stellung ist. Links an der Spitze der
Messer soll die Schneide des Obermessers die Schneide
des Untermessers um 1 mm iberlappen.

Stellen Sie das Obermesser entsprechend ein und legen Sie
die Anschlagschraube (O) am Obermesser an. Ziehen Sie
jetzt die Klemmschraube (N) gut an.






