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PREFACE

This catalog has been prepared to guide you while
operating 80700 series machines and arranged to simplify
ordering spare parts.

This catalog explains in detail the proper settings for
operation of the machines. Illustrations are used to show
the adjustments and reference letters are used to point
out specific items discussed.

Careful attention to the instructions and cautions for
operating and adjusting these machines will enable you
to maintain the superior performance and reliability
designed and built into every Union Special bag sewing
machine.

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

This manual has been comprised on the basis of available
information. Changes in design and / or improvements
may incorporate a slight modification of configuration in
illustrations or cautions.

On the following pages will be found illustrations and
terminology used in describing the instructions and the
parts for your machine.

In addition to the instructions and to the mandatory rules
and regulations for accident prevention and environmental
protection in the country and place of use of the machine
/ unit, the generally recognized technical rules for safe
and proper working must also be observed.

The instructions are to be supplemented by the respective
national rules and regulations for accident prevention and
environmental protection.
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INTRODUCCION

Este manual fue preparado para guiar al usuario en la
operacion de maquinas de la serie 80700 y ayudar para
simplificar la elaboracion de los pedidos de los repuestos.

Este manual explica detalladamente los ajustes para la
operacion de la maquina. Las ilustraciones sirven para
demostrar los ajustes y las letras en referencia indican
los puntos especificos discutidos.

Una cuidadosa atencién a las instrucciones y las
precauciones operando y ajustando estas maquinas le
va a permitir mantener el mejor funcionamiento y la
confiabilidad que caracteriza las maquinas cerradoras
de sacos de Union Special.

Los ajustes y precauciones son presentados en
secuencia para que se consiga una progresion logica.
La ejecucion de algunos ajustes fuera de la secuencia
puede causar un efecto adverso para el funcionamiento
de otras partes relacionadas.

Este manual se comprende a base de la informacion
actual. Cambios en disefio y/o mejoras pueden significar
leves modificaciones de la configuracion de las
ilustraciones o precauciones.

En las paginas siguientes se encuentran ilustraciones y
terminologias usadas en la descripcion de las
instrucciones y las piezas de la maquina.

Adicionalmente a las instrucciones, las reglas y
regulaciones obligatorias para prevenir accidentes y la
proteccion ambiental del pais y lugar donde se encuentra
la maquina/unidad, hay que considerar las reglas
técnicas para un trabajo seguro y adecuado.

Las instrucciones hay que complementarlas con las
respectivas reglas y regulaciones nacionales contra
accidentes y proteccion del ambiente.
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1.

SAFETY RULES

Before putting the machines described in this manual
into service, carefully read the instructions. The starting
of each machine is only permitted after taking notice of
the instructions and by qualified operators.

IMPORTANT! Before putting the machine into service,
also read the safety rules and instructions from the
motor supplier.

Observe the national safety rules valid for your country.

The sewing machines described in thisinstruction manual
are prohibited from being put into service until it has
been ascertained that the sewing units which these
sewing machines will be built into, have conformed with
the provisions of EC Machinery Directive 98/37/EC,
Annex Il B.

Each machine is only allowed to be used as foreseen.
The foreseen use of the particular machine is described
in paragraph"STYLES OF MACHINES?” of this instruction
manual. Another use, going beyond the description, is
not as foreseen.

All safety devices must be in position when the machine
is ready for work or in operation. Operation of the
machine without the appertaining safety devices is
prohibited.

Wear safety glasses.
In case of machine conversions and changes all valid

safety rules must be considered. Conversions and
changes are made at your own risk.

The warning hints in the instructions are marked with one
of these two symbols.

When doing the following the machine has to be 8.

disconnected from the power supply by turning off the
main switch or by pulling out the main plug.

8.1 When threading needle(s), looper, spreader etc.

8.2 When replacing any parts such as needle, presser
foot, throat plate, looper,spreader, feed dog,
needle guard, folder, fabric guide etc.

8.3 When leaving the workplace and when the
work place is unattended.

8.4 When doing maintenance work.

8.5 When using clutch motors with or without actuation
lock, wait until motor is stopped totally.

REGLAS DE SEGURIDAD

Antes de poneren marcha las maquinas descritas en
este manual, hay que leer cuidadosamente las
instrucciones. El arranque de cada maquina
solamente se permite después de haber leido las
instrucciones y por personal calificado.

IMPORTANTE! Antes de ponerla maquina a operar,
también hay que leer las reglas de seguridad y las
instrucciones del fabricante del motor.

Observe las reglas nacionales de seguridad que
rigen para su pais.

No se puede poner en marcha la maquina descrita en
este manual hasta que se confirme que la unidad de
coser esta conforme con el reglamento del Directivo
de las Maquinas de la Comunidad Europea 98/37/
EC, Anexo |I B.

La maquina solamente se puede utilizar para su uso
previsto. El uso previsto esta descrito en el capitulo
ESTILO DE MAQUINAS de este manual de
instrucciones. Otro uso, diferente de la descripcion,
no esta previsto.

Todos los dispositivos de seguridad tienen que estar
en su sitio cuando la maquina este lista para trabajar
u operando. La operacion de la maquina sin los
dispositivos de seguridad esta prohibida.

Utilice lentes de seguridad.

En el caso de una modificacion de la maquina hay
que tomar en cuenta las reglas de seguridad.
Modificaciones y cambios corren por su riesgo.

Lasadvertenciasenelmanualdeinstruccionesestan
marcadas conlassiguientes senales de aviso:

Para las siguientesmaniobrashay que desconectaria
maquina del suministro eléctrico desconectando el
enchufe principal:

8.1 Enhebrando agujasylooper.

8.2 Reemplazando piezascomo agujas, pie  prensa
tela, planchade aguja, looper, dientesde arras-
fre, guardaaguja, dobladilladores, guiatela,
cuchillas, etc.

8.3 Cuandosalgade su puesto de frabagjo yno se
encuentre alguien para atender lamaquina.

8.4  Durantetrabagjosde mantenimiento.

8.5 Utilizando motores de embrague sinfreno, tiene

que esperar que el motor pare completamente.



9. Maintenance, repair and conversion work (see item 8)
must be done only by trained technicians orspecial
skilled personnel under condsideration of the
instructions.

Only genuine spare parts approved by UNION
SPECIAL have to be used for repairs. These parts are
designed specifically for your machine and
manufactured with utmost precision to assure long
lasting service.

10. Anywork on the electrical equipment must be done by
an electrician or under direction and supervision of
special skilled personnel.

11. Work on parts and equipment under electrical power
is not permitted. Permissible exceptions are described
in the applicable section of standard sheet EN 50 110
/ VDE 0105.

12. Before doing maintenance and repair work on the
pneumatic equipment, the machine has to be
disconnected from the compressed air supply. In
case of existing residual air pressure after
disconnecting from compressed air supply (e.g.
pneumatic equipment with air tank), the pressure has
to be removed by bleeding. Exceptions are only
allowed for adjusting work and function checks done
by special skilled personnel.

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.

APPLICATION OF THIS INSTRUCTION
MANUAL

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 handwheel pulley rotates clockwise, in
operating direction, when viewed from the right
end of machine.

CAUTION! Before putting into service check the

direction of rotation. Breakage may occur
A when the direction of rotation is wrong.

9. Mantenimiento, reparacionesy trabajos de conversion
(vease No. 8) solamente pueden ser efectuados por
técnicos entrenados o personal especializado bajo
consideracién de las instrucciones.

Solamente repuestos originales y aprobados por
Union Special pueden ser utilizados para
reparaciones.Estos repuestos han sido disefiados
especificamente para estas maquinas, con precision
y para asegurar su maxima vida util.

10. Cualquier trabajo con el equipo eléctrico tiene que ser
ejecutado por un electricista o bajo la supervisién de
personal especialmente entrenado.

11. No esta permitido trabajar en piezas y equipos con la
electricidad conectada. Excepciones permitidas estan
descritas en EN 50110 / VDE 0105.

12. Antes de hacer mantenimiento o reparaciones del
equipo neumatico, hay que desconectar la maquina
de la alimentacion del aire comprimido. En el caso
gue exista una presién de aire residual después de
desconectar la maquina (por ejemplo equipos con
tanques de aire), la presion tiene que ser eliminada
abriendo las valvulas. Excepciones estan solamente
permitidas para trabajos de ajuste y revision de
funciones por personal especialmente entrenado.

IDENTIFICACION DE LAS MAQUINAS

Cada méaquina UNION SPECIAL esta identificada por
un numero de estilo, el cual estd estampado en la
placa fijada a la maquina. El nimero de serial esta
troquelado en la carcasa de la maquina.

APLICACIONES DE ESTE MANUAL DE
INSTRUCCIONES

NOTA: Instrucciones que se refieren a direcciones y
posiciones como derecho, izquierdo, adelante o
atras se entienden desde el punto de vista de un
operador sentado enfrente de la maquina, si no
esta notificado diferente. El manubrio del volante
gira en sentido del reloj, en su direccion de
operacion, cuando es visto desde la parte
derecha del final de la maquina.

PRECAUCION: Revise antes de poner la maquina en
marcha el sentido de la rotacién. El

sentido de rotacién equivocado puede
causar roturas.



STYLES OF MACHINES

One and two needle sewing machines with plain feed and
synchronized upper feed.

80700C: Single needle double locked chainstitch machine
for even matched seaming of container bags and simul-
taneously attaching belt bands. Its design and pedestal
installation makes it especially suitable for attaching fil-
ling and discharging tubes and inserting top covers.
Guides for filler cord from the top and / or from below
for sealing the needle punctures.
Mechanically driven built-in thread chain cutter.

Seam specification: 401 SSa-1

Sewing capacity: up to 17 mm (43/64 in.)
Standard needle: 9848G250/100

Stitch range: 6 to 11 mm

Standard setting: 10 mm

Working diameter
of handwheel pulley: 150 mm (5 29/32 in.)
Speed: up to 1400 stitches per minute,
depending on thread, fabric

and sewing operation.

Equivalent continuous A-weighted sound pressure level at
workstations at the operating speed

1400 RPM: 75 dB (A)
Noise measurement according DIN 45635-48 / ISO 10821
Weight net: 42 kg

80700C1: Same as 80700C, but with enlarged sewing parts
and built-in pneumatically operated thread chain cutter.
Built-in electro-pneumatically operated presser foot and
upper feed dog lifter.
Pneumatic presser foot spring.

80700C1H: Same as 80700C1, but with electro-
pneumatically operated hot thread chain cutter.

80700C2: Same as 80700C1, but without any thread chain
cutter.

MODELOS DE MAQUINAS

Magquinas de coser de una 6 dos agujas con transporte
inferior y un transporte superior trabajando
sincronizadamente. El transporte superior y el pie prensa-
tela se estan alternando.

80700 C: Maquina de una aguja con costura de cadeneta
doble para coser sin peligro de desplazamiento de pliegos
los sacos contenedores fijando al mismo tiempo las
correas. Debido a su disefio y montaje en pedestal, la
maquina esta especialmente apta para fijar los embudos
de carga y descarga al saco y la colocacién de las tapas.
La maquina esta equipada con una guia superior e inferior
de los cordeles para sellar las perforaciones de las agujas
desde arriba y/o desde abajo.

401 Ssa-1
hasta 17 mm
9848G 250/100

Especificacion de la costura:
Capacidad de costura:
Aguja:

Largo de la puntada: 6 - 11 mm
Largo de la puntada estandard: 10 mm
Diametro efectivo del volante: 150 mm

Revoluciones: hasta 1400 puntadas/
minuto, dependiendo
de los hilos, material

y operacion.

Nivel de ruido de la unidad referente al puesto de trabajo
con una velocidad de 1400 RPM 75dB (A)

Medicion segin DIN 45635-48 / ISO 10821

Peso, neto 42 kgs

80700C1: Igual a 80700C, con partes de costura mas
grandes y cortador de cadeneta neumadtico
incorporado.Pie prensatelas y levantador de prensatelas
neumatico, tambien incorporado.
Pié prensatelas con resorte neumatico.

80700C1H: Igual a 80700C1, con cortador caliente de
cadeneta electroneumatico, incorporado.

80700C2: Igual a 80700C1, pero sin cortador de cadeneta.



80700CD: Two needle independent row, double locked
chainstitch machine for even matched seaming of
container bags and simultaneously attaching belt bands.
Its design and pedestal installation makes it especially
suitable for attaching filling and discharging tubes and
inserting top covers.
Guides for fillter cord from the top and / or from below
for sealing the needle punctures of the left needle.

Mechanically driven built-in thread chain cutter.
When removing one needle, the machine can be operated
as a single needle machine.

Seam specification:
Needle distance:
Sewing capacity:

(401.401) SSa-2
7,2 mm (18 ga)
up to 14 mm (35/64 in.)

Standard needle: 9848G300/120
Stitch range: 6 to 10 mm (2 to 4 SPI)
Standard setting: 10 mm

Working diameter of
handwheel pulley: 150 mm (5 29/32 in.)
Speed: up to 1400 stitches per minute,
depending on thread, fabric and

sewing operation.

Equivalent continous A-weighted sound pressure level at
workstations at the operating speed

1400 RPM: 75 dB (A)

Noise measurement according DIN 45635-48 / ISO 10821
Weight net: 42 kg

80700CD1: Same as 80700CD, but with enlarged sewing
parts and built-in pneumatically operated thread chain
cutter.
Built-in electro-pneumatically operated presser foot and
upper feed dog lifter.
Pneumatic presser foot spring.

Sewing capacity:
Stitch range:

up to 18 mm
6 -12 mm

80700CD1H: Same as 80700CD1, but with electro-
pneumatically operated hot thread chain cutter.

80700CD2: Same as 80700CD1, but without any chain
cutter.

Working pressure when using a Union Special installation
with electro-pneumatically operated presser foot and upper
feed dog lifter: 4 bar (58 PSI)

Air consumption: 10 NI/min (0,3 cu.ft./min.)

Use Union Special installations for the described sewing
machines. Union Special sewing tables and pedestals
complete the particular sewing machine to a sewing unit
and guarantee safe operation as well as the indicted data
of the sound presser level generated by the sewing unit.

80700 CD: Méaquina de dos agujas con dos costuras
independientes de cadeneta doble para coser sin peligro de
desplazamiento de pliegos los sacos contenedores fijando
al mismo tiempo las correas. Debido a su disefio y montaje
en pedestal, la maquina estéa especialmente apta para fijar
los embudos de carga y descarga al saco y la colocacion de
las tapas. La aguja izquierda de la maquina esta equipada
con una guia superior e inferior de los cordeles para sellar
las perforaciones de las agujas desde arriba y/o desde abajo.
Quitando una aguja, la maquina se puede utilizar como
magquina de una sola aguja.

Especificacion de la costura:
Distancia entre agujas:
Ancho de la costura:
Capacidad de costura:
Aguja:

(401.401) Ssa-2
7,2 mm

10 — 25 mm
hasta 14 mm
9848G 300/120

Largo de la puntada: 6 — 10 mm
Largo de la puntada standard: 10 mm
Diametro efectivo del volante: 150 mm

Revoluciones: hasta 1400 puntadas/
minuto, dependiendo de
los hilos, material y

operacion.

Nivel de ruido de la unidad referente al puesto de trabajo
con una velocidad de 1400 RPM 75dB (A)
Medicion segin DIN 45635-48 / 1ISO 10821

Peso, neto 42 kgs

80700 CD-1: igual que 80700 CD, pero equipada con un
cortador de cadeneta accionado neumaticamente y con
sistema de presidn y levantamiento neumatico del transporte
superior. Pié prensatelas con resorte neumaético.

hasta 18 mm
6 —12 mm

Capacidad de costura:
Largo de la puntada:

80700CD1H: Igual a 80700CD1, pero con un cortador
caliente de cadeneta electroneumatico, incorporado.

80700 CD-2: igual a 80700CD-1, sin cortador de cadeneta.

Presion de trabajo utilizando un montaje original de UNION
SPECIAL con levantador electro-neumatico de pie prensa-
tela y transporte superior: 4 bar

Consumo de aire comprimido: 10 NI/minuto (0,3 cu. Ft./
min)

Utilize montajes de UNION SPECIAL para las maquinas
descritas. Mesas y pedestales de UNION SPECIAL
complementan las maquinas de coser a una unidad de coser
y garantizan una operacion segura y los niveles de ruido.



INSTALACION

INSTALLATION




INSTALLATION (continued)

Unpack the sewing machine and the accessories.

Mount the base plate (A, Fig. 1) with four screws,
nufs and washers (B) in the provided holes on the
table board.

Place the sewing machine on the base plate so that
the roll pin (C) in the base plate engages with the
right rear hole in the machine base.

Fasten the sewing machine with the two T-screws (D)
onthe base plate.

Place the V-belt, supplied with the sewing table, on
the handwheel pulley .

Assemble the handwheel pulley (E) with three
countersunk screws (F) to the sewing machine. Pin
(&) must engage with the hole in hub (H).

Screw in needle bar guard (J).
Screw in sight feed oiler (K).

Align the handwheel belt guard (L) with the V-belf slot
(M) inthe table board and with the handwheel pulley
and fasten it with two wood screws (N) on the fable
boara.

Dismount motor belt guard. Place the V-belt around
the motor pulley and slue the motor to tense the belt.
The tension on the V-beltis correct, when with mode-
rate finger pressure it will deflect approx. 10mm (3/8
in.) midway between handwheel pulley on the sewing
machine and motor pulley (see Fig. 2).

Remount motor belt guard.

INSTALACION (Continuacidén)

10.

Desmpaqgue la méaquinay los accesorios.

Monte la placa de base (A, Fig. 1) conlos 4 tornillos,
tuercas y arandelas (B) en los huecos ya listos en la
tabladelamesa.

Cologue lamaquina sobre la base, de manera que el
pasador de regulacion (C) enlaplacalbase, encaje enel
hueco derecho trasero de la base de lamdaqguina..

Asegure la maquina de coser conlos 2 tornillos T (D)
enlaplacade base.

Cologuelacoreaenformade V, enlaruedadel volante.

Monte la rueda del volante (E) con los 3 tornillos
remache (F) ala maquina de coser. El pasador (G)
debe encajaren elhueco dentro de larueda (H).

Atornille labarra de aguja (J).
Asegure la aceitera (K).

Alinie el guarda correa del volante (L) conla perforacion
paralacorreaenlamesa (M) y conlaruedadel volante
y sujetelo conlos 2 tornillos para madera (N) alamesa.

Desmonte el guarda correa del motor. Coloque lacomea
enV dlrededor del volante y gjuste el motor para tensar
lacorrea. Latensidon della correaenV serdlla correcta
cuando gjerciendo presidon moderada coneldedo ceda
enaprox. 10mm (3/8 pulgada) enlamitad entfre larueda
delvolante enlamaquina de cosery larueda del motor
(Ver Fig. 2).

Cologue nuevamente el guarda correa del motor.

HANDWHEEL PULLEY ON SEWING MACHINE
HANDRAD-RIEMENSCHEIBE AN DER NAEHMASCHINE

MOTOR PULLEY
MOTOR-RIEMENSCHEIBE

Fig. 2
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INSTALLATION (confinued)

11.  Hook the lifter chain to the lifter lever of the sewing
machine and to the small freadle on the sewing table.

11.

INSTALACION (Continuacion)

Enganche la cadena levantadora a la palanca
levantadora de la mdaqguina de cosery al pugueno pedal
enlamesade lamnquina de coser.

12. Mountthe thread stand base with four screws on the
right side of the table board and assemble the thread 12, Asegure la base del porta conos con los cuatro tornillos
stand as shown in Fig. 3, see also pages 76 to 77. allado derecho de la mesa de la mdquina de coser y
monte el porta conos como se ensena enlaFig. 3. Vea
tambien las paginas 76y 77.
13. Checkthe direction of rotation. The handwheel pulley
must rofate clockwise (to the right), whenviewedfrom 13, Verifique la direccion de rotacion. El volante debe girar
the right end of the machine. en direccidn del reloj (ala derecha), cuando es visto
Switch on the motor. Only shortly and very slightly desde laparte derechadelamaquina.
depress the mofor freadle and check the direction of Encienda el motor. Presione ligeramente el pedal y
rotation. Immediately release the treadle. Switch off chequee la direccidén de rotacidn. Sueltelo
and wait until the motor has stopped. inmediatamente. Apague el motory espere hasta que
se defengatotamente.
CAUTION! In case the direction of rotation has to PRECAUCION En el caso que la direccién de rotacion deba

be changed, the reversing of the polarity
is only allowed to be done by a skilled
electrician.

ser cambiada, la reversién de la polaridad
debe ser realizada por un electricista
calificado.

N\ N\



ELECTRIC AND PNEUMATIC CONNECTIONS FOR MACHINE 80700C (Rear View)
ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE ANSCHLUSSE FUR DIE MASCHINE 80700C (Rickansicht)

Main switch
Hauptschaiter

Solenoid valve
Magnetventil

Filter regulator

Filterdruckminderer ]

Synchronizer
Positionsgeber

Mains plug
Netzstecker

¥
b
.

-------------------

%

From Air supply A.CTj
vom Luftnetz '

External speed
control
Sollwertgeber

eseqegeres

57

\: Air cylinder for presser foot lifter
¢ Luftzylinder fur Druckerfulifter

\ Wire for potential equalization
Potentialausgleichsleiter

Motor

~~___Control box on motor
Steuerkasten am Motor

Legende
Legend

Air tube
Luftschiauch
Cable

Kabel

Fig. 4
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ELECTRIC AND PNEUMATIC CONNECTIONS FOR MACHINE 80700CD (Rear View)
ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE ANSCHLUSSE FUR DIE MASCHINE 80700CD (Riickansicht)

Main switch
Hauptschalter

Synchronizer
Positionsgeber

Solenoid valve

Mains plu
Magnetventil D

Netzstecker

Filter regulator

Filterdruckminderer ]

\: Air cylinder for presser foot lifter
+ Luftzylinder fur DriickerfuBlifter

From Air supply i
vom Luftnetz

Potentialausgleichsleiter

N

External speed
control
Sollwertgeber

~— Motor

I~ Control box on motor
Steuerkasten am Motor

Legende
l.egend

Air tube
Luftschlauch

Cable

Kabel




ELECTRIC AND PNEUMATIC CONNECTIONS FOR MACHINE 80700CD1 (Rear View)
ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE ANSCHLUSSE FUR DIE MASCHINE 80700CD1 (Rickansicht)

"Y" Coupling

"Y" Steckanschluss

Main switch
Hauptschalter

Solenoid valve
Magnetventil

Filter regulator

Filterdruckminderer ]

Mains plug
Netzstecker

9

Synchronizer

7

Positionsgeber

Air cylinder for presser foot lifter r L

Luftzylinder fir Driickerfufd

lifter ]

LI 4

Speed regulating valve
Drosselriickschlagventil

-Wire for potential

equalization
Potential—
ausgleichsleiter

From Air supply i“:
vom Luftnetz :

Coupling ___|
Steckkupplung

External speed
control  ——]
Sollwertgeber

QUICK-
ROTAN

8 \_Control box on motor

Steuerkasten am Mo

L— Air cylinder for thread chain cutter

Luftzylinder fur Fadenketten-Abschneider

Knee valve
Knieventil

tor

Legende
Legend

Air tube
Luftschlauch

Cable
Kabel

&

=

Fig. 6



ELECTRIC AND PNEUMATIC CONNECTIONS FOR MACHINE 80700CD2 (Rear View)
ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE ANSCHLUSSE FUR DIE MASCHINE 80700CD 2 (Riickansicht)

Air cylinder for upper feed lifter
Luftzylinder fiir Obertransport-"]
lifter

/8@
; @

’

"Y" Coupling
"Y" Steckanschluss

Main switch
Hauptschalter

Synchronizer
Positionsgeber

Solenoid valve

Mains plu "
Magnetventil o §

Netzstecker

:

Filter regulator
Filterdruckminderer

é

From Air supply o™
vom Luftnetz

\ Speed regulating vaive

5 Drosselriickschlagventil

J

Wire for potential equalization
Potentialausgleichsleiter

Coupling
Steckkupplung

External speed oy &8 j
control ~ —4— E E
Sollwertgeber Ao - sl

Coupling
k Steckkupplung
Motor

. Control box on motor
Steuerkasten am Motor

Legende
Legend

Air tube
Luftschlauch

Cable

se0cescnese

Kabel

SN
A

H
3 0 A
O

Fig. 7
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LUBRICACION

LUBRICATING

se

Antes de lubricar, apague el interruptor
principal. Conun motorde embrague sin
freno espere hasta que el motor

detenga completamentel

ZAN

Turn off main power switch before
lubricating! When using clutch motors with
or without actuation lock wait until motor

has completely stopped.
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LUBRICATING (continued)
PREPARING FOR OPERATING

Before operating anew machine for the first ime, the sight
feed oiler has to be adjusted. All lubrication points,
indicated on the oiling diagram (Fig. 8), have 1o be oiled.
For adjusting fill the sight feed oiler half-way with oil and
turn the metering pin (A, Fig. 8) a little bit out and then
tfurnitin, until there will flow two fo three drops of oil per
minute. This canbe checked on the sight glass (B). Secure
the setting of the metering pin with lock nut (C). Fillthe
ailer.

Repeat the oiling of a new machine affer 10 minutes of
operationt

When the machine is out of operation, the oil flow canbe
stopped by tilting lever (D).

IMPORTANT!The oil flow has to be switched on again
before operating the machine.

For lubrication we recommend "Mobil Oil DTE Medium”
or equivalent, which can be purchased from UNION
SPECIAL in 1/2 liter containers under part number
G28604L or in 5 liter containers under part number
G28604L5.

NEEDLES

Each needle has both a type and size number. The type
numiber denotes the kind of shank, point, length, groove,
finish and other details. The size number, stamped onthe
needle shank, denotes largest diameter of the blade,
midway between shank and eye. Collectively, type and
size number represent the complete symbol, whichis given
onthe label of allneedles packaged and sold by UNION
SPECIAL.

The standard needle for machine Style 80700C is 9848G,
Size 250/100.

The standard needle for machine Style 80700CD is 9848G,
Size 300/120.

For sewing bags made of woven polypropylene tapesiitis
recommended to use needle type 98567 with Teflon
coating.

Below are the descriptions and available sizes:

Type No. Description and sizes

9848G Round shank, square point, double groove,
spotted, chromium plated.
Sizes available: 150/060, 170/067,
200/080, 250/100, 300/120, 400/156.

9856T Round shank, round point, double

groove,

spotted, Teflon coated.
Sizes available: 200/080, 250/100.

Selection of proper needie size is determined by size of
thread used. Thread should pass freely through needle
eyeinorder to produce good stitch formation.

Tohave needle orders promptly and accurately filed, an
empty package, asample needle ortype and size number
should be forwarded. Use description on label. A
complete order would read:

100 needles, Type 9848G, Size 300/120.
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LUBRICACION (Continuacién)

INSTRUCCIONES DE OPERACION

Antes de poner en marcha una nueva maquina por la
primera vez, hay que fijar y ajustar el engrasador
cuentagotas. Lubrique todos los puntos indicados en el
diagrama de lubricacion (Fig. 8).

Llene el engrasador cuentagotas hasta la mitad con aceite
y ajuste girando el pasador de la regulacion (A, Fig. 8)
en tal manera para que suministre aproximadamente dos
gotas de aceite por minuto. Este ajuste se.puede revisar
a través del vidrio (B). Asegure la posicion del pasador
de la regulacion con la contratuerca (C). Llene el
engrasador cuentagotas con aceite.

Para maquinas nuevas, repita la lubricacién después de
diez minutos de operacion.

Si la maquina no esta operando se puede parar el flujo
del aceite doblando la palanca (D, Fig. 8) de engrasador
cuentagotas.

Nota: El flujo de aceite tiene que ser restablecido
antes de operar la maquina otra vez.

Para la lubricacion recomendamos ,Mobil Oil DTE
Medium* o un aceite equivalente, que se puede pedir a
UNION SPECIAL en contenedores de % litro bajo el
namero de referencia G28604L y en contenedores de 5
litros bajo el nimero de referencia G28604L-5.

AGUJAS

Cada aguja tiene un nimero de sistema y un nimero del
grosor. El nimero del sistema se refiere al tipo del cabo,
de la punta, el largo, la ranura, superficie y otros detalles.
El nimero del grosor, troquelado en el cabo, indica el
grosor maximo de la cafa, medido en la mitad de la
distancia entre cabo y ojo de la aguja. El nimero del
sistema y del grosor dan la descripcién completa, que
se encuentra en todos los empaques de agujas
empacadas y vendidas por UNION SPECIAL.

La aguja standard para el modeio 80700 C es la 9848G
250/100.

La aguja standard para los modelos 80700 CD es la
9848G 300/120

Para coser sacos de cintas tejidas de polipropileno se
recomienda agujas del tipo 9856T con un revistimiento
especial para bajar la temperatura.

A continuacion se encuentra la descripcién y grosores
disponibles:

Tipo 9848G Descripcion y grosores

9848G Cabo redondo, punta cuadrada, ranura
doble, rebajo, cromada.
Grosores disponibles: 150/060, 170/067,
200/080, 300/120, 400/156

9856T Cabo redondo, punta redonda, ranura do-

ble, rebajo, revestimiento para bajar la
temperatura
Grosores disponibles: 200/080, 250/100

La seleccién del grosor de la aguja esta determinada por
el hilo en uso. El hilo debe pasar libremente por el ojo de
la aguja para garantizar una buena formacién de la
costura.

Para garantizar un despacho correcto y rapido les
sugerimos enviarnos el empaque vacio de las agujas 6
una aguja de muestra 6 indicar el sistema con el grosor.
Utilize la descripcion de la etiqueta en el empaque de la
aguja. Un pedido completo de agujas seria por ejemplo:

»,100 agujas, tipo 9848G, Grosor 300/120".



ENHEBRAR

PRECAUCION! Apague el interruptor principal antes
de lubricar. Cuando utilize motor con

A clutch debe esperar hasta que el mismo
se detenga totalmente.

THREADING DIAGRAM
Turn off main power switch before

CAUTION!
threading! When using clutch motors with

A or without actuation lock wait until the
motor has completely stopped!
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Filler Cord
Dichtungskordel
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Filler Cord
Dichtungskordel

THREADING DIAGRAM FOR STYLES 80700C, C1, C1H, C2
DIAGRAMA DE ENHEBRADO PARA MODELOS 80700C, C1, C1H, C2

Fig. 9
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THREADING DIAGRAM ENHEBRAR

CAUTION! Turn off main power switch before PRECAUCION! Apague el interruptor principal antes

threading! When using clutch motors with de lubricar. Cuando utilize motor con

A or without actuation lock wait until the clutch debe esperar hasta que el mismo
motor has completely stopped! se detenga totalmente.

Filler Cord
Dichtungskordel

Filler Cord
Dichtungskordel

THREADING DIAGRAM FOR STYLES 80700CD, CD1, CD1H, CD2
DIAGRAMA DE ENHEBRADO PARA MODELOS 80700CD, CD1, CD1H, CD2

Fig. 10
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OPERATING INSTRUCTIONS

THREADING
CAUTION!

A A

Turn off main power switch before
threading! When using clutch motors
with or without actuation lock wait until
the motor has stopped!

Style 80700C is threaded as shown in Fig. 9
Style 80700CD is threaded as shown in Fig. 10.

For threading the needle turn handwheel pulley in ope-
rating direction until the needle is in the upmost position.
Forlooper threading open the hinge plate by lifting locking
bolt knob (A, Figs. 9 and 10).

When threading be sure the thread goes thru the front
eyelet, overthe take-up and thru the back eyelet before
threading the looper (see also Fig. 23).

Reclose hinge plate after threading.

OPERATING

1. Switch on main power switch.

2. Withoutliffing the presser foot, place the falric to be
sewn as close as possible in front of the needle and
totheright on the edge guide.

CAUTION!

A A

3.  Depressthe motor freadle. The machine sews.
Guide the fabric to be sewn.

Remove the foot from the motor treadle
to avoid inadvertently starting of the
machine in cade it is necessary to lift
presser foot and upper feed dog by hand
for aligning the fabric to be sewn!

CAUTION!

AA

4. Release the motortreadle. The machine stops.
Cutthe thread chain at the frailing edge of the faloric
and remove the faloric from the machine.

Keep a security distance of approx. 100
mm (4 in.) between hand and sewing
needle when guiding the fabric to be
sewn!

INSTRUCCIONES DE OPERACION

ENHEBRADO

PRECAUCION! Antes de enhebrar, apague el

interruptor principal de la maquina. Con
A A un motor de embrague sin freno, espere
hasta que el motor se detenga

completamente.

La maquina 80700C se enhelora como se muestraen Fig.
9
Lamaquina 80700CD se enhebra como se muestraen

Fig. 10.

Para enhebrar la aguja gire el volante en sentido de la
operacion hasta que la aguja se encuentre en su posicion
superior.

Paraenhebrar ellooper abralatapa delanteralevantando
el tornillo de manivela (A, Figs.9y 10).

Asegurese antes de enhebrar el looper que el hilo pase
por el ojete delantero encima del alimentador del hilo del
loopery por el ojete trasereo (vea también Fig. 23).
Cierre latapa delantera otfravez.

OPERACION
1. Active elinterruptor principal.

2. Pongalastelaslo mas cercano posible delante de la
agujay aladerechaalaguiatope, sinlevantar el pie
prensa-tela.

PRECAUCION! Quite el pie del pedal del motor para
no arrancar la mdquina accidentalmente,
si fuera necesario levante el pie prensa-

A A tela y el f{ransporte superior

manualmente para guiar las telas.

3. Pise elpedal de motorhacia adelante.Lamdaquinacose.
Guie los telas.

PRECAUCION! Mantenga una distancia de por lo
menos 100 mm entre aguja y mano

A mientras guie las telas!
4. Suelte el pedal del motor. Lamdaqguinase parard. Corte
la cadeneta al final de las telas cosidas y quite las
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CHANGING THE NEEDLE(S)

CAUTION! Turn off main power switch before
changing the needle! When using
clutch motors with or without

A A actuation lock wait until the motor
has stopped!

Turnthe handwheel pulley in operating direction unfil
the needle is in its upmost position.

Unthread the eye of the needle to be changed.
Loosen needle clomp nut resp. screws (Figs. 9 and
10) for the needles and pull out the needle(s). Insert
the shank of the new needle as far asit will go with the
long groove of the needle facing to the front (foward
the operator). Tighten the needle clamp nut resp. the
screws securely. Thread the needle eye.

Forthe needle clamp nut use the single ended open
jaw wrench part No. 21388 from the accessories of
the machine.

EDGE GUIDE

CAUTION! Turn off main power switch before
sefting edge guide. When using
clutch motors with or without actuati-

on lock wait until the motor has
/N sioppea

MAINTENANCE

CAUTION! Turn off main power switch before
doing maintenance works! When

A A using clutch motors with or without
actuation lock wait until the motor
has stopped!

LUBRICATING AND CLEANING

The machines of class 80700 have to be cleaned and
lubricated twice a day before morning and affernoon
start on the lubrication points indicated on the oiling
diagram (Fig. 8). 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 2/3 of the oil are used up.

Also refer to section LUBRICATING.
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CAMBIO DE AGUJA(S)

PRECAUCION! Antes de cambiar la aguja, apague
el interruptor principal de la maquina. Con
un motor de embrague sin freno, espere

A hasta que el motor se detenga
completamente!

Gire el volante en sentido de operacion hasta que la aguja se
encuentre en su posicion superior. Saque el hilo del ojo de la
agujo.

Suelte la tuerca fijadora de la aguja 6 los tornillos (Fig. 2y 2 A)
y quite la(s) aguja(s). Insierte la(s) nueva(s) aguja(s) en tal
manera que el cabo de la agujatoque el finalde labarrade la
agujay laranura de la aguja esté posicionada hacia adelante
en direccidn al operador. Apriete latuerca 6 los tornillos ofra
vez. Enhebre el hilo por el ojo de la aguja.

Utilize paralatuerca fiadora de la agujalallave ndmero 21388
de los accesorios de la maguina.

GUIA TOPE

PRECAUCION! Antes de cambiar la gula TOPE,
apague el interruptor principal de la
maquina. Con un motor de embrague sin

freno, espere hasta que el motor se
A A detenga completamentel!

MANTENIMIENTO

PRECAUCION! Antes de efectuar cualquier trabajo
de mantenimiento, apague el interruptor

Aé principal de la maquina. Con un motor de
embrague sin freno, espere hasta que el
motor se detenga completamente!

LUBRICACION Y LIMPIEZA

Las maquinas de la serie 80700 hay que limpiar dos veces al
dia-preferiblemente enlamananay enlatarde antes de empezar
la operacion - y lubricar con aceite enlos puntos indicados en el
diagrama de lubricacion (Fig. 8). Liene el engrasador cuentagotas
hasta la mitad con aceite y gjuste girando el pasador de la
regulacion en tal manera para que suministre aproximadamente
dos gotas de aceite por minuto.

Hay que rellenar el engrasador cuentagotas con aceite cuando
se hayan consumido 2/3 de su contenido.

Tambien refiérase a la seccion LUBRICACION.



INSTRUCTION FOR ENGINEERS

A

Insert new needle(s)!
Refer to paragraph CHANGING THE NEEDLE(S) in
section OPERATING INSTRUCTIONS.

Observe the SAFETY RULES when
making adjustments!

SETTING THE LOOPER(S)

Remove the presser foot, throat plate and feed dog, for
convenient access fo the machine. Loosen the screw (A,
Fig.11)in the feed bar (B) and push the feed bar needle
guard (C) to the rear to avoid its contacting the needle(s)

D).

Set the looper connecting rod (E) so the distance (X, Fig.
12) between the centerlines of the two balljointsis
69.8mm (23/4in.). For adjustment loosen the two nuts
(F, Fig.11) and turn connecting rod (E) forward or backward
as required to obtain specified dimension, retighten nuts
.

Note: The left nut has a left hand thread.

Setthe looper (G) so that the distance from the centerline
of the needle (D) to the looper (G) is 7 mm (9/32in.),
when the looper s at ifs furthest position to the right. Looper
gauge No. 21225-9/32 can be used advantageously in
making this adjustment. For adjustment loosen screws (H)
inthe looper driver lever (J), reposition as required to obotain
specified dimension and retighten screws (H) assuring that
allend play is taken out of the looper drive lever rocker
shaft. Checktoinsure a clearance of approx. T 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 above.

Rotate handwheelin operating direction so that the looper
moves from right to left. The looper point should pass the
back of the needle as close as possible without bending it
fo the front. For adjustment loosen screw (A, Fig. 12)in
the looper eccentric fork (B) and turn looper rocker shaft
(C) onthe looperrocker with looper forward or backward
as required. Retighten screw (A).

INSTRUCCIONES PARA MECANICOS

A\

Cologue nueva aguja(s)!
Refiérase al paragrafo CAMBIO DE AGUJA(S) en la
seccion INSTRUCCIONES DE OPERACION.

Preste atencién a las REGLAS DE
SEGURIDAD mientras realiza ajustes!

AJUSTE DEL LOOPER

Quite el pie prensa tela, la placa de la aguja y el diente de
arrastre para tener mejor acceso a la maquina. Suelte el
tornillo (A, Fig.11) en la barra de alimentacion (B) y mueva
el guarda aguja (C) en la barra de alimentacion hacia atras
para evitar que tenga contacto con la aguja (D).

A juste la barra del looper (E) para que la distancia (X,
Fig. 12) entre los centros de las junturas tenga una
distancia de 69,8 mm (2 3/4"). Para ajustarlo suelte las
dos tuercas (F, Fig. 11) y gire la barra (E) hacia adelante o
hacia atrés para conseguir la distancia requerida. Apriete
nuevamente las tuercas (F).

NOTA: La tuerca izquierda tiene una rosca izquierda.

Ponga el looper (G) de manera tal que la distancia entre
el medio de la aguja (D) al looper (G) sea de 7 mm (9/32)
cuando el looper se encuentre en su posicion a la extrema
derecha. El calibrador P/P No. 21225-9/32 puede ser
utilizado para un ajuste preliminar. Para ajustar suelte los
tornillos (H) en la palanca (J) del looper, mueva la palanca
para obtener la distancia requerida y apriete los tornillos
(H), asegurando que la barra del accionamiento del looper
no tenga juego. Asegure que haya una distancia de aprox.
1 mm (.040") entre la punta del looper y la tapa final de la
magquina cuando el looper se encuentre en su posicion de
la extrema izquierda. Si el looper tocaria la tapa, revise
otra vez la distancia entre los centros de las junturas y la
distancia entre el looper y la aguja como se ha descrito
anteriormente.

Gire el volante en sentido de operacion para que el looper
se mueva desde la derecha hacia la izquierda. La punta
del looper deberia pasar muy cerca detras de la aguja sin
tocarla. Para lograr este ajuste deberia soltar el tornillo
(A, Fig. 12) en la horquilla excéntrica (B) del looper y girar
el eje del looper (C) hacia adelante o hacia atras. Apriete




SETTING HEIGHT OF NEEDLE BAR

Remove the face coveronmachine arm. Rotate handwheel
in operating direction until the looper point, moving to the
left, projects 110 1.5 mm (04010 .060in.) left of the needle
(see Fig. 13). Lower edge of looper and upper edge of
needle eye must be flush in this position. If adjustment is
necessary, loosen clamp screw (A, Fig. 14) in the needle
bar connection and move the needle bar up or down, as
required. Retigten screw (A) and remount face cover.

f*—1-1,5mm

Fig. 13

SETTING THE LOWER FEED DOG

At highest point of feed dog travel, the lower feed dog (C,
Fig. 14) should be set so that the rear teeth project their
full depth (X, Fig. 14) above the throat plate surface. For
setting remove the lower feed dog and adjust the
supporting screw (K, Fig. 11) on the top to the feed bar to
the required height. Remount the lower feed dog.
Afterloosening screws (A, Fig. 15) rearin the feed rocker
(B) the feed bar with feed dog can be moved laterally to
center the feed dog in the throat plate slofs, if required.
Retighten screws (A).

Also refer to paragraph SETTING THE UPPER FEED DOG.

AJUSTE DE LA BARRA DE AGUJA

Remueva la tapa frontal en el brazo de la maquina. Gire
el volante de la maquina en sentido de operacion hasta
que la punta del looper pase 1 a 1,5 mm (.040" a .060") la
aguja (vea Fig. 13). En esta posicion el borde inferior del
looper tiene que encontrarse en el limite superior del ojo
de la aguja. Si se requiere ajuste, suelte el tornillo (A, Fig.
14) en la conexidn de la barra de la aguja y mueva la
barra (B) hacia arriba o hacia abajo como requerido. Apriete
el tornillo (A) y ponga la tapa frontal otra vez.

Fig. 14

AJUSTE DEL DIENTE ALIMENTADOR INFERIOR

En el punto mas alto del recorrido del alimentador, los
dientes del alimentador inferior (C, Fig. 14) deberian
sobrepasarlala placa de la aguja porla altura completa
delosdientes (X, Fig. 14). Paralograr este gjuste remueva
el alimentadory gjuste el tornillo de soporte (K, Fig. 11) en
laparte superior de la barra de la alimentacion ala altura
requerida. Monte el adlimentador otravez.

Después de haber soltado los tornillos (A, Fig. 15) en el
marco del fransporte (B), la barra de alimentacion con el
dlimentador puede ser movido lateralmente para centrar
el alimentador enlas ranuras de la placa de la aguja, si
haga falta. Apriete los tornillos (A).

Vea también AJUSTE DEL DIENTE SUPERIOR.




MOUNTING AND SETTING THE PRESSER FOOT

Remove the needle and rotate handwheel 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. 16). The left presser bar (L) should
only engage with its pivot in the opening of the presser
foot shank.

Loosen the two lock nuts (A, Fig. 16) 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 setscrews (A) should just contact the
pivot of the left presser bar (L) but not be
fightened. Now fighten the two set screws (C)
right in the presser foot shank on the right

AJUSTE DEL PIE PRENSATELAS

Remuevalaagujay gire el volante hasta que el dlimentador
se encuentre debajo de laplaca de la aguja. Presione la
palanca dellevantador del pie prensatelas e inserte el pie
prensatelas en las barras (L y R, Fig. 16). La barra
izquierda LR) deberia entrar solamente con el pivote en
la apertura del pie prensatelas.

Afloje las dos tuercas (A, Fig. 16) y alinee con los dos
tornillos (B) el hueco de la aguja en el pie prensa tela
confraelhueco delaagujaenlaplocadelaaguja. Asegure
este gjuste con los dos tornillos (A).

NOTA:

Los dos tomillos (A) deberian tocar labarra
delprensatela (L) pero no estar apretados.
Apriete ahoralos dos tornillos (C) al lado
derecho del tronco del pie prensa tela.
Inserte la aguja otra vez.

SETTING THE STITCH LENGTH

Stud (C, Fig. 15) for setting the stitch length is accessible
from the outside.

The length of the stitch can be adjusted by raising or
lowering the stud (C, Fig. 15) in the segment slot of the
feed rocker (B). Lowering stud (C) willlengthen the stitch,
raising the stud will shorten the stitch. After loosening
nut (D), stud (C) can be moved accordingly. When the
desired stitch length is obtained, refighten nut (D).
NOTE: Anychange in stitch length will necessitate a
corresponding change in the needle guard
seffing!

SETTING THE NEEDLE GUARD

The needle guard (C, Fig. 11) has to be set so, that it just
contacts the needle at its most forward point of travel,
without deflectingit.

Loosen screw (A, Fig. 11) in the feed bar (B) and adjust
the needle guard (C) accordingly. Retighten screw (A).
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AJUSTE DEL LARGO DE LA PUNTADA

El perno (C Fig. 15) para el ajuste del largo de la puntada
se accesa desde afuera.

El largo de la puntada puede ser variado subiendo o
bajando el perno (C. Fig. 15) en la ranura del marco del
transportador. Bajando el perno (C) alarga la puntada,
subiendo el perno acorta la puntada. Después de aflojar
la tuerca (D) se puede mover el perno (C)
respectivamente. Apriete la tuerca (D) otra vez después
de haber fijado el largo de la puntada.

NOTA: Despues de cada cambio enellargo de
la puntada, se debe gjustar el guarda
aguia!

AJUSTE DEL GUARDA AGUJA

Hay que ajustar el guarda aguja (C, Fig. 11) para que toque
en la posicion mas avanzada de recorrido la aguja pero
no la desvie.

Afloe el tornillo (A, Fig. 11) en el marco del porta transporte



SETTING THE UPPER FEED DOG

Assemble the upper feed dog (B, Fig. 17) . The upper
feed dog should not push against the front or rearend
when moving in the slots of presser foot (C).
Simultaneously the upper feed dog (B, Fig. 18) should be
positioned so that the tips of its feeth engage with the
tooth spaces of the lower feed dog (A), without contacting
it. When the lower feed dog (A) is in its highest and the
upperfeed dog (B) in itslowest point of tfravel, there must
be asmall gap between both feed dogs.

The feed travel of the upper and the lower feed dog should
e synchronous.

For setting the upper feed dog with respect to the slot
endsin the presser foot and the tooth spaces of the lower
feed dog, loosen screw (D, Fig. 17) and turn drive lever
(E) accordingly to the front or rear. Retighten screw (D).

For setting the small gap between the feed dogs loosen
nut (F, Fig. 19). Turning in screw (G) increases the gap,
fumning it out decreases the gap. Retighten nut (F).

For matching the upper feed dog fravel with the lower feed
dog fravelloosen screw (A, Fig. 20). Moving the ball link
in the slot of rocker lever (B) to the front decreases the
upper feed dog travel, moving it to the rear increases the
fravel. Retighten screw (A).

Fig. 19

AJUSTE DEL DIENTE ALIMENTADOR SUPERIOR

Coloque el diente alimentador superior (B, Fig. 17). Eldiente
alimentador superior no delbbe chocar contra los extremos
delantero y traseros durante su movimiento en las ranuras
del pie prensatelas.

Simultaneamiente el diente alimentador superior (B, Fig. 18)
tiene que ser ajustado de tal manera que la punta de sus
dientes coincidan con los espacios entre los dientes del
alimentador inferior (A) sin focarlo. Cuando el alimentador
inferior (A) estaen su posicidn mas altay el diente alimentador
superior (B) en su posicidon mas baja, fodavia deberia haber
una distancia minima entre los dos transportadores. Los
recorridos de ambos dientes alimentadores (superior e
inferior) tiene que ser sincronizado.

Para gjustar el diente alimentador superior con respecto a
los extremos de las ranuras en el pie prensatelas y los
espacios entre los dientes del diente alimentador inferior, hay
que soltar el tornillo (D, Fig. 17) y girar la palanca de
accionamiento (E) hacia adelante o atfrés respectivamente.
Apriete de nuevo el tornillo (D).

Para gjustar la distancia entre los dos dientes alimentadores,
sueltelatuerca(, Fig. 19). Apretando el tornillo (G) aumenta
la distancia, aflojéndolo disminuye la distancia. Apriete la
tuerca (F) ofravez.

Para sincronizar el recorrido del transporte superior con el
recorrido del transporte inferior hay que aflojar el tornillo (A,
Fig. 20). Moviendo la junta esférica en la ranura de la palanca
de accionamiento hacia delante disminuye el recorrido del
transporte superior, moviéndola hacia atras aumenta el
recorrido. Apriete el tornillo (A) otra vez.
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HINT: Ingeneralthe fravels of lower and upper feed dog
are setequally. Depending on the fabric to be sewn
however, it may be necessary to set aslightly longer
upper feed dog travelin order to get a properend
matching of the faboric plies.

Also refer to paragraph SETTING THE STITCH
LENGTH.

SETTING THE LIFT MOTION OF THE UPPER FEED
DOG

Ontheretumn travel, the upper feed dog should lift so high
that no fabric willbe pulled against the sewing direction.
The motion should be setf so that the rear four teeth of the
upper feed dog (B, Fig. 17) remain approx. 1/3 of their
height in the presser foot slots when liffing.

For adjustment loosen the two screws (H, Fig. 19) and
raise the supporting yoke (J) when the upper feed dog
should lift more, orlower it when it should lift less. Retighten
screws (H).

Onrequest an alternating upper feed is also available.

PRESSER FOOT PRESSURE

Styles 80700C, CD

Rotate handwheel until the lower feed dog is below the
throat plate. Loosen knurled nut (A, Fig. 21) and turn out
T-screw (B) until it does not exert any pressure on the leaf
springs. In this position, the pressure exerted on the presser
foot should be so sfrong that the presser foot bottom rest
squarely on the throat plate.

By relocating the collars (C, Fig. 22) which serve as aleaf
spring rest, on the left and right presser bar, the pressure
canbe changed. Raising the collarsincreases the pressure,
lowering the collars decreases it.

The presser foot lift is limited with the upper stop collar (D,
Fig. 22) on the right presser bar. When the needle isin its
lowest position and the presser foot is liffed with the presser
foot liffer lever, the needle holder should not contact the
presser foot.

Make sure that both presser bars move up and down freely
without binding.
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NOTA: Normalmente se ajustan recorridos iguales
para el transporte inferior y el superior.
Dependiendo del material que se va a coser
podria ser necesario alargar el recorrido del
transporte superior para compensar un
desplazamiento de las telas.

Vea tambien al capitulo AJUSTE DEL LARGO
DE LA PUNTADA.

MOVIMIENTO DE ELEVACION DEL DIENTE SUPERIOR

En su movimiento de regreso, el diente alimentador
superior deberia moverse tan alfo que ningun material sea
arrastrado hacia la direccién de costura. El movimiento
debe ser gjustado de maneratal que los ultimos 4 dientes
fraseros del diente alimentador superior (B, Fig. 17)
mantengan aproximadamente 1/3 de su altura de las
ranuras del pie prensatelas cuando se levanta.

Para gjuste, suelte los dos tornillos (H, Fig. 19) y levante
el soporte (J) cuando el diente alimentador superior detba
subirmas, o bajelo cuando deba bajar mas. Asegure los
tornillos (H).

Bajo pedido un diente alimentador superior alternativo
tfambien esta disponible.

PRESION DEL PIE PRENSATELAS

Estilos 80700C, CD

Gire el volante hasta que el transporte inferior se
encuentre debajo de la plancha de la aguja. Afloje la tuerca
(A, Fig. 21) y afloje el tornillo (B) hasta que no haga mas
presion contra los muelles. En esta posicion la presion al
pie prensa-tela deberia ser tal que la planta del pie prensa-
tela y la parte delantera de la lengiieta del pie prensa-
tela se apoyen plano en la plancha de la aguja.

Regulando los anillos (C, Fig. 22) en la barra derecha e
izquierda del pie prensa-tela, que sirven como soporte
para los muelles, se puede variar la presion. Subiendo
los anillos aumenta la presion, bajandolos disminuye la
presion.

La elevacion del pie prensa-tela se limita con el anillo de
ajuste (D, Fig. 22) en la parte superior de la barra derecha
del pie prensa-tela. Cuando la aguja esta en su posicion
mas baja y el pie prensa-tela levantado el porta-aguja no
debe tocar el pie prensa-tela.



Now turn in T-screw (B, Fig. 21) until the necessary
presser foot pressure for proper feeding is exerted
(determine by sewing tests). Secure this setfing with the
knurled nut (A) which simultaneously fastens the upper
arm cover. Remount the face cover and the finger guard.

Fig. 21
NEEDLE THREAD TAKE-UP

Basically the needle thread take-up roller (B, Figs. 9 and
10) located left on the upper bed casting under the face
cover, is setin the middle of its shaft.

In case more needle thread should be pulled off fora
bigger needle thread loop (depending on thread and fa-
bric), raise the needle thread take-up roller accordingly.

Fasten the needle thread guide (C, Figs. 9 and 10),
located on the top of the upper bed casting, approx. in
the middle of its shank.

THREAD TENSION

Regulate the tension on the threads so that uniform
stitches are produced.

In general the tension applied to the needle thread is
slightly higher than the tension applied to the looper
thread.

Turning the tension nuts clockwise increases the
tension, turning counterclockwise decreases the
tension.

Ahora apriete el tfornillo (B, Fig. 21) hasta que haya
suficiente presion al pie prensatela para el tfransporte
delatela(compruebe conensayos de costura). Asegure
esta posicién con la tuerca (A) , con la cual se fija
simultédneamente la tapa superior en el brazo de la
mdquina. Coloque otravezlatapalateralen el brazoy
el protector de los dedos.

Fig. 22
ALIMENTACION DEL HILO DE LA AGUJA

Generalmente el rodillo del alimentador del hilo de la
aguja (B, Figs. 9 y 10), que esta situado en la parte
delantera izquierda del brazo debajo de la tapa frontal,
deberia estar fijado en la mitad de su mango.

En el caso que se necesite mas hilo para crear un lazo
de hilo mas grande (dependiendo del hilo y tela) tiene
gue subir el rodillo adecuadamente.

Fije el guia hilo (C, Fig. 2 y 2 A), que esta situada en la
parte delantera superior del brazo, aproximadamente en
la mitad de su mango.

TENSION DE LOS HILOS

Regule la tension de los hilos de tal manera que se logre
una formacion uniforme de la costura.

Normalmente el hilo de la aguja tiene mas tension que el
hilo del looper.

Girar las tuercas del tensor en sentido de reloj aumenta
la tension, girar en sentido contra el reloj disminuye la

27



LOOPER THREAD TAKE-UP

On the two thread double locked stitch machines, the
height of the looper thread take-up (A, Fig. 23) 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
fime the point of the descending needle is flush with the
lower edge of looper or projects up to T mm (0.401in.)
below the lower edge of looper.

Draw the looper thread into the machine, rotate
handwheelin operating direction and note the position
ofthe needle pointto lower edge of looper at the time the
cast-off (C) forces the looper thread over the corner (B).
For setting the looper thread take-up loosen screw (D,
Fig. 23). When the needle point is positioned above the
lower edge of looper, the looper thread take-up (A) has
to be raised accordingly. When the needle point is
positioned more than T mm (.040in.) below the lower
edge oflooper the looper thread take-up (A) has fo be
lowered accordingly. Retighten screw (D).

ALIMENTACION DEL HILO DEL LOOPER

Enlas maqguinas de costura de doble cadeneta de dos
hilos se ajustala altura del alimentador del hilo del looper
(A, Fig. 23) de tal manera que el gancho del alimentador
del hilo dellooper (C) suelte el hilo sobre el canto (B) del
diimentador (A) enelmomento cuandola puntadelaaguja
coincide con el borde inferior dellooper.

Enhebre el hilo dellooper, gire el volante en sentfido de
operacidny memoarice la posicidn de la punta de la aguja
referente allooper en el momento cuando el gancho del
alimentador (C) suelte el hilo sobre el canto (B).

Para gjustar el alimentador del hilo del looper suelte el
tornillo (D, Fig. 23). Sila punta de la aguja se encuentra
por encima del borde inferior del looper, hay que gjustar el
alimentador (A) hacia arriba. Sila punta de la aguja se
encuentra mdas que 1 mm por debajo del borde inferior
dellooper, hay bajar el alimentador adecuadamente.
Apriete el tornillo (D) ofra vez.

SETTING THE THREAD CHAIN CUTTING KNIVES
Styles 80700C, C1, CD, CD1

Set the stationary knife (A, Fig. 24) so that its fip is flush
with the supporting surface for the throat plate on the
bed casting.

Fasten the movable knife (B) in the knife lever so that its
tip moves freely .012 to .020 in. (0.3 - 0.5 mm) below
the underside of the throat plate and its cutting edge
overlaps the cutting edge of the stationary knife by .040
in. (0.5 mm).

AJUSTE DEL CORTADOR DE CADENETA DE LOS
HILOS
Estilos 80700C, C1, CD, CDI1

Ajuste la cuchilla fija (A, Fig. 24) de tal manera que su
punta coincida con la superficie de la cama, enla cual
reposala placade laagujo.

Cologue la cuchillamévil (B) de talmaneraenla palanca
de la cuchilla, para que su punta pase libremente
aproximadamente de 0,3 hasta 0,5 mm por debajo della




SETTING THE TIME RELAYS IN THE SWITCH BOX
OF HOT THREAD CHAIN CUTTER
Styles 80700C1H, CD1H

The switch box includes two time relays marked K2T
and KA4T.

Set the heat up periode for the knife for hot cutter on
relay K2T to approximately 3 seconds.

Choose the time delay between two cutting operations
on relay K4T. Recommended delay should be set to
approximately 10 seconds.
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TORQUE REQUIREMENTS

Torque specifications given in this catalog are measured
in Nm (Newtonmeter and inch-pound (in.lbs.). All straps
and eccentrics must be tightened 0 2.2-2.4Nm (19 - 21
in.Ibs), unless otherwise noted. All nuts, bots, screws etfc.
without torque specifications must be secured as tightly
as possible, unless otherwise noted. Special torque
specifications of connecting rods, links, screws etc. are
shown on part illustrations.
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AJUSTE DE LOS RELES DE TIEMPO IN LA CAJA DE
CONTROL DEL CORTADOR CALIENTE DE CADENETA
Estilos 80700CTH, CDTH

La caja de controlincluye dos relés de tiempo marcados
K2T y K4T.

Ajuste a 3 segundos aproximadamente el periodo de
tiempo parala cuchilla de corte caliente.

Seleccione eltiempo de espera entre las dos operaciones
de corte en el relé K4T. Se recomiemda ajustar a 10
segundos aproximadamente el fiempo de espera.

REQUERIMIENTOS DE ESFUERZOS DE TORSION
(TORQUE)

Las especificaciones de los torques se indican en este
catédlogo en Nm (Newtonmetros) y pulgada-libra (in.Ibs).
Todos los cojinetes de conexién y excéntricas hay que
apretar con 2,2 — 2,4 Nm (19 — 21 in.Ibs) a no ser que se
indique de otra manera. Todas las tuercas, pernos, tornillos
etc. sin indicaciones de torques deberian ser apretadas lo
maximo posible, si no se indica de otra manera.
Especificaciones especiales de los torques para barras
de conexion, junturas, tornillos etc. se encuentran en las
ilustraciones de las partes y piezas.
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ORDERING WEAR AND SPARE PARTS

The following section of this manual simplifies ordering
wear and spare parts. Exploded views of various sections
of the mechanism are shown so that the parts may be
seen in their actual position in the sewing machine. On
the page opposite the illustration will be found allisting 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
illustratfion. Reference numbers should never be usedin
ordering parts. Always use the part number listed in the
second column.

Component parts of sub-assemblies which can be
furnished for repairs are indicated by indenting their
descriptions under the descriptfion of the main sub-
assembly. As an example refer to the following text:

25 29479  Looper Rocker Assembly for 80700C
26 157458 Cone Stud

27 80613A Looper Rocker

28 15465F Cone

29 88 Screw

Atthe back of the catalog will be found a numericalindex
of all parts shown in this catalog. This will facilitate locating
the illustration and description when only the part numiber
is known.

IMPORTAN! ON ALL ORDERS, PLEASE INCLUDE
PART NUMBER, PART NAME AND STYLE
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PEDIDO DE PIEZAS DE REPUESTOS

Este catdlogo fue disenado para facilitar los pedidos de
los repuestos. Los dibujos de grupos especificos del
mecanismo demuestran la posiciéon de las piezas en la
mdaquina de coser. Enlapdgina en frente de la pdgina de
lailustracion se encuentra un listfado de las piezas con su
ndmero de repuesto, descripcion y la cantidad requerida
paralaseccidonindicada.

Los ndmeros de la primera columna son ndmeros de
referencia e indican donde se encuentrala piezasenla
ilustracion. Los ndmeros de referencia no se deloen utilizar
en sus pedidos de repuestos. Utilice siempre el nUmero
derepuesto de lasegunda columna.

Componentes de piezas compuestas que se pueden
suministrar como repuestos se encuentran diferenciados
entalformaque las descripciones estan desplazadashacia
la derechareferente aladescripcion de la pieza compuesta.
Vea el ejemplo del texto siguiente:

Palanca completa del looper para 80700 C 1
Perno cénico 1
Palanca del looper 1
Anillo conico 1

Tornillo 2

Al final de este catdlogo se encuentra un listado de los
nUmeros de partes de todos los repuestos que estan
descritos en el mismo. Esto facilita encontrarlailustracion
y descripcion de la pieza en el caso que solamente se
conozca el ndmero del repuesto.

NOTA! FAVOR INDICAR EN TODOS LOS PEDIDOS
EL NUMERO, LA DESCRIPCION DEL
REPUESTO Y EL MODELO DE LA MAQUINA



VIEWS AND DESCRIPTION

OF PARTS

VISTAS Y DESCRIPCION

LAS PARTES Y PIEZAS
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Superschnell-Konstruktions-

kleber Teil Nr. 9938-114 B

Mit 25 Nm angezogen und mit
gesichert.

Torque to 25 Nm (221 in.lbs.)
and secure with superfast

; engineering adhesive part
No. 999-

/
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NOTE: Bushings marked with an asterisk are cementedin the bed
basting. Instead of single bushings we recommend to order
the following repair sets which include the required amount
of bushings with engineering adhesive and instructions.

29916REE
290916REF
290916REM
29916REL
20916REQ

29916RES
29916REK

29916REN

IMPORTANT! When cementing, align the oil holes in the
bushings with the oil holes in the bed casting!

Part No. Description

Parte No.

80862

81373A Presser Bar Bushing

666-79 Needle Bar Bushing

80293A Sight Feed Oiler

22894K Oil Distributor

22894 Spot Screw, headless

80846 Set Screw

89 Bushing for needle lever shaft

88 Spot Screw, headless

80644 Set Screw

80640EA Plug Screw

80694DA Bushing, left for upper feed
drive shaft

95861 Bushing, right for upper feed

80692EA drive shaft

80694DC Screw

80885 Bushing for feed rocker shaft

80885B Bushing for crank shaft

22891 Ball Bearing Assy crank shaft

80885 Hub

999-106D Screw

80885C Ball Bearing

22596D Deep Groove Ball Bearing

HAQ5 Retaining Ring

HA81 Screw

80639FA Set Screw

80639EA Spot Screw, headless

80692DA Bushing, left for looper shaft

80640EA Bushing, right for looper shaft

22539 Bushing for knife lever shaft

15430L Bushing for looper drive

WO3 rocker

80689C Plug Screw

80689D Felt

G41046G Cotton Swab (as required)

Spring Valve Oiler
Spring Valve Oiler

Presser Bar Bushings (Ref. No. 1)
Needle Bar Bushings (Ref. No. 2)
Bushings for upper feed drive shaft

(Ref.Nos. 11 and 12)

Bushings for feed rocker shaft

(Ref. No. 17)

Bushings for looper driver rocker shaft

(Ref. No. 18)

Bushings for crankshaft (Ref. No. 15)

Bushings for looper shaft
(Ref. Nos. 25 + 26)

Bushings for knife lever shaft

(Ref. No. 27)

BUSHINGS AND OILING PARTS

BOCINAS Y PARTES DE LUBRICACION
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Descripcién Amt. Req.
Cant.Req.

Bocina de la barra elevadora
Bocina de la barra de aguja
Visor de la aceitera
Distribuidor del aceite
Tornillo de punto fijo, sin cabeza
Tornillo de sujecion
Bocina palanca elevadora barra
Tornillo de punto fijo, sin cabeza
Tornillo de sujecion
Tornillo tapa
Bocina, izquierda
transporte superior
Bocina, derecha
transporte superior
Tornillo
Bocina del Eje oscilante del alimentador
Bocina del ciguefal
Conj. cojinete de holas del ciguefial
Manguito
Tornillo
Cojinete de bolas
Rodamiento
Empaquetadura de retencion
Tornillo
Tornillo de sujecion
Tornillo de punto fijo, sin cabeza
Bocina, izquierda eje looper
Bocina, derecha eje looper
Bocina eje cuchilla
Bocina eje movimiento looper
Tornillo tapa
Fieltro
Mota de algoddn (cuando requerida)
Resorte valvula aceite
Resorte valvula aceite 1
Resorte valvula aceite

—_ e N == N = — = =N D

NN — — — —Ww— — =N ——= NN W

o —

NOTA: Bocinas marcadas con asterico estan cementadas
enla cama de la maquina. En lugar de bocinas
ordinarias, recomendamaos ordenar |os siguientes
Juegos de reparacion, que incluyen las cantidades
necesarias de bocinas, pega no permanente e
insfrucciones.

Bocinas para barra elevadora (Ref. No. 1) 1
Bocinas barra de aguja (Ref. No. 2)

Bocinas para fransporte superior

(Ref. Nos. 11y 12)

Bocinas para Eje oscilante del alimentador 1
(Ref. No. 17)
Bocinas para eje de movimiento dellooper 1
(Ref. No. 18)
Bocinas del ciguenal (Ref. No. 15) 1

Bocinas del eje dellooper

(Ref. Nos. 25 + 26)

Bocinas para eje de la palanca de las cuchillas 1
(Ref. No. 27)

NOTA!  Cuando use la pega no permanente,
alinie los huecos del aceite con los
huecos en la cama de la carcasal






CLOTH PLATES AND MISCELLANEOUS COVERS
TAPA DE LA CAMA Y OTRAS TAPAS

Ref.No. Pgrt No. Description Descripcion Amt. Req.
Ref. NO. Parte No. Cant.Req.
1 80888 Arm Cover Cubiertadelbrazo 1
2 64y T-Screw Tornillo T 1
3 35733B Knurled Nut Tuerca estriada 1
4 80701CA Cloth Plate 80700C  Tapapara 80700C 1
aA AT0409A Cloth Plate Tapa para80700CD 1
4B 80701 80700CD Tapa para 80700C2, 1
Cloth Plate for CD2
4C A10409E 80700C2, CD2 Placa para 80700C1, 1
Cloth Plate for C1H,CD1,CD1H
5 22574 0700C1, C1H,CD1, Tornilloremache 3
6 A10405 CDIH Cubierta 1
7 258 Countersunk Screw  Tornillo 2
8 81387 Cover Cubiertafrontal 1
9 22528 Screw Tornillo 2
10 AQ453A Face Cover Guardadedospara 1
Screw 80700C
11 AS126 Finger Guard for Arondela 1
12 80683 80700C Cubiertafinal para 1
Washer 80700C
13 A10411 End Cover for Cubiertafinal para 1
80700C 80700CD
13A 80782 End Cover for Cubiertafinal para 1
80700CD 80700CT, C1H, C2
End Cover for CD1,CDI1H, CD2
14 92121 80700C1, C1H, C2, Tomilodeencuentro 1
15 J1614 CD1,CDTH, CD2 Arandelaresorte 1
16 80701CB Shoulder Screw Cubierta articulada 1
Spring Washer para 80700C
Hinge Cover (2huecos
16A A10409B Assembly for incorporados) 1
80700C Cubierta articulada
(2threadedholes) para 80700CD
16B 8070TA Hinge Cover Assy for  (4huecos 1
80700CD incorporados)
(4threadedholes) Cubierta arficulada
16C A10409D Hinge CoverAssembly — para80700C2, CD2 1
for80700C2, CD2 (4huecos
(4threadedholes) incorporados)
Hinge Cover Assy for - Cubiertaarticulada
17 80440 80700C1, C1H, CD1, para80700CT, CTH, 1
18 81239 CD1H 4 threaded CD1,CDI1H (@ huecos 1
19 80438 holes) incorporados) 1
20 89 Locking Bolt Knob Pernodeseguridad 2
21 8564 Locking Bolt Perno de seguridad 1
22 999-216E Spring Resorte 1
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THREAD TENSION, THREAD GUIDES AND NEEDLE BAR GUARD FOR 80700C, C1, C1H, C2

TENSION DEL HILO, GUIA HILOS Y PROTECTOR DE LA BARRA DE AGUJA PARA 80700C, C1, C1H, C2

Ref. No. Part No.

Ref. No. Parte No.

NVONOOTD™NWN —

AS135
HA103B
28C
22894AD
80667
81256A
225608
HS106
HA1349
80676A
HA1349
HST10A
110-2

107

108
80858BX1
80858BX2
28C
22894AD
80665D
88

80668
HS53B
22560
HA1286B
12964C
81086G
22894AD
80673CB

Description

Holder
Eyelet
Screw
Set Screw
Pin for tension discs
Thread Sleeve
Set Screw
Tension Post
Tension Post Ferrule
Tension Disc
Tension Sleeve
Spring for needle thread tension
Spring for looper thread tension
Tension Spring Ferrule
Tension Nut
Holder
Ferrule
Set Screw
Set Screw
Needle Thread Take-up Roller
Set Screw
Take-up Roller
Roller Stud Assembly
Set Screw
Spring
Spring Ball
Roller Stud
Set Screw
Needle Bar Guard

37

Descripcion

Sujetador
Pasahilo
Tornillo
Tornillo de sujecion
Pasador de los discos de tension
Guiahilo
Tornillo de sujecion
Poste de fension
Distanciador del poste de tension
Disco de fension
Poste de fension
Resorte tension del hilo de la aguja
Resorte tensiéon del hilo del looper
Distanciador del resorte de tension
Tuerca de la tension
Sujetador
Distanciador
Tornillo de sujecion
Tornillo de sujecion
Conjunto guia hilo
Tornillo de sujecion
Rodillo guia hilo
Conjunto delrodillo perno
Tornillo
Resorte
Resorte de bola
Rodillo permo
Tornillo de sujecion
Guardadelabarade aguja

Amt. Req.
Cant.Req.
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THREAD TENSIONS, THREAD GUIDES AND NEEDLE BAR GUARD FOR 80700CD, CD1, CD1H, CD2
TENSION DEL HILO, GUIA HILOS Y PROTECTOR DE LA BARRA DE AGUJA PARA 80700CD, CD1, CD1H, CD2

Ref.No. PartNo. Description Descripcion Amt. Req.
Ref.No. Parte No. Cant.Req.
1 80250C Needle Thread Roller Guide Conj. Guias Enhebrado hilo aguja 1
2 80250A Assembly Roller Support Rodillo sujetador 1
3 80668A Rodillo guia hilo 1
4 81086 Thread Guide Roller Conj. Rodillo perno 1
5 22560 Roller Stud Assembly Tornillo de sujecion 1
6 HA1286B Set Screw Resorte 1
7 12964C Spring Resorte de bola 1
8 88 Spring Ball Tornillo de sujecion 1
9 80250D Set Screw Pasador 1
10 22743 Pin Tornillo de sujecion 3
11 81283 Set Screw Tridente guia hilo 1
12 22894AD Thread Guide Fork Tornillo 1
13 81256A Screw Pasa hilo 2
14 81256B Thread Sleeve Pasa hilo 2
15 AS135 Thread Sleeve Soporte 2
16 28C Bracket Tornillo de sujecion 2
17 225608 Set Screw Tornillo de sujecion 4
18 80655A Set Screw Pasador discos de fensidon 3
19 80667 Pin for tension discs Pasador discos de tension 2
20 HS106 Pin for tension discs Poste de tension 2
21 81292A Tension Post Poste de tension 2
22 HA1348 Tension Post Distanciador delposte de tension 4
23 80676A Tension Post Ferrule Disco de fensién 8
24 HA1349 Tension Disc Manga de fension 4
25 HS110A Tension Sleeve Resorte fension hilo de la aguja 2
26 110-2 Spring for needle thread tension Resorte tension hilo dellooper 2
27 107 Spring for looper thread tension Resorfe espaciador de latension 4
28 108 Tension Spring Ferrule Tuercadelatension 4
29 81254A Tension Nut Pasahilo dellooper 1
30 22894AD Looper Thread Eyelet Tornillo de sujecion 1
31 81365A Set Screw Conj. Rodlllo tira hilo de la aguja 1
32 81365 Needle Thread Take-up Roller Soporte delrodillo 1
&3 88 Assmbly Roller Support Tornillo de sujecion 1
34 80668A Rodillo guia hilo 1
35 81386 Set Screw Conj. Rodillo Perno 1
36 22560 Thread Guide Roller Tornillo de sujecion ]
37 HA1286B Roller Stud Assembly Resorte 1
38 12964C Set Screw Resorte de bola 1
39 81386A Spring Rodillo Perno 1
40 22894AD Spring Ball Tornillo de sujecion 1
41 80673CB Roller Stud Guardadelabarrade aguja 1
Set Screw
Needle Bar Guard
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Torque to 3,8-4 Nm (33,5-35,5 in.lbs.)
Mit 3,8 bis 4 Nm angezogen

Torque to 2.2-2.4 Nm (19.5-21 in.lbs )
Mit 2,2 bis 2,4 Nm angezogen
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NEEDLE LEVER
PALANCA DE ACCIONAMIENTO DE LA BARRA DE AGUJA

Ref. No. Part No. Description Descripcién Amt. Req.
Ref.No. Parte No. Cant.Req.
Guide Link for straight pin Guia conectora pasador cilindrico 1
1 80732A Guide Link for faper pin Guia conectorapasador conico 1
1A 80732 Set Screw Tornillo de sujecion 4
2 22804AD Link Pin, straight, @ 6.53 Pasador cilindrico, @ 6,53 1
3 51134Y Taper Pin Pasador conico 1
3A 51134V Felt Wick Mecha defieltro 1
4 666-260 Shank Screw Tornillo contronco 1
5 22870 Nut Tuerca 1
6 258 Screw Tornillo 1
7 22707 Nut Tuerca 1
8 907 Supporting Yoke Soporte 1
9 80768 Screw Tornillo 2
10 79 Sliding Block Blogue deslizador 1
11 80769 Lift Lever for straight pin Palanca elevadora pasador cilindrico 1
12 80770A Liff Lever for faper pin Palancaelevadora po_sgdor conico 1
12A 80770 Set Screw Tornillo de sujecion 2
13 22894Y Link Pin, straight, @ 6.53 Conector pasador cilindrico, @6,53 1
14 51134Y Taper Pin Pasador cénico 1
14A 51134V Felt Wick Mecha defieltro 2
15 666-260 Link for straight pin Conectorpara pasador cilindrico 1
16 80771A Link for taper pin Conector para pasador conico 1
16A 80771 Washer, leather Arandela, cuero 1
17 80772 Guide Guia 1
18 80774 Hex. Head Cap Screw Tornillo tapa cabezahexdagonal 2
19* 22882 Stud Pemo 1
20 80776 Connecting Link for straight pin Conectorpara pasador cilindrico 1
2] HA54B Connecting Link for taper pin Conectorpara pasador conico 1
21A HAB54A Link Pin, straight, @ 6.53 mm Conector pasador cilindrico, @ 6,63 1
29 51134y Taper Pin Pasador conico 1
22A 51134V Felt Wick Mecha de fieltro 1
23 666-260 Needle Lever for straight pin Elevador aguja pasador cilindrico 1
24 80715A Needle Lever for taper pin Elevador aguja po_soo!qr conico 1
24A 80715 Set Screw Tornillo de sujecion 1
25 22894Y Set Screw Tornillo de sujecion 1
26 22894C Set Screw Tornillo de sujecion 1
27 228944 Set Screw Tornillo de sujecion 1
28 22894H Roll pin Rodlillo pasador 1
29 96653 Hex. Head Cap Screw Tornilo tapa cabezahexagonal 1
30 BP108 Needle Lever Shaft Eje dellevantador aguja
31 80643

* Used on alfernating upper feed only * Solo para diente alimentador superior alfernativo.
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Shell of needle lever ball link should be
positionad with an angle of 7° 48'in re-
lation to the the shell on the crankshaft.

Die Lagerschale des Kugelgelenks am Nadel-
hebel muB im Winkel von 7° 48' zur Lager-
schale auf der Kurbelwelle stehen.
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NEEDLE BAR, NEEDLE LEVER I:lNK. CRANK SHAFT, PULLEY, LOOPER DRIVE AND LOOPER AVOID ECCENTRIC

BARRAS DE LAAGUJA, JUNTAS PARA LEVANTAR LAAGUJéi EJE PRINCIPAL! VOLANTE, EXCENTRICAS DEL ACCIONAMIENTO DEL

Ref.No. PartNo.
Ref.No. Parte No.
1 80717
2 HAS56
3 81559A
3A 81559
4 BP108
5 22894Y
6 22804W
7 81254B
. 8 -80717B
9 80751
10 89
11 22894W
12 80759A
12A 80759
13 BP108
14 22894Y
15 22894W
16 80669A
17 81246
18 92132
19 80676
20 81294
21 HAS58C
22 HAS58F
23 HA58D
24 2111
25 22743
26 80655
27 81293
28 HS52B
29 22560
30 HA1286B
31 12964C
32 81086C
33 29066LA
34 80636A
35 G22516A
36 80630C
37 80630
38 80630G
39 80630D
40 80652
41 22587
42 P18
43 80822
44 HAG66K
45 29442N
46 80636A
47 G22515A
48 AS38B
49 22894K
50 80885
51 80621A
52 81321B
53 80
54 80674
55 80
56* AQ469N
57* 22574

Description

Needle Bar for 80700C
Needle Clamp Nut for 80700C
Needle Bar Connection, straight pin
for 80700C, marked "FK"
Needle Bar Connection, faper pin
for 80700C, marked "GD"
Hex. Head Cap Screw
Set Screw
Set Screw
Eyelet for 80700C
Needle Bar for 80700CD
Needle Holder for 80700CD
Spot Screw
Set Screw
Needle Bar Connection, straight pin
for 80700CD, marked "FJ"
Needle Bar Connection, taper pin
for 80700CD, marked "GC"
Hex. Head Cap Screw
Set Screw
Set Screw
Tension Post Ferrule for 80700CD
Tension Post for 80700CD
Shank Screw for 80700CD
Tension Disc for 80700CD
Spacer Ring for 80700CD
Spring Ferrule for 80700CD
Spring for 80700CD
Tension Ferrule for 80700CD
Collar for 80700CD
Set Screw
Pin for 80700CD
Thread Guide Collar for 80700CD
Roller Stud Assembly for 80700CD
Set Screw
Spring
Spring Balt
Roller Stud
Needle Lever Ball Link

Guide Fork
Screw
Nut, lefthand thread
Needle Lever Connecting Rod
Felt wick
Nut, right hand thread
Shell
Screw
Pin for felt wick
Crank Shaft
Woodruff Key
Looper Drive Eccentric Assembly
Guide Fork
Screw
Looper Avoid Eccentric
Spot Screw, headless
Ball Bearing Assembly for crank shaft
Hub forhandwheel pulley
Handwheel Pulley
Countersunk Screw
Lock Washer for hub
Countersunk Screw
Adaopter
Countersunk Screw for AQ469N

* Extra order and charge item
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Descripcién

Barra de aguja para 80700C
Tuerca sujecion aguja 80700C
Conector barra aguja pasador
cilindrico 80700C, marcado’, FK™
Conector barra aguja pasador
cdnico 80700C, marcado ,GD™
Tornillo fapa cabeza hexdgonal
Tornillo de sujecion
Tornillo de sujeciéon
Guia-hilo para 80700C
Barra de aguja para 80700CD
Suejtador de aguja para 80700CD
Tornillo de punto
Tornillo de sujecion
Conector barra aguja pasador
cilindrico 80700CD, marcado "FJ*
Conector barra aguja pasador
cdnico 80700CD, marcado "GC"
Tornillo fapa cabeza hexagonal
Tornillo de sujecidon
Tornillo de sujecion
Distanciador poste tension 80700CD
Poste tensién para 80700CD
Tornillo tronco para 80700CD
Disco de tension para 80700CD
Arandela espaciadora 80700CD
Resorte distanciador 80700CD
Resorte para 80700CD
Distanciador tensién 80700CD
Abrazadera para 80700CD
Tornillo de sujecion
Pasador para 80700CD
Abrazadera guiahilo 80700CD
Conj. rodillo perno para 80700CD
Tornillo de sujecién
Resorte
Resorte de bola
Rodilo perno
Rodamiento conector palanca de
movirmiento de la aguja
Tridente guia
Tornillo
Tuerca, enrrosca ala izquierda
Varilla conectora palanca mov.
Mecha de fieltro
Tuercaq, enrrosca a la derecha
Concha
Tornillo
Pasador para mecha de fieltro
Ciguenal
Cuna
Conj. excéntrica Accionador looper
Tridente guia
Tornillo
Excéntrica de esquive dellooper
Tornillo de sujecion sin cabeza
Conj. rodamiento ciguenal
Taza volante de la polea
Volante de la polea
Tornillo avellanado
Arandela presidn taza
Tornillo avellanado
Sincronizador
Tornillo avellanado para A9469N

* Cargo extrapor parte y envio

Amt. Req.
Cant.Req.
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LOOPER AVOID ECCENTRIC FORK, LOOPER LEVER AND ROCKER, LOOPER THREAD CAST-OFF

HORQUILLA EXCENTRICA ESQUIVA DEL LOOPER, LOOPER, PALANCAS LOOPER Y ACCIONAMIENTO LOOPER, ALIMENTADOR HILO LOOPER

Ref. No.
Ref. No.

OoOVONOCUOR~WLN —

Part No.
Parte No.

80638 A
136

96
80691
80640
80653 B
HA102A
22743
22548
80753C
97
80804RD
222D
80680

22811B
80634EC
482C
22894C
80639
WO3

AS26XA
29479
15745B
80613A
15465F
88
12987A
73X
1280
80657A
HAT8A
269
80641
18
80658A
HS36K
12538
80637X
22517
80623
80858CX
A10415
22569
22562B
A8375
A8376
A8377A
15745B
15465F
12987A
73X
12982
80137A

Description

Rocker for looper drive lever shaft
Screw
Spot Screw, headless
Nut
Looper Drive Lever Rocker Shaft
Bracket
Thread Eyelet
Set Screw
Screw
Looper Thread Cast-off Support
Screw
Cast-off Hook
Countersunk Screw
Looper Avoid Eccentric Fork Assembly
Guide Plate
Screw
Screw
Screw
Oil Felt
Collar
Set Screw
Looper Shaft
Wick Yarn, length 0,6 m (2ft.)
(please specify length when ordering)
Looper for 80700C
Looper Rocker Assembly for 80700C
Cone Stud
Looper Rocker
Core
Set Screw
Nut
Screw forlooper
Nut for looper rocker
Ball Joint Assembly
Nut
Nut, left-hand thread
ConnectingRod
Nut, right-hand thread
Ball Joint Assembly
Washer
Nut
Looper Drive Lever
Screw
Looper Thread Take-up
Looper Thread Guide for 80700C
Looper Thread Guide for 80700CD
Screw
Screw
Looper, front for 80700CD
Looper, rear for 80700CD
Looper Drive Lever for 80700CD
Cone Stud
Cone
Nut
Screw forlooper
Nut for 80700CD
Washer

Descripcién

Accionador palanca accionamiento dellooper
Tornillo
Tornillo de punto fijo, sin cabeza
Tuerca
Eje de accionamiento dellooper
Soporte
Guia hilo
Tornillo de sujecion
Tornillo
Soporte del dlimentador del hilo dellooper
Tornillo
Alimetador del hilo dellooper
Tornillo avellanado
Conj. excéntrica desviacidon dellooper
Plancha guia
Tornillo
Tornillo
Tornillo
Mecha defieltro
Abrazadera
Tornillo de sujecion
Eje dellooper
Mecha de hilo, largo 0.6 m
(favor especificar largo cuando ordene)
Looper para 80700C
Conj. Accionador dellooper para 80700C
Permno coénico
Accionador dellooper
Abrozaderacdnica
Tornillo de sujecion
Tuerca
Tornillo del looper
Tuerca dellooper
Conj. Articulacion esferica
Tuerca
Tuerca, enrrosca alaizquierda
Verbindungsstange
Tuerca, enrrosca aladerecha
Conj. Articulacion esferica
Arondela
Tuerca
Palancade accionamiento dellooper
Tornillo
Tira hilo dellooper
Guia hilo del looper para 80700C
Guia hilo dellooper para 80700CD
Tornillo
Tornillo
Looper, delantero para 80700CD
Looper, frasero para 80700CD
Palanca accionamiento looper para 80700CD
Perno cénico
Abrozaderacdnica
Tuerca
Tornillo dellooper
Tuerca para 80700CD
Arandela

45

Amt. Req.
Cant.Req.
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Ref. No.
Ref. No.

oO0V®»NO O NON —

Part No.

Description

Parte No.

80634R
88
80686C
G5144
5144
69H
93A
97X
HA%5
80625
80825RD
80633

HA18A
HA20A
80696
482C
22894C
8A
80634EB
80634E
80206
22894D

FEED MECHANISM
MECANISMO DE TRANSPORTE

Feed Bar
Set Screw
Stud Bolt
Nut for 80700C
Nut for 80700CD
Washer
Screw

Screw for feed dog height adjustment

Screw forneedle guard
Needle Guard for 80700C
Needle Guard for 80700CD
Feed Rocker

Set Screw

Screw for stitch regulating stud
Feed Bar Shaft
Feed Drive Eccentric Assembly

Connection

Screw

Flange Bushing

Felt Wick

Felt Wick

Eccentric

Spot Screw, headless

Nuft for stitch regulating stud
Washer
Stitch Regulating Stud
Collar

Set Screw
Feed Rocker Shaft
Felt Wick
Feed Liff Eccentric Fork
Feed Lift Eccentric

Spoft Screw, headless

47

Descripcion

Barra alimentadora

Tornillo de sujecion

Perno
Tuerca para 80700C
Tuerca para 80700CD
Arandela
Tornillo
Tornillo ajuste altura transporte
Tornillo para guarda aguja
Guarda aguja para 80700C
Guarda aguja para 80700CD
Eje oscilante

Tornillo de sujecion

Tomillo pemo regulacion puntada
Ciguenal barra de transporte
Conj. excéntrica alimentador

Conexidn

Tornillo

Bocina saliente

Mechafieltro

Mechafieltro

Excéntrica

Tornillo punto fijo sin cabeza

Tuerca perno regulacion puntada
Arandela
Perno regulacion puntada
Abrozadera

Tornillo de sujecion
Eje oscilante del alimentador
Mechafieltro
Horquilaexcénfricalevantador
Excéntricalevantodor dimentador

Tornillo punto fijo sin cabeza

Amt. Req.

Con];.l?eg.

— 0 NN — e N — N N






UPPER FEED DRIVE MECHANISM

MECANISMO DE TRANSPORTE SUPERIOR

Ref. No. Part No. Description
Ref. No. Parte No.
1 80740
2 80791
3 BP108
4 52951C
52951C
5 57847
6 80755
7 HS36K
8 18
9 81234A
10 21212
11 81235
80735C
12 51242L
13 51147
14 95
15 80790
16 BP108
17 21711
18 21712
19 G29139
20 80630C
21 80730
22 15430L
23 80630D
24 G29099Q
25 666-19
26 PI18
27 15430M
28 22587
29 81306
30 22894C
31 228941

Drive Shaft
Drive Lever
Hex. Head Cap Screw
Washer for 80700C
Washer for 80700CD
Collar for 80700CD
Connecting Link Assembly
Washer
Nut
Feed Lever
Ring
Stud for 80700C
Stud for 80700CD
Washer as required
Collar
Set Screw
Rock Lever
Hex. Head Cap Screw
Nut
Washer
Ball Joint Assembly
Nut, left hand thread
ConnectingRod
Felt Wick
Nut, right hand thread
Drive Eccentric Assembly
Felt Wick
Pin
Shell
Screw
Eccentric
Set Screw
Spot Screw, headless

49

Descripcion

Eje oscilante
Levadelegje

Tornillo tapa cabezahexdgonal

Arandela para 80700C
Arandela para 80700CD
Abrazadera para 80700CD
Conj. Biela de conexidon
Arandela
Tuerca
Leva dlimentador
Anillo
Perno para 80700C
Perno para 80700CD
Arandela (cuantas necesite)
Abrazadera

Tornillo de sujecion
Palancaaccionamiento

Tornillo tapa cabezahexdgonal

Tuerca
Arandela
Conj. Bielade conexion

Tuerca, enrrosca alaizquierda

Varilla de conexidn
Mecha defieltro

Tuerca, enrrosca aladerecha

Conj. eje de laexcéntrica
Mecha defieltro
Pasador
Concha

Tornillo
Excéntrica
Tornillo de sujecion

Tornillo de punto fijo, sin

cabeza

Amt. Req.
Cant.Req.
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Ref. No.
Ref. No.
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1TA
12
14
15
16

PRESSER BAR, PRESSER BAR SPRINGS AND PRESSER FOOT LIFTER LEVER

BARRAS, MUELLES Y LEVANTADOR DEL PIE PRENSATELAS

Part No.
Parte No.

80648
420

80649
80631
94
81566A
99376A
80666D
22894C
80663
80664

80664
80767A
80766
80661B
80760A

80743

Description

Lifter Lever
Shoulder Screw for
lifter lever
Spring
Guide Plate
Screw
Collar

Screw
Collar

Set Screw
Leaf Spring, upper
Leaf Spring,
lower for 80700C
Leaf Spring,
lower for 80700CD
Shank Screw
Spring Rest
Presser Bar, right

Presser Bar,

left for 80700C
Presser Bar, left for
80700CT1, C1H, C2,
CD, CD1,CD1H, CD2

51

Descripcién

Levalevantadora
Tornillo de encuentro
paralevantadora
Resorte
Plancha guia
Tornillo
Abrozadera

Tornillo
Abrozadera

Tronillo sujecién
Ballaestq, superior

Ballaesta, inferior para

80700C

Ballaesta, inferior para

80700CD

Tornillo contronco
Base del rsorte
Barra prensatelas,
derecha

Barra prensatelas,
izquierda 80700C
Barra prensatelas,
izquierdapara

80700C1, CTH, C2, CD,

CD1.CD1H, CD2

Amt. Req.
Cant.Req.
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PIEZAS DEL SISTEMA NEUMATICO PARA LEVANTAR EL PIE PRENSATELAS

PNEUMATIC PARTS FOR PRESSER FOOT LIFTER 80700C. CD

Ref.NO. part No.
Ref. No." pgrte No.

1-28

Ne RS NN N6, W NGILY I

29916PLT

99683WE
99590J
95121
90561K
909-174
998-420B
999-411G1/8-6
1314001
909-148
9909-149
999-140A
995-735Q

995-852F
90233CX

995108
999-234AA
660-408
999-141
999-146
956250
96902
90683J
99683M
999-179
999-254N
999-254D
999-210A
99683C
90561K
999-411G1/8-6

997A735, not shown

Cable conenchufe, 37 pines,
para 997A735, (No se mues-

Cable with plug, 37 pins, for 997A852,  tra en el dibujo)
notshown
Cable with plug, 6 pins, for997A730 para 997A852 (no se muestra)

Cable conenchufe, 37 pines,

Cadble conenchufe, 6 pines,

Descripcion Amt. Regq.

Cant.Req.
Presser Foot Lifter, pneumatic Sisterna neumdatico para ]
levantar el pie prenstales, ]
Solenoid Valve Assembly completo. ]
Bracket Conj. Valvula solenocide 4
Countersunk Screw Soporte 2
Wood Screw Tornillo avellanado 1
3/2 Way Solenoid Valve Tornillo madera ]
Coupler Plug 3/2 Valvula solenoide 2
Swivel Elboow Enchufe de acople 2
PA-Tube 6 x 1, length T m Codocubierto 1
Screw-insert Throttle Valve TuboPA6x 1, Largo T m 1
Gasket Valvula inserta 1
Muffler Empaquetadura ]

Cable with plug, 37 pins, for Amorfiguador

p—

S-Hook

Rod Clevis

Air Cylinder

Elbow

Link

Nut

Washer

Stud

Filter Regulator Assembly

para 997A730

GanchoenformadeS
Varilla sujetadora del cable

Cilindro de aire
Codo

Conector
Tuerca
Arandela
Perno

Filter Regulator
O-Ring

Conj. Regulador del Filtro
Regulador del Filtro

Fitter Bowl with condensate drain valve Empaquetadura

Barbed Fitting
Holder
Wood Screw

Coupling

* Please indicate part No., description and required

length when ordering.

** Extra order and charge item

53

Taza delfiltro, con valvula de
drengje condesada
Anexo gjustable
Sujetador
Tornillo paramadera
Acoplamiento

1
1
1
1
1
1
1
3
2
1
1
1
1
1
1
1
1

* Favorindicar No. de parte, descripcion y cantidad

requerida cuando ordene.

**Cargo extrapor parte y envio.
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ELECTRO-PNEUMATIC PARTS KIT FOR UPPER FEED PRESSURE AND LIFTER FOR 80700 WITH ELECTRONIC
DRIVE
CONJ. PARTES ELECTRONEUMATICAS PARA EL PIE PRENSATELAS SUPERIOR Y LEVANTADOR PARA
80700 CON ACCIONAIMIENTO ELECTRONICO

Ref. No. Description 0CIG Amt. Req.
Ref. No. pescripcion Cant.Req.
1-33 A10455-807E  Electro-Pneumatic Parts Kit for upper Partes electroneumdaticas prensatelas 4
feed pressure & lifter for 80700C2,  superiory levantador para 80700CD,
CD2 cD2
1-22 A10455H Electro-Pneumnatic PartsKit for upper Partes electroneumdaticas prensatelas
24-3 4 feed pressure, lifter and (hot) thread  superior, levantadory cortador de hilo
chain cutter for 80700 caliente para 80700
1 671A1 Air Cylinder with nut Cilindro de aire con fuerca 1
2 099-411G1/8-4 ComerConnection Conecciéonde esquina 1
3% 1314003 PA-Tube 4 x 0.65, length 3 m Tubo PA 4x 0,65, Largo3 m 1
4 21233FB Nut Tuerca . 1
5 671522 Cylinder Rod End Final barra cilindrica 1
6 999-194Q Air Cylinder with nut Cilindro de aire contuerca 1
7 099-411M5-4  Coupling Acoplamiento 1
8 95291 Nut Tuerca 1
0 671G23 Cylinder Rod End Cilindro de aire con tuerca 1
10 671C25 Connection Coneccion 1
1 80783 Bracket Soporte 1
12 99373G Screw Tornillo 3
13 HA20B Washer . Arondela ' 3
14 999-172C Speed Regulating Valve Vaivula reguladora de velocidad 1
15 099-400M5-4  Coupling Acoplamiento 2
16 999-430-4-4 Coupling Acoplamiento 1
17 99590 Bracket Soporte 1
18 95111 Screw Tornillo 2
10 90561K Wood Screw Tornillo madera 5
20 999-174D 4 Way Solenoid Valve 24V DC Solenoide 24V DC 1
21 008-429B Coupler Plug Enchufe de acople 1
29 999-292 Coupling Acoplamiento ' 9
23 095-735Q Cable with plug, 37 pins, for Cable conenchufe, 37 pines, para 1
997A735, not shown 997A735, no se muestra
23A** 00233CX Cable with plug, 6 pins, for 997A730 %]7%67 ggn enchufe, 6 pines, para 1
298 905-852F Cable with plug, 37 pins, for Cable con enchufe, 37 pines, para ]
24 997A852, not shown 997A852, no se muestra 1
25 99683M Filter Regulator Assembly Conj. Regulador del Filtro 1
26 099-179 Filter Regulator Regulador del Filtro 1
27 999-254N O-Ring Empaquetadura 1
999-254D Fitter Glass with condence drain Taza del filtro, con valvula
28 de drenaje condesada 1
20 099-210A BarbedFifting Anexo ajustable 9
30 00683C Holder Sujetador 1
37 00561K Wood Screw Tornillo para madera 1
30* 999-411G1/8«6  Coupling Acoplamiento 1
33 1314001 PA-Tube 6 x 1, length 1.5 m Tubo PA6x1,Largo1,5m 1
34 000-460M5-4  SpeedRegulating Coupling Acoplamiento regulador velocidad
095-735QH Cable with plug, 37 pins, for Cable con enchufe, 37 pines, para 1
3AAR* 997A735, not shown 997A735, no se muestra
905-852FH Cable with plug, 37 pins, for Cable conenchufe, 37 pines, para
997A852, not shown 997A852, no se muestra
*  Please indicate part No., description and required length *  Favor indicar No. de parte, descripcion y cantidad
when ordering. requerida cuando ordene.
**  Extraorder and charge item **  Cargo extra por parte y envio.
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THREAD CHAIN CUTTER KNIVES AND CHAIN CUTTER DRIVE FOR 80700 C, CD
CORTADOR DE CADENETA Y ACCIONADOR DE CORTADOR DE CADENETA PARA 80700 C, CD

Ref. No. Part No. DeSCri[ 2T|On DeSCFIQCIén Amt. Reg
Ref. No. Parte No. Cant.Req.
1 80671 Knife Bar Barra de las cuchillas :

2 22852G Screw for upper knife Tornillo para cuchilla superior 1
3 98 Screw Tornillo 1
4 460 Collar Abrozadera 1
5 88 Set Screw Tornillo de sujecion 1
6 110-4 Spring Resorte !

7 80677 Upper Knife Cuchilla superior 1
8 459 Shaft for chain cutter knife Eje para corfador de cadeneta 1
9 80675 Lower Knife Cuchillainferior 1
10 88D Screw for lower knife Tornillo para cuchilla inferior 1
11 2901328 Connection Ass. forchain cutterrive Conj. conec. corfador cadeneta 1
12 18 Nut Tuerca 1
13 80670 Fiber Plate Placa 1
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THREAD CHAIN CUTTER FOR 80700 CD1, PNEUM. DRIVE FROM BELOW

FADENKETTEN-ABSCHNEIDER FUR 80700 CD1, PNEUM. ANTRIEB VON UNTEN

Ref. No. Part No.
Ref. No. Parte No. Description
1-45 99711 Cutter, pneumatic
1 Q9711E Cover
2 95182MS Screw
3 258 Screw
4 05954 Washer
5 Q9711A Holder for lower knife
5A 95515 Set Screw
6 22542 Screw
7 93 Screw
8 99669U Lower Knife
9 99711B Knife Lever
10 22582 Screw
1 79 Screw
12 99670U Upper Knife
13 52875G Spring
14 460 Collar
15 88 Set Screw
16 Q9711D Knife Drive Lever
17 22852 Screw
18 99711C Shaft for knife lever
19 999-194V Air Cylinder
20 999-401G1/8-4 Coupling
27 1314003 PA Tube 4 x 0,65, length1,5m
29 999-412R1/8-4 Comer Connection
23 99590R Spacer
24 999-194VA Fork
25 99711H Bracket for air cylinder
2 95152 Screw
27 96902 Washer
28 Q9711J Cover for air cylinder
20 969017 Washer
30 998-147C Holder Rod
31 998-147D Clomp
32 90561Q Wood Screw
33 999-183D 5Way Valve
34 999-461G1/8-4 SpeedReg. Coupling
35 999-140 Muffler
36 999-149 Gasket
37 Q99-411G1/8-4 ComerConnection
38 1314002 PA-Tube 8 x 1,25, length 1 m
30 99683KB Guide
40 95173 Screw
41 99688BA Clomp
42 99266 Screw
43 99683J Stud
45 79084VA Knee Press Plate
46 80463A Machine Fastening Screw
47 96203 Locking Ring
48 80692DA Bushing for knife lever shaft
* Please indicate part No., description and required *

length when ordering.
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Descripcion

Amt. Req.
Cant.Req.
Cortadorneumdtico
Cubierta
Tornillo
Tornillo
Arandela

Soporte cuchilla inferior
Tornillo de sujecion
Tornillo
Tornillo
Cuchilla inferior
Leva cuchilla
Tornillo
Tornillo
Cuchilla superior
Resorte
Abrazadera
Tornillo de sujecion
Leva accionamiento cuchilla
Tornillo
Eje leva acci. cuchilla
Cilindro de aire
Acoplamiento
Tubo PA 4x0,65, Largo1,5 m
Conexién de esquina
Espaciador
Tridente
Soporte cilindro de aire
Tornillo
Arandela
Cubierta cilindro de aire
Arandela
Porta varilla
Sujetador
Tornillo madera
Valvula 6 vias
Acoplamiento reg. velocidad
Amortiguador
Empaquetadura
Conexién de esquina
Tubo PA8x 1,25, Largo T m
Guia
Tornillo
Sujetador
Tornillo
Perno
Tuerca
Placa presion rodilla
Tornillo sujetador de lamaquina
Empaqguetadura de presion
Bocina ciguenal cuchilla

WO 0 N = N) — — — NOPNOND — — 0 a NOND) — — e a0 a A N — N — N NN — —

Favor indicar No. de parte, descripcién y cantidad
requerida cuando ordene.
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THREAD CHAIN CUTTER FOR 80700C1, CD1, PNEUM. DRIVE FROM ABOVE
FADENKETTEN-ABSCHNEIDER FUR 80700C1, CD1, PNEUM. ANTRIEB VON OBEN

Y Descriptt Amt. Req

Ref No. Parte No. escription OIS . .

gLt ST S Pescripeion Cant.Req.
1-31 99712-807 Cutter, electropneumatic Cortadorelectroneumdtico 1
1 1314001 PA-Tube 6x1, length Tm Tubo PA6x1, Largo Tm 1
2 999-412R1/8-6 ComerConnection Conexion de esquina 2
3 999-194V Air Cylinder Cilindro de aire 1
4 999-465-6 Speed Control Valve Valvula control velocidad 2
5 99711HA Bracket for air cylinder Soporte cilindro de aire 1
6 99590R Spacer Espaciador 1
7 95403 Screw Tornillo >
8 96902 Washer Arandela 2
9 999-194VA Fork Tridente 1
10 99711F Link Connection Conector 1
1 99711E Cover Cubierta 1
12 99364M Screw Tornillo 1

13 52875G Spring, not shown, Resorte, No se muestra,
see page 59 verpdg. 59 1
14 460 Collar, not shown, Abrozadera, no se muestra, 1
see page 59 ver pdag. 59

15 88 Set Screw Tornillo de sujecion 1
16 99711CA Shaft for knife lever Ejelevacuchilla 1
17 997116 Link Conector 1
18 95409 Screw Tornillo 2
19 95954 Washer Arandela 4
20 99711B Knife Lever Levacuchilla 1
21 22582 Screw Tornillo 1
2 79 Screw Tornillo 1
23 99711A Holder for lower knife Soporte cuchillainferior 1
24 95515 Set Screw Tornillo de sujecion 2
25 99669U Lower Knife Cuchillainferior 1
26 99670U Upper Knife Cuchilla superior 1
27 22542 Screw Tornillo 1
28 95182MS Screw Tomillo >
29 93 Screw Tornillo 2
30 255 Screw Tornillo 2)
31 999-430-6-6 Coupling, notshown Acoplamiento, no se muestra 1
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HOT THREAD CHAIN CUTTER FOR 80700C1H, CD1H

CORTADOR CALIENTE DE CADENETA PARA 80700C1H, CD1H

Ref.No. PartNo.
Ref.No. Parte No.
1-26 99712H807
1 1314001
2 999-412R1/8-6
3 999-194V
4 999-465-6
5 Q9711HA
6 Q9590R
7 95403
8 96902
9 999-194VA
10 Q9711F
11 99711EH
12 99364M
13 460
14 88
15 99711CA
16 99711GH
17 95409
18 95954
19 999-315B
20 999-315BAK
21 99711KH
22 Q6879
23 96900
24 25S
25 22874F
26 95182MS

Description

Hot Cutter, electro-pneumatic

PA-Tube 6x1, length Tm
Comer Connection
Air Cylinder
Speed Control Valve
Bracket for air cylinder
Spacer
Screw
Washer
Fork
Link Connection
Cover
Screw
Collar, not shown, see page 59
Set Screw
Shaft for knife lever
Link
Screw
Washer
Hot Cutter for thread chain with
control box
Knife for hot cutter
Base
Pin
Washer
Screw
Screw
Screw

63

Descripcion

Cortador caliente electroneumdttico

Tubo PA6x1, Largo T m
Conexidn de esquina

Cilindro de aire

Valvula control velocidad
Soporte cilindro de aire
Espaciador

Tornillo

Arandela

Tridente

Conector

Cubierta

Tornillo

Resorte, no se muestra, ver pg. 59

Tornillo de sujecion

Eje leva cuchilla

Conector

Tornillo

Arandela

Cortador caliente de cadeneta
con caja de control

Cuchillapara cortador caliente
Base
Pasador

Arandela

Tornillo

Tornillo

Tornillo

Amt. Req.
Cant.Req.
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Part of Presser Foot Lifter, see page 55
Teil der Drueckerfussliffung, siehe Seite 55
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CONTROL FOR ELECTRO-PNEUMATIC THREAD CHAIN CUTTER 80700C1, CDI1

CONTROL PARA CORTADOR DE CADENETA ELECTRONEUMATICO PARA 80700C1, CDI1

Amt. Req.
Ref.No. PartNo. Description Descripcion Cant.Req.
Ref. No. Parte No.
1. 99712AE Control for thread chain cutter Control para cortador de cadeneta 1
*2. 134001 PA Tube 6 x4; 2.5 m long Tubo PA 6 x 4; 2,5 m largo 1
3. 995-735QH Cable for997A735 Cable para 997A735 1
3A. 995-852FH Cable for 997A852 Cable para 997A852 1
4. 998-429B Coupler Plug Enchufe de acople 1
5. 999-174D Solenoid Valve Valvula del solenoide 1
6. 999-431-6 T-Fitting Parte T 1
7. 90561K Screw Tornillo 4
8. 95111 Screw Tornillo 4
9. 99590J Bracket Soporte 2
CONTROL FOR ELECTRO-PNEUMATIC HOT THREAD CHAIN CUTTER 80700C1H, CD1H
CONTROL PARA CORTADOR CALIENTE DE CADENETA ELECTRONEUMATICO PARA 80700C1H, CD1H
Part No. . Descripcion Amt. Req.
Egﬁ: Hg ] Description CantRea
1 997 12HAE Control for hot thread chain cutter Control para cortador caliente de cadeneta 1
2* 134001 PA Tube 6 x 4; 2.5 m long Tubo PA 6 x 4; 2,5 m largo 1
3* 995-735QH Cable for997A735 Cable para997A735 1
3A*™*  995-852FH Cable for997A852 Cable para 997A852 1
4 998-429B Coupler Plug Enchufe de acople 1
5 999-174D Solenoid Valve Valvula del solenoide 4
7 Q0561K Screw Tornillo A
8 95111 Screw Tornillo 2
9 99590J Bracket Soporte 1
10 098-338 Knee Switch Interruptor de rodilla 1
1 999-99 Reduction Valve Valvula de reduccion 2
12 999-176 Connector Conector 1
13 999-185 T-Connector ConectorT 1
14 999-411G1/8-6 Cormer Connector Conectorde esquina ]
15 90235FG Terminal Box, not shown Caja de terminales, no se muestra ]
16 Q0242TA Control Board, not shown, Tablero de control, no se muestra

see page 67

* Please indicate part No., description and required

length when ordering.

*Favorindicar No. de parte, descripciony largo
requerido cuando ordene.

** Extra send and charge item, see also page 55

** Cargo extra por parte y envio, ver también pag. 55
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CONTROL FOR ELECTRO-PNEUMATIC HOT THREAD CHAIN CUTTER 80700C1H, CD1H
CONTROL PARA CORTADOR CALIENTE DE CADENETA ELECTRONEUMATICO PARA 80700C1H, CD1H

Part No. L s Amt. Req.
Eg:: Hg: M Description Descripcion CantReq.
1 Control Box of hot thread COJ:O de control para cortador 1
chain cutter 999-315B cadliente de cadeneta 999-315B
2 90242TA Control Board Tablero de control 1
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SEWING PARTS, STYLE 80700C, C1, C1H, C2
PIEZAS DE FORMACION DE COSTURA, MODELOS 80700C, C1, C1H, C2

Ref.No. PartNo. Description Descripcion Amt. Req.
Ref.No. Parte No. Cant.Req.
Presser Foot w/ filer cord guide opening dia. 5mm Pie prensatelas con guia para cordon, 5 mm
Presser Foot Shank Tronco del prensatelas
Screw Tornillo
1 80720C Shoulder Screw Tornillo de encuentro ]
2 80730E 1
Nut Tuerca
3 22570 . 2
2 HAGSE Countersunk Screw Tornillo de encuentro 1
5 007 Spring Resorte 1
Chaining Section Seccién de formacion cadeneta
6 22525C g M i 1
7 80730F ceve anguro 1
8 80730D Presser Foot Bottom Parte inferior pie prensatelas 1
Filler Cord Guide Guiaparacordon
9 80620H \ 1
10 80730B Screw Tornillo 1
1 80730C Washer Arandela 1
12 00203 Upper Feed Dog for 80700C Transporte superior para 80700C 2
13 05055 Upper Feed Dog for 80700C1, CTH, C2 Transporte superior para 80700C1, C1H, C2 5
14 81296AF Screw for 80700C Tornillo para 80700C 1
14A 80726 Screw for 80700CT, C1H, C2 Tornillo para 80700C1, C1H, C2 1
15 136A Throat Plate with filler cord guide opening dia. 5 Plancha de aguja con guia para cordon, 2
15A  90286A mm and guiding fulbe for 80700C 5mm de diémetro y tubo guia para 80700C >
16 80724C Throat Plate with filler cord guide Plancha de aguja con guia para corddn, 1
opening diad mm but without guiding 5mm de digmetro, sin tubo guia para
16A  80724F tube for 80700C 80700C 1
Throat Plate with filler cord guide Plancha de aguja con guia para corddn,
opening dia. 5 mm for 80700C1,C1H, 5mm de didmetro para 80700C1, CTH,
notshown Nno se muestra
168 Al0458-1C Throat Plate with filler cord guide Plancha de aguja con guia para corddn, ]
opening dia. 5 mm for 80700C2, 5mm de didmetro para 80700C2, 1
notshown Nno se muestra
16C A10458-2C Countersunk Screw Tornillo de encuentro
Feed Dog for 80700C Diente adlimentador para 80700C 3
17 80 Feed Dog for 80700C1, C1H, C2 Diente adlimentador 80700C1, CTH, C2 1
Edge Guide Guialateral
18 G80605E S Tornil 1
18A  A10457C - o . R ) . 1
10 81203 Presser Foot with filler tape guide slot Pie prensatelas con guia para cinta, 2
20 59548 width 8 mm, height 3 mm Ancho 8 mm, Alto 3 mm 1
51*  80720CB Presser Foot Shank Tronco del prensatelas
Screw Tornillo 1
20 80730 Shoulder Screw Tornillo de encuentro 2
53 99570 Nut Tuerca 1
Countersunk Screw Tornillo de encuentro
24 HAGS5E Sori Resort 1
o5 007 pring . esorte 5 1
Chaining Section Seccion de formacion cadeneta
26 22525C . 1
57 80730F Sleeve Manguito 1
8 80730D Presser Foot Bottom Parte inferior pie prensatelas 1
Filler Cord Guide Guiaparacordon
29 80620H . 1
Screw Tornillo
30 80730BB 1
31 80730CB Washer Arandela 9
32 00203 Presser Foot with filler cord guide opening dia. éPie prensatelas con guia para corddn, dia 6 5
33 05955 mm for 80700C1, CTH, C2, not shown mm para 80700C1, CTH,C2, no se muestra 1
34 Alogse2c b lueeg
Presser Foot Bottom Parte inferior pie prensatelas
35 12934A Presser Foot Spring Resorte pie prensatelas 9
3% A10456A2C Presser Foot Spring Resorfte pie prensatelas 1
Presser Foot Shank Tronco pie prensatelas
37 80730M L . P e 1
Presser Foot Chaining Section Seccidn formacion cadeneta prensatelas
38 80730N ; 1
Screw Tornillo
39 AT10456BC . 1
Screw Tornillo
40 AT0456EC , 1
Sleeve Manguito
41 22560A : 3
Spring Resorte
42 22894C ! 2
43 80620H Screw Tornillo 3
Parallal Pin Pasador paralelo
44 80620P ; 2
45 95116 Roll Pin Pasador 1
16 06502 Finger Guard Guardadedos 1
47 96653 1
48 99682VG 1

* Extra order and charge item

69

* Cargo extra por parte y envio.
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SEWING PARTS, STYLE 80700CD

PIEZAS DE FORMACION DE COSTURA, MODELO 80700CD

Ref. No. PartNo. Description
Ref. No. Parte No.
1 80720CE Presser Foot with filler cord guide
opening dia.6mm
2 A10456B Presser Foot Shank
3 22894C Screw
4 80620P Spring
5 22560A Screw
b6 12934A Nut
7 99682VG Finger Guard
8 96653 Roll Pin
9 87B Screw
10 80730N Presser Foot Spring
11 80730M Presser Foot Spring
12 AT0456FL Presser Foot Yielding Sec., left
}3 Zﬂ%04256FR Parallel Pin
Presser Foot Yielding Sec., right
15 96502 Parallel Pin
16 80620H Sleeve
17 AT0456AE Presser Foot Bottom
18 96522 Parallel Pin
19 81226AF UpperFeed Dog
20 136A Screw
21 80724CD Throat Plate with filler cord guide
opening dia. 5mm
22 80 Countersunk Screw
23 80705CD  feedDog
24 80703 Edge Guide
25 22548 Screw
26 80720CD Presser Foot with filler cord guide
opening dia. 6mm
27 A10412B Presser Foot Shank
28 22894C Set Screw
29 80620P Spring
30 22560A Set Screw
31 12934A Nut
32 99682VD Finger Guard
33 96653 Sleeve
34 878 Countersunk Screw
gg éggg;QAN Presser Foot Bottom
Parallel Pin
37 80730F 3prring I
38 A10412C Chaining Section
39 80620H Sleeve
40" AT0408A Filler Cord Guide, inside dia. 8 mm
41* 95157 Screw
42*  95055A Washer

* Extra order and charge item

Descripcion

Pie prensatelas con guia para cordon, 6
mm
Tronco del prensatelas
Tornillo
Resorte
Tornillo
Tuerca
Guardadedos
Pasador
Tornillo
Resorte pie prensatelas
Resorte pie prensatelas

Secc. unidn pie prensatelas, izquierda

Pasador paralelo
Secc. unidn pie prensatelas, derecha
Pasador paralelo
Manguito
Parte inferior pie prensatelas
Pasador paralelo
Diente alimentador supetior
Tornillo
Plancha de aguja con guia paracorddn,
5mm de diémetro
Tornillo de encuentro
Diente adimentador
Guialateral
Tornillo
Pie prensatelas con guia para cordon,
6 mm
Tronco del prensatelas
Tornillo de sujecion
Resorte
Tornillo de sujecion
Tuerca
Guardadedos
Manguito
Tornillo de encuentro
Parte inferior del pie prensatelas
Pasador paralelo
Resorte
Secciéon de formacion cadeneta
Manguito

Guia para corddn, didmetro interno 8 mm

Tornillo
Arandela

* Cargo extra por parte y envio.

Amt. Req.
Cant.Req.
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SEWING PARTS, STYLE 80700CD1, CD1H
PIEZAS DE FORMACION DE COSTURA, MODELOS 80700CD1, CD1H

Part No. Ref. No. Amt. Req.
ParfeNo. Ref.No. Description Descripcion Cant.Req.
1 80720DA  Presser Foot with filler cord guide Pie prensatelas con guia para cordon, 6 1
opening dia. 6mm mm
2 80730HA Presser Foot Shank Tronco del prensatelas 1
3 22894C Screw Tornillo 3
4 80732B Spring Resorte 1
5 22560A Screw Tornillo 2
6 12934A Nut Tuerca 2
7 80796A Finger Guard Guardadedos 1
8 91 Screw Tornillo 1
9 80730N Presser Foot Spring Resorte pie prensatelas 2
10 80730M Presser Foot Spring Resorte pie prensatelas 2
11 80730K Presser Foot Yielding Section, left Secc. unidn pie prensatelas, izquierda 1
12 96502 Parallel Pin Pasador paralelo 1
13 80730J Presser Foot Yielding Section, right Secc. unidn pie prensatelas, derecha 1
14 96502 Parallel Pin Pasador paralelo 1
15 80620H Sleeve Manguito 2
16 80730GA Presser Foot Bottom Parte inferior pie prensatelas 1
17 22856C Parallel Pin Pasador paralelo 1
18 80726 UpperFeed Dog Diente alimentador superior 1
19 99286A Screw Tornillo 2
20 A10458-1  Throat Plate with filler cord guide Plancha de aguja con guia para corddn, 1
opening dia. 5mm 5mm de didmetro

21 80 Countersunk Screw Tornillo de encuentro )
22 80705 FeedDog Diente alimentador 1
23 80703 Edge Guide Guialateral 1
24 22548 Screw Tornillo 2

* Extra order and charge item
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Part No. Ref. No.

Parte No. Ref.No.

1 80720DA
2 80730HA
3 22894C
4 80732B
5 22560A
6 12934A

7 80796A
8 91

9 80730N
10 80730M
11 80730K
12 96502

13 80730J
14 96502

15 80620H
16 80730GA
17 22856C
18 80726

19 99286A
20 A10458-2
2] 80
22 80705
23 80703
24 22548

PIEZAS DE FORMACION DE COSTURA, MODELO 80700CD2

SEWING PARTS, STYLE 80700CD2

. Amt. Req.
Description Descripcion CaniReq.
Presser Foot with filler cord guide Pie prensatelas con guia para cordon, 6 1
opening dia.6mm mm
Presser Foot Shank Tronco del prensatelas 1
Screw Tornillo 3
Spring Resorte 1
Screw Tornillo 2
Nu‘r Tuerca 2
Finger Guard Guardadedos !
Screw . Tornillo |
Presser Foot Spring Resorte pie prensatelas 2
Presser Foot Spring . Resorte pie prensatelas 2
Presser FooT Yielding Section Secc. unién pie prensatelas, izq. 1
ParallelPin ' Pasador paralelo 1
Presser Foot Yielding Section Secc. unidn pie prensatelas, derecha 1
Parallel Pin Pasador paralelo 1
Sleeve Manguito 2
Presser Foof Bottom Parte inferior pie prensatelas 1
Parallel Pin Pasador paralelo 1
Upper Feed Dog Diente alimentador superior 1
Screw. - . Tornillo 2
Throat Plate with filler cord guide Plancha de aguja con guia para cordon, 1
openingdiadmm 5mm de didmetro
Countersunk Screw Tornillo de encuentro 3
Feed Dog Diente alimentador 1
Edge Guide Guia lateral 1
Screw Tornillo 2

* Extra order and charge item
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Ref.No. Part No.

ACCESSORIES
ACCESORIOS

Description

Ref.No. Parte No.

O\O@\lO\O‘IbC}OI\)}—'

93065B3
93065B5
93065BCB
93065BCA
93065BM
99265
93065BE
93065BG
93065BJ
93065BL
93065BD
G41041B
831
90805K
95068A
96201
93065BA
95003
95141A
96902
95250
90681J
9Q681JA

90562D

Thread Stand, 3 Cones
Thread Stand, 5 Cones
Thread Stand Rod
Thread Stand Rod
Coupling
Set Screw
Thread Guide
Clamp Washer for 16 mm
Clamp Washer for 12 mm
Washer
Spool Pin
Collar
Set Screw
Spool Seat Disc
Hex. Head Cap Screw
Locking Ring
Base
Hex. Head Cap Screw
Countersunk Screw
Washer
Hex. Nut
Belt Guard for handwheel
Belt Guard forhandwheel with
snychronizer
Countersunk Wood Screw

77

Descripcion

Portaconos, 3 conos
Portaconos, 5 conos
Varilla del portaconos
Varilla del portaconos
Acople
Tornillo de sujecion
Guia hilos

Amt. Req.
Cant.Req.

Arandela de sujecion para 16 mm
Arandela de sujecidon para 12mm

Arandela
Pasador del carrete
Abrozadera

Tornillo de sujecion

Disco de asiento del carrete
Tornillo tapa cabezahexdagonal

Anillo de seguridad
Base

Tornillo tapa cabezahexdagonal

Tornillo avellanado
Arandela
Tuercahexdgonal
Guarda correa del volante

Guarda correa del volante con

Sincronizador

Tornillo avellonado madera

—_

3/5
6/10
6/10
6/10

3/5

3/5
6/10

3/5
6/10
6/10

— — W WWN =
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ACCESSORIES

ACCESORIOS
Ref.No. PartNo. Description Descripcién Amt. Req.
Ref.No. Parte No. : Cant.Req.
Thread Stand, 2 Cones Portaconos, 2 conos 1
Thread Stand, 3 Cones Portaconos, 3 conos 1
1 93065D2 Thread Stand, 4 Cones Portaconos, 4 conos
1A 93065D3 Thread Stand, 5 Cones Portaconos, 5 conos 1 1 1
1B 93065D4 Thread Stand Base Base del portaconos 1 - 2
1C  93065D5 Cone Support Soporte de los conos - 1 -
2 93065DA Cone Support Soporte de los conos 1 1 1
3 93065DC2  Screw Tornillo 1 1 1
4 93065DC3  Locking Ring Anillo de seguridad - - 1
5 95067 Sleeve Manguito 2 3 4
6 96203 Core Cono 2 3 4
7 93065DH Thread Guide Rod Varilla guia hilo 2 3 4
8 93065DB Spool Seat Disc Disco de asiento del carrete 4 4 4
9 93065DD Screw Tornillo 1 1 1
10 93065DE Clomp Plate Ploca de sujecion 4 4 4
11 95141A Washer Arandela 4 4 4
12 93065DJ Nut Tuerca 2 2 4
13 96902 Coo Tapa 2 3 4
14 95250 Screw Tornillo 2 3 4
15 90709K6 Pad Almohadilla 2 3 4
16 95407 Pad Almohadilla 1 1 -
17 93065DG Tapa
18 93065DF Thread Stand, 1 cone, bottom Portacono, 1 cono
19 90709K5 Extension Extension
20  93065DTK  Rodforthread support Varilla soporte de los hilos 1
2] A10287T Washer Arondela 1
22 A10287G Nut Tuerca 1
23 1021U Screw Tornillo 2
24 95252 Retaining Ring Anilla de retencion 2
25 95005 Spool Set Conjunto del carrete 1
26 96203 Spool Seat Disc Discos de asiento del carret 1
27  93065DT Screw Tornillo 1
28  90805K Extension Rod Varilla de extension 1
29 95407 Roll Pin Pasador 2
30  A10287F Thread Guide Rod \arilla guia hilo 1
31 96658 Belt Guard forhandwheel Guarda correa del volante 1
32  HA69B Belt Guard for handwheel Guarda correa del volonte con 1
33 99681J with synchronizer Sincronizador 1
33A  99681JA  Countersunk Wood Screw Tornillo avellanado madera 1
Machine Fastening Screw Tornillo asegurador de la maqguina
34  90562D  Locking Ring Anilla de seguridad 1
35  80463A  Clamp Spring Resrte de sujecion 3
36 96203 Oil Drain Reservoir Drendje tanque aceite 3
37  21393M  Wrench, size 9/32" (7.2 mm) Liave, tamano 7,2 mm 1
38  666-166 Wrench, size 7/32" (5.5 mm) Liave, tamano 5,5 mm 1
39 116 Wrench, size 3/8"and 1/2" Llave, tamano 9,5y 12,7 mm 1
40 116A @.5and 12.7 mm) 1
41 21388R  SocketHead Wrench, Liave concuenca, 1
size 1/8" (3.2 mm) famano 3,2mm
42 WR56 Tweezers Pinzas 1
Screwdriver Destornillador
43 TT16 Screwdriver Destornilladora 1
44 21202 QilCan Latade aceite 1
45 21204 Wire for potential equalization Cable paraequalizecion 1
46  (G43294B  Ground Screw Tornillo tierra 1
47 Q0233EB 1
48 95182V 1
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WORLDWIDE SALES AND SERVICE
VENTAS Y SERVICIO INTERNACIONAL

Union Special 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 representatives
and service technicians are factory trained and are able to serve your
needs promptly and efficiently. Whatever your location, there is a
qualified representative to serve you.

Union Special tiene ventas y servicios alrededor del mundo. En estas
oficinas se le ayudara en la seleccion del equipo adecuado a sus
necesidades. Los representantes de ventas y los técnicos de Union
Special han sido entrenados en nuestra fabrica y estan a su
disposicion. Cualguiera que sea su ubicacién, hay un representante
calificado para servirle a usted.

Hong Kong, China
Huntley, IL
Lainate-Milano, Italy
Leicester, England
Lesquin cedex, France
Mexico City, Mexico
Méglingen, Germany
Montreal, Quebec
Singapore

Tokyo, Japan

Other Representatives throughout
all parts of the world.

Otros representantes en todo el
mundo.

w ; 7
® ®
Finest Quality



