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PREFACE

This manual has been prepared to guide you while
operating BM100 series machines and arranged to
simplify ordering spare parts.

This manual explains in detail the proper settings for
operation of the machines. lllustrations are used to
show the adjustments andreference letters are used
to point out specific items discussed.

Careful attention to the instructions and cautions
for operating and adjusting these bag making
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.

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 a listing of
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 illustrations. Reference numbers should never
be used in ordering parts. Always use the part
number listed in the second column.

Component parts of subassemblies which can be
furnished for repairs are indicated by indentfing
their description of the main subassembly.

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.

IMPORTANT: ON ALL ORDERS, PLEASE INCLUDE
PART NUMBER, PART NAME AND STYLE OF MACHINE
FOR WHICH PART IS ORDERED.
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VORWORT

Dieser Katalog leitet Sie bei der Bedienung und
Instandhaltung der Maschinenklasse BM100 und
wurde zusammengestellt, um Ersatzteilbestellungen
zu vereinfachen.

In diesem Katalog werden die richtigen Einstellun-
gen zum Betreiben der Maschine erldutert. Abbil-
dungen zeigen die Einstellungen und Referenz-
buchstaben weisen auf die speziell erérterten Punk-
te hin.

Die sorgfaltige Beachtung der Betriebsanleitung mit
den Sicherheitshinweisen fur den Betrieb und das
Einstellen dieser Maschinen hdlt die hohe Leistung
und Betriebssicherheit dieser Union Special Sack-
ndhmaschinen aufrecht.

Einstellungen und Sicherheitshinweise sind folge-
richtig im logischen Verlauf aufgefuhrt. Einige
Einstellungen, die auBer der Reihe ausgefuhrt wer-
den, kénnen die Funktion anderer zugehdriger Teile
ungunstig beeinflussen.

Darstellungen der einzelnen Gruppen des Mecho-
nismus zeigen die Lage der Einzelteile in der N&h-
maschine. Auf der der Bildseite gegenUberliegen-
den Seite befindet sich ein Verzeichnis der Teile mit
Teilenummern, Beschreibungen und der fur den
gezeigten Bildausschnitt bendtigten Anzahl.

Die Nummern in der ersten Spalte sind Posi-
tionsnummern und zeigen lediglich, wo das Teil in
der Abbildungzufindenist. Positionsnummern durfen
bei Teilebestellungen nie verwendet werden.
Verwenden Sieimmer die Teilenummerin derzweiten
Spalte.

Einzelteile von Komplettteilen, die als Ersatzteile
geliefert werden kénnen, sind durch Einrtcken ihrer
Beschreibung unterhalb der Beschreibung des
Komplettteiles gekennzeichnet.

Dieser Katalog basiert auf vorhandenen
Informationen. Konstruktionsénderungen und / oder
-verbesserungen kdnnen sich geringfugig auf den
Aufbau der bildlichen Darstellungen und die
Sicherheitshinweise auswirken.

Die nachfolgenden Seiten beinhalten die bildlichen
Darstellungen und Beschreibungen der Betriebs-
anleitung und der Teile Ihrer Maschine.

WICHTIG: BITTE GEBEN SIE AUF ALLEN BESTELLUNGEN
DIE TEILENUMMER, DIE TEILEBESCHREIBUNG UND DEN
MASCHINENTYP, FUR DEN DAS TEIL BESTELLT WIRD,
AN.
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IDENTIFICATION OF MACHINES

Each UNION SPECIAL BC100 series machine is iden-
fified by a style number, which is stamped on the
style plate located on the center portion at the rear
of the casting. Serial number is also stamped on the
styleplate, see page 8.

STYLES OF MACHINE

High speed bag making machine with one needle,
infernal forced lubrication, with outside mounted
oil filter. Totally enclosed plain feed mechanism,
totally enclosed looper mechanism, independently
driven rear needle guard with no readjustment
required when changing stitch length, and presser
foot with independently spring loaded chaining
section.

BM111C: Double locked stitch machine with built
in thread chain cutter and plain feed . For sewing
bags. For attaching filling and discharging tubes on
container bags. Guide for filler cord from the top for
sealing the needle punctures. Crossing of heavy
side seams is not possible.

1.01.01/401(SO 4916 and
4915) 401 SSa-1 (Federal
Standard No. 751a - USA)

Seam Specification:

Sewing Capacity: up to 12 mm

Standard Needle: 9848GF250/100

Stitch Rang: 6.5 -12.5mm (2 - 4 SPI)
Standard: 10 mm

Working Diameter of

Handwheel Pulley: 150 mm (6 29/32 in.)

Speed: up to 3100 stitches per
min. depending on
thread, fabric and sewing
operation

Weight, net: 41 kg (90 Ibs.)

BM111C2: Same as BM111C, but with longer sewing
parts and a three piece split presser foot system for
matched seams, comparable to upper feed
machines. Front and rear presser foot as well as the
chaining section are independently spring loaded.
Guide for filler cord also from below. Without thread
chain cutter. For seaming bags. For inserting top
covers, attaching filling and discharging tubes on
containerbags (FIBCs). Easy crossing of heavy seams.

BM111C1:Same asBM111C2, butwith pneumatically
operated thread chain cutter.
Control voltage 24 V DC.

BM111C1H: Same as BM111C2, but with electro-
pneumatically operated hot thread chain cutter.
Control voltage 230 V, 50/60 Hz.

BML111 Div.: Same as BM111, but long arm version,
horizontal clearance under arm 425 mm.

BMLI11CE: Same as BM111C, but without thread
chain cutter. Additional guide for filler cord from
below.

10008A Blind Looper (extrasend and charge item) will
produce single thread chain stitch.

Stitch type: 101 (ISO 4915 / Federal Standard No.
751a - USA).

BEZEICHNUNG DER MASCHINEN

Jede UNION SPECIALBM 100 Maschine hat eine Typnummer,
die in das Typenschild eingepragt ist, das mittig an der
hinteren Gehduseseite befestigt ist. Die Seriennummer ist
ebenfalls in das Typenschild eingepragt, siehe Seite 8.

MASCHINENTYPEN

Hochleistungs-Sackndhmaschinen mit einer Nadel,
eingebauter Druckschmierung mit auBen angebrachtem
groBem Olfilter. Vollig geschlossener Nahguttransport-
mechanismus, vollig geschlossener Greiferantrieb,
unabhdngig angetriebener hinterer Nadelanschlag, der
bei Stichldngendnderung nicht nachgestellt werden muB
und DruckerfuB mit unabhdngig federndem Kettelteil.

BMI111C:. Doppelkettenstich-Sackndhmaschine mit
eingebautem Fadenkettenabschneider und Unter-
tfransport. Zum N&hen von Sdcken. Zum Anndhen von
Einfdll-und Auslaufstutzen an Container-S&cken. Fihrung far
Dichtungskordel von oben zum Abdichten der
Nadeleinstiche. Kein Uberndhen von dicken Querndhten
moglich.

Nahtbild: 1.01.01/401 (ISO 4916 und 4915)
401 SSa-1 (Federal Standard
No. 751-USA)

N&hgutdurchgang: bis 12 mm

Standardnadel: 9848GF250/100

Stichldnge: 6.5 bis 12,5 mm

Standard: 10 mm

Wirksamer Durchmesser

der Handradriemen-

scheibe: 150 mm

Drehzahl: bis 3100 Stiche/Min., je nach

Nahfaden, Nadhgut und

N&hoperation
Gewicht, netto: 41 kg
BM111C2: Wie BM111C, jedoch mit I&dngeren Ndhteilen
und einem dreiteiligen DruckerfuBsystem fur lagengleiches
Nd&hen, vergleichbar mit Obertransportmaschinen. Vorderer
und hinterer DruckerfuB sowie KettelfuB sind unabhdngig
voneinander gefedert. Zusatzliche Fuhrung fur Dich-
tungskordelvonunten. Ohne Fadenkettenabschneider. Zum
N&hen von Sdcken. Zum Einndhen der Deckel an
Containersécken (FIBCs) und Anndhen der Einfull- und
Auslaufstutzen.

BMI111C1: Wie BM111C2, jedoch mit pneumatisch
betdtigtem Fadenkettenabschneider.
Steuerspannung 24V DC.

BM111C1H: Wie BM111C2, jedoch mit elektropneumatisch
betdtigtem Heissschneider zum Trennen der Fadenkette.
Steuerspannung 230 V, 50/60 Hz.

BML111DIv.: Wie BM111, jedoch Langarm-AusfUhrung,
425 mm horizontaler Armdurchgang.

BML111CE: Wie BM111C, jedoch ohne
Fadenkettenabschneider. Zusdtzliche Fuhrung fur
Dichtungskordel von untern.

10008A Einfachkettenstichgreifer (Extra-Bestellung)
produziert einen Einfaden-Einfachkettenstich.

Ndhstichtyp: 101 (ISO 4915 / Federal Standard No. 751a -
USA).

4



NEEDLES

Each needle has both a type and a size number.
The type number denotes the kind of shank, point,
length, groove, finish and other details. The size
number, stamped on the needle shank, denotes
the largest diameter of the blade measured
midway between the shank and the eye.
Collectively, the type and size number represent
the complete symbol which is given on the label of
all needles packed and sold by Union Special.

TYPES AND DESCRIPTION

9848GF Round shank with tapered flat, square
point, double groove spotted, chromium plated.
Sizes available: 200/080, 250/100, 300/120.

9856TF Round shank with tapered flat, round point,
double groove spotted, teflon coated.
Sizes available: 200/080, 250/100.

For sewing bags made of plastic or woven
polypropylene tapes it is recommended to use
needle type 9856TF with teflon coating.

The standard needle for this machine is 9848GF
250/100.

When changing the needle, make sure it is fully
inserted in the needle head with the tapered flat
of the needle shank facing the screw, before the
screw is tightened.

NEEDLE ORDERING

When ordering needles please use the complete
type and size numbers as printed on the package
to ensure prompt and accurate processing of your
order. A complete order should read as follows:
100 needles, type 9848GF, size 250/100.

TORQUE REQUIREMENTS

Torque (measured in inch-pounds) is a "rotating"
force in pounds applied through a distance by a
lever (in inches or feet). This is accomplished by a
wrench, screwdriver, etc. Many of these devices
are available, which when set at the proper amount
of torque will fighten the part to the correct amount
and no tighter.

All straps and eccentric should be tightened to 26-
28 inch pounds (3 - 3.2 Nm) unless otherwise noted.
Screws requiring a specific torque will be indicated
on the illustrations.

NOISE EMISSION
Equivalent continuous A-weighted sound pressure

level (L » af workstation: 78.5 dB(A) according to
ISO 10821 -CB-M1 at 2500 RPM and 50 % duty cycle.

NADELN

Jede Nadel hat eine Typ- und eine Dickennummer.
Die Typnummer bezeichnet die Art des
Nadelkolbens, der Spitze, Ladnge, Rinne, Oberfldche
und andere Einzelheiten. Die Dickennummer, im
Nadelkolben eingepréagt, gibt den gréBten
Durchmesser des Nadelschaffes an, gemessen in
der Mitte zwischen Kolben und Ohr. Typ- und
Dickennummer zusammen ergeben die vollsténdige
Nadelbezeichnung, die auf jedem Etikett aller von
UNION SPECIAL gepackten und verkauften Nadeln
steht.

TYPNUMMERN UND BESCHREIBUNG

9848GF Rundkolben mit konischer Fl&iche, Vierkant-
spitze, Doppelrinne, Hohlkehle, verchromt.
Lieferbare Dicken: 200/080, 250/100, 300/120.

9856TF Rundkolben mit konischer FiGdche, Rundspitze,
Doppelrinne, Hohlkehle, Teflon beschichtet.
Lieferbare Dicken: 200/080, 250/100.

Zum Nd&hen von Sacken aus Plastik oder Kunststoff-
bdndchengewebe ist es empfehlenswert, den
Nadeltyp 9856TF mit Teflon-Beschichtung zu ver-
wenden.

Die Standardnadel fur die Maschine ist 9848GF 250/
100.

Stellen Sie beim Nadelwechsel sicher, daB der
Nadelkolben voll im Nadelkopf eingesetzt ist und
die konische Fldche am Nadelkolben gegen die
Schraube zeigt, bevor sie festgezogen wird.

NADELBESTELLUNG

Um Nadelbestellungenrichtigund prompt erledigen
zu kénnen, geben Sie bitte die auf der Verpackung
aufgedruckte komplette Typ- und Dickennummer
an. Eine vollstndige Bestellung wlrde lauten:

100 Nadeln Typ 9848GF, Dicke 250/100.

ERFORDERLICHE DREHMOMENTE

Das Drehmoment (gemessen in Nm) ist eine "Dreh’-
Kraft in N mal einem Hebelarm in m. Es wird mittels
eines Schraubenschllssels, Schraubendrehers usw.
aufgebracht. Dafur gibt es viele Werkzeuge, die,
wenn sie auf das richtige Drehmoment eingestellt
sind, das Teil korrekt aber nicht zu fest anziehen.
Alle Verbindungen und Exzenter sollen mit 3-3,2 Nm
(26-28 inch pounds) angezogen werden, wenn nicht
anders angegeben.

Schrauben, welche ein spezielles Drehmoment
bendtigen, finden Sie in den Darstellungen.

GERAUSCHEMISSION
Arbeitsplatzbezogener Emissionswert (L , ): 78.5

dB(A) nach ISO 10821-CB-M1 bei Betriebsdrehzahl
2500 U/min. und 50 % Einschaltdauer.



SAFETY RULES

1.

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, alsoread the safety rules andinstructions
from the motor supplier.

Observe the national safety rules valid for your
country.

The sewing machines describedin thisinstruction
manual are prohibited from being put into
service unfil it has been ascertained that the
sewing units which these sewing machines will
be builtinto, have conformed with the provisions
of EC Machinery Directive 98/37/EC, Annex I 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 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 efc.

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

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

8.4 When doing maintenance work.

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

SICHERHEITSHINWEISE

1.

Lesen Sie vor Inbetriebnahme der in diesem Katalog
beschriebenen Maschinen die Betriebsanleitung
sorgfdltig. Jede Maschine darf erst nach Kenntnis-
nahme der Betriebsanleitung und nur durch
entsprechend unterwiesene Bedienungspersonen
betdtigt werden.

WICHTIG: Lesen Sie vor Inbetriebnahme auch die
Sicherheitshinweise und die Betreibsanleitung des
Motorherstellers.

Beachten Sie die fur Ihr Land geltenden nationalen
UnfallverhUtungsvorschriften.

Die Inbetriebnahme der in dieser Betriebsanleitung
beschriebenen Ndhmaschinenist solange untersagt,
bis festgestellt wurde, daB die Ndheinheiten bzw.
Nahanlagen, in die diese Nadhmaschinen eingebaut
werden sollen, den Bestimmungen der EG-Richtlinie
Maschinen 98/37/EG, Anhang Il B entsprechen.

Jede Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemdaB
verwendet werden. Der bestimmungsgemdaBe
Gebrauch der einzelnen Maschine ist im Abschnitt
"MASCHINENTYPEN" der Betriebsanleitung be-
schrieben. Eine andere, darlber hinausgehende
Benutzung st nicht bestimmungsgemaB.

Bei betriebsbereiter oder in Betrieb befindlicher
Maschine mussen alle Schutzeinrichtungen montiert
sein. Ohne zugehdrige Schutzeinrichtungen ist der
Betrieb nicht erlaubt.

Tragen Sie eine Schutzbrille.

Umbauten und Verdnderungen der Maschinen
durfen nur unter Beachtung der gultigen
Sicherheitsvorschriffen vorgenommen werden.
Umbauten und Verdnderungen erfolgen auf eigene
Verantwortung.

Uberall da, wo die Betriebsanleitung Warnhinweise
enthdlt, sind diese durch eines der beiden Symbole
gekennzeichnet.

Bei folgendem ist die Maschine durch Ausschalten

am Hauptschalter oder durch Herausziehen des

Netzsteckers vom Netz zu frennen:

8.1 Zum Einf&deln von Nadel(n), Greifer, Leger
usw.

8.2  Zum Auswechseln von Ndhwerkzeugen, wie
Nadel, DruckerfuB, Stichplatte, Greifer, Leger,
Transporteur, Nadelanschlag, Apparat, N&h-
gutfuhrung usw.

8.3 Beim Verlassen des Arbeitsplatzes und bei
unbeaufsichtigtem Arbeitsplatz.

8.4 Far Wartungsarbeiten.

8.5 Bei mechanisch betdtigten Kupplungsmo-
toren ohne Betdtigungssperre ist der Stillstand
des Motors abzuwarten.



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

Only genuine spare parts approved by UNION
SPECIAL have to be used for repairs.

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

11. Work on parts and equipment under electrical 11.
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 12.
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.Q.
pneumatic equipment with air tank), the pressure
has to be removed by bleeding.

CAUTION AREAS

Nadeleinfadelung

Achtung!

Tragen Sie eine Schutzbrille

Nicht ohne Schutzeinrich-

tungen arbeiten, Verletzungsgefahr

A CAUTION

Greifereinfadelung

ACAUTION

.

| KEEP COVER |

CLOSED ?URWGI Deckel muB
wéhrend des

Nahens ge-

schlossen
sein

Wartungs-, Reparatur- und Umbauarbeiten (siehe
Punkt 8) durfen nur von Fachkrdften oder ent-
sprechend unterwiesenen Personen unter Beach-
tung der Betriebsanleitung durchgefuhrt werden.

FUr Reparaturen sind nur die von UNION SPECIAL
freigegebenen Original-Ersatzteile zu verwenden.

. Arbeiten an der elekrischen Ausrtstung durfen nur

von Elektrofachkrdften oder unter Leitung und
Aufsicht von entsprechend unterwiesenen Perso-
nen durchgefuhrt werden.

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen
und Einrichtungen sind nicht erlaubt. Ausnahmen
regeln die zutreffenden Teile der EN 50 110 / VDE
0105.

Vor Wartungs- und Reparaturarbeiten an pneu-
matischen Einrichtungen ist die Maschine vom
pneumatischen Versorgungsnetz zu trennen.
Wenn nach der Trennung vom pneumatischen
Versorgungsnetz noch Restenergie ansteht (z. B.
beipneumatischen Einrichtungen mit Windkessel),
ist diese durch Entluften abzubauen.

GEFAHRDUNGSZONEN

Achtung!

Nicht ohne Riemenschutz arbeiten

A\CAUTION




EINFADELN DER MASCHINE

THREADING THE MACHINE

/2

Hauptschalter aus! Beim Gebrauch von
Kupplungsmotoren ohne Betdtigungs-
sperre ist der Stillstand des Motors

Schalten Sie vor dem Einféideln den
abzuwarten.

threading! When using clutch motors
motor has completely stopped.

Turn off main power switch before
without actuation lock wait until

NEEDLE THREAD
NADELFADEN

DIRECTION OF ROTATION

CLOCKWISE
DREHRICHTUNG IM

UHRZEIGERSINN

LOOPER THREAD
GREIFERFADEN
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INSERTING NEEDLE

The standard needle is 9848GF 250/100. Insert needle
according to the following procedure:

1. Bring needle head (A) to the highest position.

2. Loosen screw (B). Insert needle (C) into hole.
The needle spot should face rearwards as
viewed from the operator’s side, with the
tapered flat of the needle shank facing screw
®.

3. Retighten screw (B).

EINSETZEN DER NADEL

Die Standardnadel ist 9848GF 250/100. Setzen Sie die
Nadel wie folgt ein:

1. Bringen Sie den Nadelkopf (A) in die obere Stel-
lung.

2. L&sen Sie die Schraube (B). Setzen Sie die Nadel (C)
so in die Bohrung ein, daB die Hohlkehle aus
Bedienersicht nach hinten und die konische Fl&-
che am Nadelkolben gegen die Schraube (B)
zeigt.

3. Ziehen Sie die Schraube (B) wieder an.

Schalten Sie vor dem Nadelwechsel den Hauptschalter der Maschine aus!

Turn off main switch on machine before replacing the needie!



LUBRICATION

CAUTION! Oil has been drained from machine before
shipping and the reservoirmust be filled before beginning
to operate. Use the oil with UNION SPECIAL Specification
No. 175 which is delivered with the accessories of the
machine. This oilis equivalent to a hydraulic oil according
10 ISO VG 22 and can be purchased from UNION SPECIAL
in 0.5 liter containers under part No. 28604U, or in 5 liter
containers under part No. 28604V.

It is recommended that oil and filter be changed after
the first 200 hours of operation. Thereafter, oil and filters
must be changed every 500 hours of operation
depending on material being bagged.

ADDING OIL THE FIRST TIME AND WHEN OIL AND FILTER IS
CHANGED:

1. Remove 26 mm oil fill screw (A) nearest oil level
indicator (B) and 26 mm oil filter fill screw (C) above
oil filter. Fill oil in filter, and then lock screw (C).

2. Add oil in the oil hole until oil registers in the oil level
indicator (B).

3. Run machine and add oil until oil line is at the center
dot of the oil level indicator (B). The oil capacity of the
machine with the filter is 0.5 | (18.0 ounces).

4. Screw oil fill screw (A) back on and tighten.

5. The oil pressure gauge (D) should register 15 PSI
(1 bar) while the machine is running.

6. The all pressure and oil level should remain as above
while the machine is in operation.

7. If the oil pressure registers more than 15PSI (1 bar)
loosen nut (E) and furn screw (F) counterclockwise to
reduce the oil pressure.

8. Retighten nut (E).

NOTE: If the machine has not been used in a while, the oil
level will take about 30 seconds machine running
time to raise to the center lever, and the oil
pressure to register at the normal pressure.

- Follow the same procedure with changing oil
and filter.

NOTE: If during operation no oil pressure is indicated on
the oil pressure gauge (D), shut off the machine
and check the oil lines to make sure they are not
bent improperly to reduce oil flow or if there is an
obstruction in the oil line or oil siphon filters.

1. Oil and oil filter (G) should be replaced after the first
200 hours of operation. Thereafter oil and filters must
be changed every 500 hours of operation.

2. Use Union Special Spec. 175 or equivalent.

3. The 5mm Allen head oil drain screw (H) is located on
the underside of the reservoir next to the filter.

OLEN

ACHTUNG! Vor dem Versand wurde das Ol aus der
Maschine abgelassen, der Olbehdlter muB deshalb vor
der Inbetriebnahme gefullt werden. Verwenden Sie das
im Zubehor der Maschine mitgelieferte Ol mit der UNION
SPECIAL Sperzifikation Nr. 175. Dieses Ol entspricht einem
Hydraulik-Ol nach ISO VG 22 und ist in 0,5 | Behdltern
unter der Teil Nr. 28604U, oder in 5 | Behdltern unter der
Teil Nr. 28604V von UNION SPECIAL erhditlich.

Es wird empfohlen, Ol und Filter nach den ersten 200
Betriebsstunden zu wechseln, Danach sollen Ol und
Filter alle 500 Betriebsstunden, abhdngig vom Fuligut,
gewechselt werden.

ERSTE OLFULLUNG SOWIE OL- UND FILTERWECHSEL:

1. Entfernen Sie die Ol EinlaBschraube SW26 (A) beim
Olstands- -Anzeiger (B) und die OIf|ITer-E|n|oBschroube
(C) oberhalb des Oiffilters. Fullen Sie Ol in den Filter
und verschlieBen Sie ihn danach mit der Schraube
.

2. Fullen Sie Ol in die Olbohrung, bis der Olstands-
Anzeiger (B) Ol anzeigt.

3. Setzen Sie die Maschine in Betrieb und ergdnzen Sie
Ol, bis der Oispiegel die Mitte des Olstands-Anzeigers
(B) erreicht hat. Die OIfuIImenge der Maschine mit
Filter betréigt 0,5 1 (18.0 ounces).

4. VerschlieBen Sie die Olbohrung mit der Schraube
(A).

5. Das Oldruck-Schauglas (D) soll 1 bar (15 PSI) im
Dauerbetrieb der Maschine anzeigen.

6. Der Oldruck und der Olstand soll beim Betrieb der
Maschine (wie oben angegeben) in etwa konstant
bleiben.

7. Falls der Oldruck 1 bar (15 PSI) Ubersteigt, Ibsen Sie
die Mutter (E) und drehen Sie die Schraube (F)
gegen den Uhrzeigersinn, um den Oldruck zu
reduzieren.

8. Ziehen Sie die Mutter (E) wieder an.

BEACHTEN SIE: Wenn die Maschine einige Zeit auBer
Betrieb war, benétigt der Olspiegel beilaufender
Maschine etwa 30 Sekunden bis er zur Mitte des
Olstands-Anzeigers ansteigt und das Ol den
Betriebsdruck erreicht. 5
- Folgen Sie dem gleichen Ablauf, wenn Sie Ol

und Filter wechseln.

BEACHTEN SIE: Falls wdhrend des Betriebs kein Oldruck
am Oldruckschauglas (D) angezeigt wird,
schalten Sie die Maschine aus, und priifen Sie
die Olleitungen, um sicher zu sein, daB sie nicht
abgeknickt sind und den OlfluB behindern oder
obdleOIIeltung oder die OI-Siphon-Filter verstopft
sind.

1. Ol und Offilter (G) sollen nach den ersten 200
Betriebsstunden gewechselt werden. Danach sollen
Ol und Filter alle 500 Betriebsstunden gewechselt
werden. .

2. Verwenden Sie Union Special Ol Spezifikation 175
oder entsprechendes Ol.

3. Die 5 mm Innensechskant-Ol-AblaBschraube (H)
befindet sich an der Unterseite des Reservoirs in der
Nd&he des Filters.
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LUBRICATION (CONT.)

4,

OLEN (FORTS).

Loosen the 5 mm Allen head oil drain screw (H), and 4. Ldsen Sie die 5 mm Innensechskant-Ol-AblaBschraube (H)

oil fill screw (A).

NOTE: Create a funnel from under the oil drain to
the drain can by making a "V” in precut heavy
paper that will fit under the drain area and into the
drain can. Remove oil drain screw (H). Run the
machine and drain the oil down the funnel until no
more oil is pumped from the machine.

DO NOT run the machine after the oil is drained.
Replace oil drain screw (H), and retighten oil fill
screw (A).

26 mm Hex Head
Qil Fill Screw
OL-Einlaii-
schraube SW26

Schraube

26 mm Hex Head
Oil Filter Screw
Oifilter-EinlaB-
schraube SW26

Oil Lever Indicator
Olstandsanzeiger

5.

5 mm Innensechskant-

Ol-AblaRschraube ‘
()

Oil Drain Screw

Oil Pressure Gauge
Oldruck-Schauglas

und die Ol-EinlaBschraube (A).

BEACHTEN SIE: Verwenden Sie eine V-férmige stabile
Papierrinne, die das Ol von der AblaB-Offnung in den OI-
Auffangbehdilterleitet. Entfernen Sie die Ol-AblaBschraube
(H). Lassen Sie die Maschine laufen und lassen Sie das Ol
mittels der Papierrinne ab, bis die Maschine aufhort, Ol
abzupumpen.

Lassen Sie die Maschine nicht_'laufen, nachdem das Ol
abgelassen ist. Drehen Sie die Ol-AblaBschraube (H) wie-
der fest ein und ziehen Sie die Ol-EinlaBschraube (A) fest.

S

‘e

\

Q

Oil Filter
Oilfilter

Model Number and
Serial Number

Oil Distributor is shown 90°
counter clockwise

Typnummer und
Seriennummer

Olverteiler ist um 90°
gegen den Uhrzeigersinn
gezeichnet

11



OIL FLOW DIAGRAM

The oiling system consists of pressurized oil 1 bar (15 PSI)
through oil distributor (A) to four bearing areas (B), (E).
(©), (D). From there, the oil is sent to strategic areas
where oiling is necessary. First, the oil flows from the oll
chamber (M) through the check valve (F) intfo the
3.5mm portion of the gerotor in the oil pump (G),
through the main oil distribution pipe (J) in the oall
housing (N) through the oil filter media (K), info the
center of the oil filter (L), and out into the oil distributor
(A) to the four bearing areas. The check valve (F)
provides security to prevent oil from draining back into
the sewing machine when the machine is idle.

There are two oil returns (I, H) located in the lowest part
of the feed area. The oil in this area is returned to the oil
chamber (M) by suction through the gerotor oil pump
(G). The oil is ensured to stay in the oil chamber (M) by
passing through an oil overflow tube (O) locatedin the oil
chamber (M). The tube opening is above the oil line so oil
will not return to the feed drive area.

There is also an oil siphon filter (P) attached to each
return line to ensure filtered oil at all times.

NOTE: If oil pressure gauge does not function, make sure
oil return lines and line filters (P) are not filled with
foreign material preventing the oiltoreturn. Check
also to ensure that there is at least .060" (1.5 mm)
gap between the end of the return tube (H) and
the feed cover.

OLFLUSS-DIAGRAMM

Die Druckschmierung arbeitet mit 1 bar Druckdl uber
einen Druckolverteiler (A), der vier Lagerstellen (B), (E),
(C), (D) versorgt. Von dort aus werden die zu schmieren-
den Stellen bedient. Zuerst flieBt das Ol aus der Olkammer
(M) durch das Ruckschlagventil (F) in den 3,5 mm Teil
des Gerotors der Olpumpe (G) durch die Hauptdl-
Verteilerschraube (J) in das Olgeh&use (N) und durch
das Filtermaterial (K) in die Mitte des Olfilters (L) und
heraus in den Druckolverteiler (A) hin zu den vier Lager-
stellen. Das Ruckschlagventil (F) stellt sicher, daB kein Ol
zurlck in die Nadhmaschine flieBt, wenn die Maschine
still steht.

Es sind zwei Saugolracklaufe (I, H) im untersten Teil des
Transportbereichs vorhanden. Das Ol in diesem Bereich
wird Uber den Saugdlricklauf mittels der Gerotor-
Olpumpe (G) in die Olkammer (M) zurGckgefthrt. Das
OI verbleibt in der Olkammer (M), da es durch einin der
Olkammer (M) angeordnetes Oluberloufrohr (O) flieBt.
Die Rohréffnung befindet sich Uber dem Olspiegel, so
daB kein Ol in den Transportantriebsbereich zurdck-
flieBen kann.

Es sind auch Saugdffiter (P) in den SaugdlrickiGufen
eingebaut, so daB nur gefiltertes Ol im Umlauf ist.
ACHTUNG: Falls der Oldruckanzeiger nicht funktioniert,
stellen Sie sicher, daB die Saugdlrickldufe
(H. 1) und Filter (P) nicht verstopft sind und
dadurch den Olrlicklauf blockieren. Pri-
fen Sie auch, daB mindestens 1,6 mm Platz
zwischen der Offnung des Saugolrick-
laufrohres (H) und der Transport-Abdek-
kung vorhanden ist.

Adjustad to an of pressure of 15 PSI

Oldruck auf 1 bar qhgﬂl‘nll‘l

L
Oil Filtesr
DI
il Lewal
M Gauge
'ﬂt il Housing Ceschas-
Oigehduse hlas

)

Pressure Oil
Druckdl

Oil Siphon from Oil Chamber
Saugd! aus Olkammer

G Ol Dvarflow Tk
luberiaufrahe

Check Vale
F  Rickschlagwanil

Ol Siphon
Reburns -
Saugiiricklaut

Qil Siphon Returns
Saugdlrucklauf
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| Cverflow Tidbe
uberlaaifrahr

il Pressune Adjusbmant
Tar Ol Prassure Gaugs
' M ; il Chamber and Oil Overflos
VoA - Chnickaivstellung fir
L ) Oidruckanzeiger und
' S Dhiibariaid

Dialribnigar
J Sorew
/7 Hauplal-
_l.-" Wartailer-
L Iy schirauba

| ol Fitter
< Difitear

0il Mousing
tHgahiuse

| g Flter Media

.I'ﬁ. Oil Distributor Fitermatarial
DeuckBlvarbeller
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OIL SPECIFICATION REQUIREMENTS

All oils shall be non compounded, straight mineral ails,
of high viscosity index (will not thin down excessively
with heat). Practically all oil companies have Union
Special Specification 175 and ftheir industrial
representatives will make their recommendations
conforming to Union Special requirements.

UNION SPECIAL SPEC. 175

Nominal Viscosity 100 S.S.U at 100°F (Nominally ISO
Grade 22)

Viscosity at 100°F
Flash Point (min.)
Pour Point (max.)
Color (max).

90 - 125 S.U.S (22 cSth)
350°F (176°C)

20°F (- 7°C)

1

Neutralization No. (max).  0.10
Viscosity Index (D&D min.) 90
Copper Corrosion (max.) 1A

Aniline Point 175-225°F (79-107°C)
Compounding Not a requirement
ASTM = American Society for Testing Materials

NOTE: The use of non corrosive oxidation, rust and foam
inhibitators and / orfilm strength, and lubricity enhancers
is permitted, but these additives must be completely
soluble in the oil, they must not separate, nor be
remmoved by wick feeding. ,EP" (extreme pressure),
tackiness / adhesive, lead soap and detergent additives
are not permitted, nor are solid lubricants like graphite,
and PTFE, etc.

ERFORDERLICHE OL-SPEZIFIKATIONEN

samtliche Ole solliten ungebundene, pure Mineraldle mit
hoher Viskositat sein (verdinnen sich bei Hitze nicht Gber-
mdaBig). Praktisch alle Olgesellschaften haben Ole ent-
sprechend der Union Special Spezifikationen 175 und ihre
Vertreter in der Industrie werden ihre Empfehlungen ge-
mdaB unserer Vorgaben vornehmen.

UNION SPECIAL SPEZ. 175

Nominelle Viscositét 100 S.5.U bei 100° F (ISO VG 22).

Viskositat bei 100°F
Flammpunkt (min.) 350°F (176°C)
Stockpunkt (max.) 20°F (-7°C)

Farbe (max.) 1

Neutralisationsfaktor (max.) 0.10

Viskositatsindex (D&D min.) 90

Korrosionswirkung auf Kupfer (max.) T A

Anilinpunkt 175-225°F (79-107°C)
Verbundbildung nicht gefordert

ASTM = Amerikanische Gesellschaft fur Materialprdfung

90-125 S.U.S (22 cSt)

BEACHTEN SIE: Die Verwendung nicht korrosiver
Oxydations-, Rost-, und Schaumverhtter und / oder Film-
verstdrkern und FlieBverbesserer ist erlaubt, jedoch mus-
sen diese Addifive vollkommen &lldslich sein und durfen
nicht ausfdllen bzw. in den Dochten ausgeschieden wer-
den. EP" (extremer Druck)-, Klebrigkeits- / Haftungs-,
Bleiseife- und Reinigungsmittel-Zus&tze sind unzuldssig,
sowie auch feste Schmierstoffe wie Graphit und PTFE usw.
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ADJUSTING THE STITCH LENGTH
1. Remove screw (A).

2. Turn handwheel until center adjustment screw
is located.

3. Turn adjustment screw clockwise to lengthen
stitch length.

4,  Turn adjustment screw counterclockwise to
shorten stitch length.

5. Replace screw (A) after adjustment is made.

NOTE: Needle guard requires no readjustment
when stitch length is changed.

> [»>
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STICHLANGEN-EINSTELLUNG
1. Entfernen Sie die Schraube (A).

2. Drehen Sie die Riemenscheibe bis die mittig an-
geordnete Einstellschraube sichtbar wird.

3. Drehen der Einstellschraube im Uhrzeigersinn ver-
groBert die Stichlange.

4. Drehen der Einstellschraube gegen den Uhrzei-
gersinn verkleinert die Stichldnge.

5. Drehen Sie die Schraube (A) nach der Ein-
stellung wieder ein.

BEACHTEN SIE: Der Nadelanschlag muB bei Stich-
lGngendnderung nicht nachgestellt werden.

Turn off main power before setting stitch length! When using clutch motors without actuation
lock wait until the motor has completely stopped.

Schalten Sie vor dem Einstellen der Stichléinge den Hauptschalter aus! Beim Gebrauch von
Kupplungsmotoren ohne Betdtigungssperre ist der Stillstand des Motors abzuwarten.



FEED DOG SETTING

Set the height of the feed dog in its highest position so
that the rear teeth project .060" (1.5 mm) above the
throat plate surface. Tilt front of the feed dog to be at
its highest position when filted, but not exceed .060" (1.5
mm).

TILT TO HIGHEST POSITION. DO
NOT EXCEED .060" (1.5 mm)

CHAINING SECTION SETTING

The chaining section lever must be parallel to the throat
plate. Adjust the screws of the chaining section shank to
have slight movement forward and backward. This is
required for securing the thread chain.

1. Locate front raised portion of chaining section .276"
to .354" (7 - 9 mm) from rear of needle.

2. Rest the chaining section bottom on the top of the
throat plate. Both sides of bottom must have "0"
clearance with the throat plate.

3. With the feed dog at the top position, check to
insure that the chaining section bottom lays flat
front to rear on the feed dog. Adjust with the front
andrear screws on the underside of chaining section
shank. Set the front screw .020" to .040" (0.5 to
1 mm) and the rear screw to .020" (0.5 mm) to the
underside of the shank.

NOTE: These screws must be loctited. Use Union
Special Part No. 999-114C.

VORDERSEITE DES KETTELTEILS —
v

FRONT RAISED PORTION
OF CHAINING SECTION

TRANSPORTEUR-EINSTELLUNG

Stellen Sie die Hohe des Transporteurs in seiner hdchsten
Stellung so ein, daB die hinteren Z&hne 1,5 mm aus der
Stichplatte ragen. Neigen Sie die Vorderseite des Trans-
porteurs in seine hdchste Stellung, aber nicht mehr als
1.5 mm.

GENEIGT IN HOCHSTE STELLUNG,
ABER NICHT MEHR ALS 1,5 mm

KETTELTEIL-EINSTELLUNG

Der Kettelteil-Halter soll parallel zur Stichplatte stehen.
Stellen Sie die Schrauben der Kettelteil-Nabe so ein, dal
die Nabe noch etwas hin- und herbewegbar ist. Dies ist
zum Sichern der Fadenkette erforderlich.

1. Die Vorderseite des Kettelteils soll 7 bis @ mm von
der RUckseite der Nadel entfernt sein.

2. Setzen Sie die Keftelteil-Sohle auf die Stichplatte
auf. Sie darf nicht verkantet sein.

3. Wenn der Transporteur in seiner oberen Stellung ist,
prufen Sie, daB die Kettelteil-Sohle plan vorn und
hinten auf dem Transporteur aufliegt. Stellen Sie
dies mit der vorderen und hinteren Schraube an
der Unterseite der Kettelteil-Nabe ein. Stellen Sie
die vordere Schraube auf 0,5 bis T mm und die
hintere Schraube auf 0,5 mm relativ zur Unterseite
der Nabe ein.

BEACHTEN SIE: Diese Schrauben muUssen mit Loctite
gesichert werden. Verwenden Sie Union Special
Teil Nr. 999-114C.

CHAIKING SECTHON
SHEKK

KETTELTEIL -HABL

7 'T.Jg:ﬁhm JL__ j{;
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PRESSER FOOT SETTING

The presser foot and chaining section must rest as flat as
possible on the throat plate. This can be checked with
a strip of paper under each side of presser foot, being
careful not to get under the chaining section. An equal
amount of force should be required for each strip. The
presser lever must be parallel to the throat plate.

Strip of paper
Each side must
clamp the paper

Papierstreifen =

Jede Seite soll das Papier klemmen

PRESSER FOOT AND CHAINING SECTION PRESSURE

1. Turning adjustment screw (A) for (rear) presser foot
pressure clockwise increases the pressure, while
counter clockwise decreases the pressure. Set
required force at 16 to 17 Ibs. (75 N).

2. Turning chaining section pressure adjustment screw
(B) clockwise increases the pressure, while counter
clockwise decreases the pressure. Set required
force at 24 to 25 Ibs. (110 N).

3. Turning adjustment screw (C) for front presser foot

pressure clockwise increases the pressure, while
counter clockwise decreases the pressure. Set
required force at 16 to 17 Ibs. (75 N).

Measurement made by pulling on lever (D).

DRUCKERFUSS-EINSTELLUNG

Der DruckerfuB und das Kettelteil sollen plan auf der
Stichplatte aufliegen. Dies kann miftels eines Papier-
streifens unter jeder Seite des DrUckerfuBes gepruft
werden. Klemmmen Sie die Streifen nicht unter den
KettelfuB . Die Streifen sollten gleichmdaBig geklemmt
werden. Der DrUckerfuBhalter soll parallel zur Stich-

platte stehen.

DRUCKERFUSS- UND KETTELTEILDRUCK

1. Drehen der Einstellschraube (A) fur den (hinteren)
DruckerfuBdruck im Uhrzeigersinn erhéht den Druck.
Drehen gegen den Uhrzeigersinn reduziert den
Druck. Stellen Sie die erforderliche Kraft auf 75 N (16
bis 17 1bs.) ein.

Drehen der Kettelteildruck-Einstellschraube (B) im
Uhrzeigersinn erhdht den Druck. Drehen gegen den
Uhrzeigersinn reduziert den Druck. Stellen Sie die
erforderliche Kraft auf 110 N (24 bis 25 Ibs.) ein.

Drehen der Einstellschraube (C) fur den vorderen
DruckerfuBdruck im Uhrzeigersinn erhédht den Druck.
Drehen gegen den Uhrzeigersinn reduziert den
Druck. Stellen Sie die erforderliche Kraft auf 75 N (16
bis 17 lbs.) ein.

Gemessen wird durch Ziehen am Hebel (D).

c

A

B

BM111C2, BML11102:
FOR FRONT
PRESSER FOOT
FUR VORDEREN
DRUCKERFUSS

BM111C, BML111C:
FOR PRESSER FOOT
FUR DRUCKERFUSS

BM111C2, BMLATCS:
FOR REAR
PRESSER FOOT
FUR HINTEREN
DRUCKERFUSS

BM111C, BM111C2
BMLATC, BMLITICZ:
FOR CHAINING SECTION
FUR KETTELTEIL



LOOPER SETTING

Set the looper so that the looper point is 5 - 6 mm from the
centerline of the needle, when the looper is at its furthest
position to the right. Looper gauge number 21225-7/32is
available forsetting the looper. The looper should pass as
close as possible to the back of the needle .000" to .002"
(0.00 to 0.05 mm) clearance. For adjustment, loosen
screw inthelooperholder, move forward orbackward as

required. Retighten screw in looper holder.

GREIFER-EINSTELLUNG

Stellen Sie den Greifer so ein, daB der Abstand von Mitte
Nadel bis zur Spitze des Greifers 5 - 6 mm betrdgt, wenn
der Greifer in seiner rechten Endstellung ist. Die
Greifereinstelllenre Nr. 21225-7/32 erleichtert diese Ein-
stellung. Der Greifer soll so dicht wie modglich hinter der
Nadelim Abstand von 0,00 bis 0,05 mm vorbeigehen. Zur
Einstellung 16sen Sie die Schraube im Greiferhalter und
bewegen sie ihn nach Bedarf vor oder zurlck. Ziehen Sie
die Schraube im Greiferhalter wieder an.

RIGHT END OF STROKE

RECHTE ENDSTELLUNG

5-6—{ (a—

LOOPER GAUGE, DEPENDING ON SEWING THREAD
GREIFERABSTAND, ABHAENGIG VOM NAEHFADEN

NEEDLE HEIGHT SETTING

Loosen nut (D). Set needle height by turning the needle
head (A) in the needle bar (E) so that the eye is flush with
the bottom of the looper blade when looper point is
.040" 1o .060" (1 to 1.5 mm) left to the left side of the
needle (C). Lock needle head (A) by retfightening nut
(D). Recheck looper setting.

~g
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NADELHOHEN-EINSTELLUNG

Loésen Sie die Mutter (D). Stellen Sie die Nadelhdhe
durch Ein- oder Herausdrehen des Nadelkopfes (A) in
der Nadelstange (E) so ein, daB die Oberkante des
Nadelbhrs mit der Unterkante der Greiferklinge auf
gleicher Hohe ist, wenn die Greiferspitze 1 bis 1,5 mm
Uber die linke Seite der Nadel (C) hinaussteht. Sichern
Sie den Nadelkopf (A) durch Kontern mit der Mutter (D).
Prafen Sie nochmals die Greifereinstellung.

1.5




NEEDLE GUARD SETTING

1.
2,

Slip shaft of guard intfo holder.

Position the guard about central in the clearance of

NADELANSCHLAG-EINSTELLUNG

1.

Schieben Sie den Schaft des Anschlags in den
Halter.

! 2. Setzen Sie den Anschlag etwa mittig in die Ausspa-
the rubber sealing frame. rung des Gummi-Dichtrahmens.
Position the guard so the guard shank clears the 3. Sefzen Sie den Anschlag so, daB der Anschlag-
right side of the needle. Allow .040" o .080" (1 fo 2 schenkel rechts der Nadel 1 bis 2 mm Abstand
mm) so if the largest diameter needle is ever used, aufweist, so daB auch die dickste Nadel noch Platz
it will clear. hat.
4. Drehen Sie das Handrad bis die Greiferspitze die

Rotate handwheel to bring the tip of the looper close
to theright side of the needle, then push the guard to
justcontactthe needle and not deflectit. Tightenthe
guard with one screw. Rotate adjustable pulley in
direction of arrow to check thissetting. If good, tighten
both screws very tight (willnot have to be reset when
changingstitchlength).

rechte Seite der Nadel erreicht. Drlcken Sie den
Anschlag so an die Nadel, daB er gerade die Nadel
beruhrt, aber nicht ablenkt. Befestigen Sie den An-
schlag mit nur einem Gewindestift. Drehen Sie die
Riemenscheibe ein volle Umdrehung in Pfeilrichtung,
um diese Einstellung zu kontrollieren. Falls sie in Ord-
nungist,ziehen Sie beide Schrauben festan (muB bei
Stichldngendnderung nicht nachgestellt werden).

@
NEEDLE GUARD SETTING —— 4
NADELANSCHLAG-EINSTELLUNG

NEEDLE THREAD CONTROL NADELFADENKONTROLLE

1.

Needle thread lever to be set 1 1/8" (28 mm) from
the center of needle thread lever eyelet hole to the
underside of the top needle thread strike-off support
bracket.

1.

Stellen Sie den Nadelfadenhebel von Mitte Nadel-
fadenhebel-Ose bis Unterseite des oberen Faden-
abzugstrdgers auf das MaB 28 mm ein.

The underside of ‘U’ shaped needle thread control 2. Die Unterseite des U-férmigen Nadelfadenblgels
eyelet should be 4" (6.3 mm) above the center line soll auf das MaB 6,3 mm Uber Nadelfadenhebel-
of the needle thread lever cross shaft. Querwelle eingestellt werden.

Set eyelet that it is directly left of needle thread 3. Befestigen Sie die links neben der Nadelfaden-

tension assembly to the bottom of its slot.

LEVER AT TOP OF STROKE
HEBEL IM OBEREN TOTPUNKT

spannung angeordnete Fadendse im unteren
Schlitzbereich.

U-EYELET
U-FORM. NADEL-
p FADENBUGEL

CENTER LINE

OF NEEDLE THREAD
LEVER-CROSS SHAFT
MITTE NADELFADEN-
HEBEL-QUERWELLE

22
@ ‘ NEEDLE THREAD STRIKE-OFF SET
FOR ADEQUATE NEEDLE LOOP
NADELFADENABZUG EINGESTELLT
FUR OPTIMALE NADELFADEN-
SCHLAUFE
19




LOOPER THREAD CONTROL

1. Setthe cast off edge of looper thread take-up to be
2.000" (61 mm) from the outside of the looper thread
take-up shaft.

2. Setthe center line of the take-up eyelet hole to be
1.850" (47 mm) from the outside of the looper thread
take-up shaft.

3. Set the edge of the looper thread take-up so that
the take-up eyelet hole is just free when the take-up
is at the end of its stroke.

TAKE-UP
BOTTOM POSITION

AUFNEHMER IN
UNTERER END-
STELLUNG

BOTTOM OF CASTING
GRUND DES GEHAUSES

LOOPER THREAD TAKE-UP SETTING

The looper thread should cast-off at the high point of the
cam of the thread take up when the fip of the needle
is within .040" (1 mm) above the bottom of the looper
blade. Increase the amount of the looper thread when
lengthening the stitch by raising the cast-off cam in its
slot. Recheck the cast-off setting.

GREIFERFADENKONTROLLE

1. Stellen Sie die Abzugskante des Greiferfadenab-
zugs bis AuBenkante Greiferfadenabzugswelle auf
das MaB 51 mm ein.

2. Stellen Sie die Mitte der Abzugsdse bis AuBenkante
Greiferfadenabzugswelle auf das MaB 47 mm ein.

3. Stellen Sie die Kante des Greiferfadenabzugs in
Hubende so ein, daB die Abzugsdse gerade frei ist.

GREIFERFADENAUFNEHMER-EINSTELLUNG

Der Greiferfaden soll dann am hdchsten Punkt der Kurve
des Fadenaufnehmers ,abspringen™, wenn die Spitze
der Nadel innerhalb T mm oberhalb der Unterkante der
Greiferklinge steht. Sie vergrdBern die Greiferfaden-
menge - bei gréBerer Stichldnge - durch Hbherstellen
des Fadenaufnehmers in seinem Aufnahmeschlitz. Prd-
fen Sie nochmals die Greiferfadenkontrolle.

LOOPER THREAD CAST-OFF

GREIFERFADEN-"ABSPRINGEN"
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STITCH FORMATION AND THREAD TENSION

Set the needle thread tension to be light enough to
maintain a needle loop at the tip of the needle one half
the length of one stitch.

There should be approximately 9 ounces (2.5 N) of
needle thread tension at the needle thread fension
assembly and 2.5 ounces (0.7 N) of looper thread
tension at the looper thread tension assembly.

Use just enough needle thread strike-off to be set with

the ,U"-shaped needle thread control eyelet to form an
adequate needle loop.

STYLES BM111C, BML111C

THREAD CHAIN CUTTER SETTING

The knife tip of the stationary knife is positioned just
below underside of the throat plate. The moveable
knife tip should move freely .012" to .020" (0.3 fo 0.5 mm)
below the throat plate and its cutting edge overlap the
cutting edge of the stationary knife by .020" (0.5 mm)
when in cutting position.

0.3 -

OVERLAP

UBERDECKUNG DES BE-
WEGLICHEN MESSERS

STICHBILDUNG UND FADENSPANNUNG

Stellen Sie die Nadelfadenspannung so ein, daB bei
Bildung einer halben Stichlénge eine ausreichend groBe
Nadelfadenschlinge an der Nadelspitze gebildet wird.
Die Nadelfadenspannung an der Nadelfaden-
Spanneinrichtung betragt ca. 2,56 N (9 ounces), die
Greiferfadenspannung an der Greiferfaden-
Spanneinrichtung ca. 0,7 N (2,5 ounces).

Ziehen Sie nur soviel Nadelfaden mit dem “U”-férmigen

Nadelfadenbugel ab, daB eine ausreichend groBe
Nadelfadenschlinge gebildet wird.

TYPEN BM111C, BML111C

FADENKETTENABSCHNEIDER-EINSTELLUNG

Die Messerspitze des feststehenden Messers ist knapp
unter der Unterseite der Stichplatte angeordnet. Die
Spitze des beweglichen Messers soll sich frei mit einem
Abstand von 0,3 bis 0,5 mm unter der Stichplatte bewe-
gen und seine Schneidkante soll die Schneidkante des
feststehenden Messers 0,5 mm in Schneidstellung Uber-
lappen.

0.5 —bf=t—
MOVEABLE KNIFE

Wiz
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DISASSEMBLY OF MAIN SHAFT AND CRANKSHAFT AND

DEMONTAGE DER HAUPTWELLE UND KURBELWELLE SOWIE

THEIR COMPONENTS

1.

Drain the oil while machine is still installed
(see also page 11).

Remove 10082K Cover.

Remove needle thread and looper thread levers
from its shafts.

Loosen (16) screw and remove 10082H Front Cover.

Loosen (8) screws and remove 10082G Rear Cover.

Only on BM(L)111C: Remove the complete 29126FU
Knife Drive Assembly.

Loosen the acorn nut of the distribution housing with
awrench 24 mm. Also the ail filter has to be removed.
Please make sure that the 10093D Threaded Tube
remains in the distribution housing.

Caution! Oil.

Loosen (3) 80 Screws and remove A9469QA
Handwheel.
Loosen (2) 22894AV Screws and remove AQ469QB

Hub.

Loosen (6) screws and remove right 10082J Belt
Cover.

. Loosen 10067 Belt Tension Lever and remove 10042J

Timing Belt.

. Remove needle bar guard with a 35 mm open end

wrench.

. Loosen (3) SS9151120CP Screws and remove upper

10021E Belt Puller.

. Loosen (2) 22894AV Screws and remove 10021D Hub.

. Loosen (3) SS4151215SP Screws and remove 10042 K

Flange.

. Loosen 10095F Nut on 10018A Needle Head and the

needle head from 10017 Needle Bar.

. Install 21227EX Oil Seal Tool on lower end of 10017

Needle Bar to protect 660-1085 Lip Seal of 10054
Lower Needle Bar Bushing. Loosen SS6150810SP
Clamping Screw of 10016 Needle Bar Connection
and remove needle bar upwards.

. Loosen (2) 22894AV Screws of 10091 Counter Weight

of needle bar drive. Remove 10047B Crank Pin and
10045N Needle Drive Connecting Rod.

Note, a 660-1059 Washer is located between needle
drive connecting rod and counter weight.

Keep 10037 Needle Drive Slide Plate in place in
housing.

Remove 10091 Counter Weight.

IHRER KOMPONENTEN

1.

10.

11.

15.

16.

18.
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Lassen Sie das Ol ab, solange Maschine noch in
Betrieb ist (siehe auch Seite11).

Entfernen Sie die Abdeckung 10082K.

Entfernen Sie die Nadelfaden- und Greiferfadenab-
zugshebel von den Wellen.

Lésen Sie die (16) Schrauben und entfernen Sie den
Frontdeckel 10082H.

Losen Sie die (8) Schrauben und entfernen Sie den
hinteren Deckel 10082G.

Nur bei BM(LD111C: Entfernen Sie den kompletten
Messerantrieb 29126FU.

Lésen Sie die Hutmutter des Verteilergeh&uses mit
einem SteckschlUssel SW24. Ebenso muB der Ofilter
abgeschraubt werden. Dabei ist darauf achten,
daB das Gewinderohr 10093E im Verteilergehduse
bleibt. .

Vorsicht! Ol.

Losen Sie die (3) Senkschrauben 80 und entfernen Sie
das Handrad AQ469QA.

Offnen Sie die beiden Gewindestifte 22894AV und
entfernen Sie die Nabe A9469QB.

Lésen Sie die (6) Schrauben und entfernen Sie den
rechten Riemendeckel 10082J.

Losen Sie den Riemenspanner 10067 und entfernen
Sie den Zahnriemen 10042J.

Entfernen Sie den Nadelstangenschutz mit einem
GabelschlUssel SW35.

. L&sen Sie die (3) Schrauben SSQ151120CP und entfer-

nen Sie das obere Zahnriemenrad 10021E.

. Offnen Sie die (2) Gewindestifte 22894AV und ent-

fernen Sie die Zahnradnabe 10021D.

. L&sen Sie die (3) Schrauben SS4151215SP und entfer-

nen Sie den Flansch 10042K.

Losen Sie die Mutter 10095F am Nadelkopf 10018A
und den Nadelkopf aus der Nadelstange 10017.

Schieben Sie die Montagehilfe 21227EX auf das un-
tere Ende der Nadelstange 10017, um den Wellen-
dichtring 660-1085 der unteren Nadelstangenbuchse
10054 zu schutzen. Offnen Sie die Klemmschraube
SS6150810SP der Nadelstangenverbindung 10016 und
entfernen Sie die Nadelstange nach oben.

. Offnen Sie die (2) Gewindestifte 22894AV im Gegen-

gewicht 10091 des Nadelstangenantriebs. Entfernen
Sie den Kurbelzapfen 10047B und das Nadelstangen-
Antriebspleuel 10045N. Beachten Sie, daB zwischen
Antriebspleuel und Gegengewicht eine Distanz-
scheibe 660-1059 montiert ist.

Belassen Sie die GleitfUhrung 10037 fur den Nadelan-
frieb im Gehduse.

Entfernen Sie das Gegengewicht 10091.



20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Remove 670G224 Plug for 10022G Shaft at the rear
side of the machine housing.

Loosen ball screw of 291126FP Bearing and (3)
SS8660612TP Screws of 10040B Eccentric.

Slide 10022G Shaft to the rear out of the housing.

Loosen (2) SS8660612TP Screws of 10033J Collar for
ball bearing as well as (3) SM6051202TP Screws of
29126FN Oil Pump and pull mainshaft to the right out
of the housing.

Keep 660-1029 Retaining Ring in place in housing.

Loosen (4) SS61210050SP Screws for 10084B Sealing
Bellow, sealing washer and sealing frame.

Loosen SS8660612TP Screw and pull 10034 Drive Bar
with sealing bellow upwards.

Loosen SS9151740CP Screw on 10034C Feed Driving
Lever, (2) SS8660612TP Screws of 10033C Collar and
SS8151230SP Screw for 10095C Eccentric Bolt.

Pull feed mechanism to the left. Note 100958 Washer
between feed driving lever and bushing. Remove
29916FR Feed Drive Assembly.

Loosen SS8660612TP Screw of 10035 Fork for 10022E
Needle Guard Shaft and pull shaft to the left.

Loosen 22894AW Screw and pull T0013A Looper
Holder off 10043 Looper Bar. Loosen SS7111410SP
Screw of 10035 Fork for looper bar. Screw out 10043
Looper Bar from 10035E Looper Drive Joint using 3
mm Allen wrench.

Loosen (3) SS6151440SP Outer Screws of 10042B Flange
for 10022 Crankshaft.

Loosen 22894AV Screw of 10013 Looper Drive Rocker
and push 10022D Knife Drive Crankshaft to the rear.

Loosen (4) SS8661012TP Screws of 29126FS Stitch
Length Adjusting Mechanism. The first screw in
operating direction of the small outside diameter of
10042A Flange is fixed to the crankshaft flat.

Pull 29126FT Crankshaft Assembly to the right out of
the housing. The ball of looper drive rocker should be
in the top position on the crankschaft for the
mechanism to have easy exit out of the housing.

If the 29126FS Stitch Length Adjusting Mechanism has
to be disassembled the two SS7080520SP Screws
which press against SM6043002TN Allen Head Screws

for 660-1047 Washers have to be loosened first,
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Entfernen Sie den Stopfen 670G224 fur die Welle
10022G an der Maschinenrickseite.

L&sen Sie die Kugelschraube des Lagers 29126FP und
die (3) Gewindestifte SS8660612TP im Exzenter 10040B.

Schieben Sie die Welle 10022G nach hinten aus dem
Gehduse.

Offnen Sie die (2) Gewindestifte $S$8660612TP im
Stellring 10033J des Kugellagers 660-1056, sowie die
(3) Befestigungsschrauben SM6051202TP der
Olpumpe 29126FN und ziehen Sie die Hauptwelle
10022F nach rechts aus dem Gehduse.

Belassen Sie den Sicherungsring 660-1029 im Gehdu-
se.

Losen Sie die (4) Schrauben SS6121050SP fur den
Dichtbalg 10084B, die Dichiplatte und den Dicht-
rahmen.

L&sen Sie die Befestigungsschraube SS8660612TP und
ziehen Sie die Transporteurstange 10034 mit dem
Dichtbalg nach oben.

Offnen Sie Pratzschraube $89151740CP im Transport-
antriebshebel 10034C, die (2) Gewindestifte
SS8660612TP im Stellring 10033C und den Gewinde-
stift SS8151230SP fur den Exzenterbolzen 10095C.

Ziehen Sie den Transportmechanismus nach links ab.
Beachten Sie die Scheibe 10095B zwischen Anftriebos-
hebel und Buchse (evtl. Pratzung mit Keil 6ffnen).
Entfernen Sie den kompletten Transportantrieb
29126FR.

Offnen Sie den Gewindestift $38660612TP in der Ga-
bel 10035 fur die Nadelanschlagwelle 10022E und
ziehen Sie die Welle nach links ab.

Offnen Sie die Pratzschraube 22894AW und ziehen
Sie den Greifernalter 10013A von der Greiferstange
10043. Offnen Sie die Schraube SS7111410SP in der
Verbindungsgabel 10035C fur die Greiferstange und
schrauben Sie die Greiferstange mit einem Innen-
sechskantschlissel 3 mm von der Greiferantriebs-
verbindung 10035E ab.

Losen Sie die (3) duBeren Schrauben SS6151440SP
vom Flansch 10042B der Kurbelwelle 10022.

Losen Sie den Gewindestift 22894AV im Greiferan-
triebshebel 10013 und dricken Sie die Messeran-
triebswelle 10022D nach hinten.

Offnen Sie die (4) Gewindestift S58661012TP im
Stichsteller 29126FS. Die erste Schraube in Dreh-
richtung auf dem kleinen Durchmesser des Flan-
sches T0042A st als Zeitschraube auf Fidche gesetzt.

Ziehen Sie die komplette Kurbelwelle 29126FT nach
rechts aus dem Gehduse. Stellen Sie dabei die Kugel
des Greiferantriebhebels nach oben und fuhren Sie
die schwenkbaren Teile der Antriebe am GuBgestell
vorbei.

Soll der Stichsteller 29126FS zerlegt werden, mussen
die beiden Sicherungsschrauben SS7080520SP,
welche auf die Innensechskantschrauben
SM6043002TN fur die Tellerfedern 660-1047 dricken,
zuerst geldst werden.



ASSEMBLY OF STITCH LENGTH ADJUSTING

MECHANISM

1.

Turn 22599F Adjustment Screw through 10037E Disc
Segment into 10040A Eccentric.

Assemble 10082D Cover and 10037E Disc Segment on
10085 Disc with (2) SS1110840SP Screws.

Slide 10045H Connecting Rod wit 660-1036 Needle
Bearing attached onto 10040A Eccentric.

Attach 10042A Flange with is 96510 Pin to 10040A
Eccentric.

Slide the (2) SM6043002TN Allen Head Screws through
disc, eccentric and flange. Slide (2) each 660-1047
Washers assembled against each other onto screws
and turn screws into 10095E Nuts with the machined flats
of the nuts on the opposite side of washers and facing
outwards.

Assemble 10034C Feed Driving Lever to 10045H
Connecting Rod of 29126FS Stitch Length Adjusting
Assembly with a 10045L Link Pin and lock in place with
SS8660612TP Screw to 35 in. lbs. (4 Nm).

Slide preassembled 29126FS Stitch Length Adjusting
Mechanism onto 10022 Crankshaft and tighten the (2)
Allen head screws to 18 in. Ibs. (2 Nm).

Turn 22599F Adjustment Screw in and out while the stitch
length adjusting mechanism is assembled onto the
crankshaft to ensure easy sliding on the crankshaft.

Tighten the (2) SS7050520SP Screws to Allen head screws
and remove the stitch length adjusting mechanism
from the crankshaft.

NOTE: Do not turn adjustment screw until stitch length
adjusting mechanism has been assembled.

ASSEMBLY OF OIL PUMP

1.

Pull off the oil tubes from the oil suction tubes.

Loosenthe (3) SM6051202TP Screws andremove 29126FN
Oil Pump complete with attached tubes and 660-1071
Qil Filters.

Remove the oil fubes as well as the rotary fittings and the
hexagonal screws mounted in the housing. Mark the
connections accordingly.

Remove the timing sprocket, the (4) screws and the
right flange.

Remove the (4) screws and the left flange. Press the
complete pump unit out of the pump housing.
Remove the eccentric disc by tapping lightly or by using

a magnet.

Remove the pump rotor as well as the connecting pin
for the pump rotor.

Remove the pump wheel housing.
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MONTAGE DES STICHSTELLERS

1.

Drehen Sie die Einstellschraube 22599F durch das
Scheibensegment 10037E in den Exzenter 10040A.

Befestigen Sie den Deckel 10082D mit den beiden
Senkschrauben SS1110840SP und dem Scheiben-
segment 10037E auf der Scheibe 10085.

Schieben Sie die Verbindungsstange 10045H mit
dem Nadellager 660-1036 auf den Exzenter T0040A.

Legen Sie den Flansch 10042A mit seinem Stift 96519
auf den Exzenter 10040A.

Stecken Sie die beiden Innensechskantschrauben
SM6043002TN durch Scheibe, Exzenter und Flansch.
Schieben Sie je 2 gegeneinander angeordnete Teller-
federn 660-1047 pro Schraube auf und drehen Sie
die Schrauben in die Muttern 10095E. Dabei mUssen
die angeschragten Fldchen der Muttern auf der den
Tellerfedern abgewandten Seite und nach auBen
gerichtet sein.

Montieren Sie den Transportantriebshebel 10034C
an die Verbindungsstange 10045H des kompletten
Stichstellers 29126FS mittels des Gelenkstifts 10045L
und schrauben Sie diesen mit der Schraube
SS8660612TP mit 4 Nm fest.

Schieben Sie den montierten Stichsteller 29126FS auf
die Kurbelwelle 10022 und ziehen Sie die beiden
Innensechskantschrauben mit 2 Nm an.

Drehen Sie die Einstellschraube 22599F solange der
Stichsteller auf der Kurbelwelle steckt einige Male
ein und aus, so daB sich der Stichsteller leicht auf der
Kurbelwelle verschieben 1481,

Ziehen Sie die Sicherungsschrauben SS7080520SP der
Innensechskantschrauben fest und ziehen Sie den
Stichsteller von der Kurbelwelle.

BEACHTEN SIE: Die Einstellschraube darf bis zur Mon-
tage des Stichstellers nicht mehr betdtigt werden.

MONTAGE DER OLPUMPE

1.

Ziehen Sie die Olschi&uche von den Olansaugrohren
ab.

Losen Sie die (3) Schrauben SM6051202TP und entfer-
nen Sie die Olpumpe 29126FN mit den anhdngen-
den Schlduchen und Olfiltern 660-1071.

Loésen Sie die Olschliduche von der Olpumpe und
entfernen Sie die Schwenkverschraubungen sowie
die Sechskantschrauben im Gehduse. Markieren Sie
die einzelnen Verbindungen entsprechend.

Entfernen Sie das Zahnriemenrad, die (4) Schrauben
und das rechte Lagerschild.

Entfernen Sie die (4) Schrauben und das linke Lager-
schild. Dricken Sie die ganze Pumpeneinheit aus
dem Pumpengehduse.

Entfernen Sie die exzentrische Scheibe durch leich-
tes Klopfen oder mit einem Magnet.

Entfernen Sie den Pumpenrotor sowie den Mitnehmer-
stift fur den Pumpenrotor.

Entfernen Sie das Pumpen-Laufradgehduse.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Act similar when disassembling the other two units.
Rotors and wheels should not be mixed up when
disassembled.

Note during assembling that the pump section with
the small hole from presser chamber to the outside
will be assembled laost.

Slide washer and flange onto shaft against the
retaining ring.

Slide the first pump wheel housing onto shaft and
slide connecting pin crosswise through motor shaft
that the connecting pin is centered.

Slide the rotor onto connecting pin and slide rotor
disc info pump wheel housing, conical flat in front.

Act similar when assembling the two remaining
units. Add eccentric disc last.

Position the pump housing so, that the two fastening
holes are on top. Align the threaded holes of the
units and slide the preassembled units from left into
the pump housing so the aligned threaded holes
match with the corresponding holes on the bottom
side of the pump housing. Screw in the center fitting
first and then the two outer fittings. Snug (4) screws
of left flange to pump housing.

Slide right flange onto the shaft and tighten the (4)
screws.

Then, tighten the (4) screws of left flange.

Attach the timing sprocket onto the right side of the
pump shaft. Align the first screw to the shaft flat in
operating direction. At the same time thrust retaining
ring and timing sprocket and tighten the (2) screws
of the fiming sprocket.
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9.

Verfahren Sie sinngemd&B mit den beiden anderen
Einheiten. Pumpenrotor und Laufrad sollen so bei-
einander bleiben, wie sie demontiert wurden.

Achten Sie beim Zusammenbau darauf, daB das
Pumpen-Laufradgehd&use mit der kleinen Bohrung
von der Druckkammer zur AuBenseite das letzte in
der zu montierenden Gruppe ist.

Schieben Sie die Scheibe und das Lagerschild Uber
die Welle auf den Sicherungsring.

Legen Sie darauf das erste Laufradgehduse und
schieben Sie einen Mitnehmerstift so quer durch die
Rotorwelle, daB der Stift auf beiden Seiten gleich-
mdaBig Ubersteht.

Schieben Sie den Rotor Uber den Mitnehmerstift und
die Rotorscheibe mit der Fase voran in das Pumpen-
Laufradgehduse.

Verfahren Sie mit den beiden anderen Einheiten
sinngemdB. Legen Sie zuletzt die Exzenterscheibe
bei.

Positionieren Sie das Pumpengehduse so, daB die
beiden Befestigungsbohrungen oben sind. Richten
Sie die Einheiten so zueinander aus, daB die
Gewindebohrungen auf einer Linie sind und schie-
ben Sie die vormontierten Einheiten von links so in
das Pumpengehduse, daB die ausgerichteten
Gewindebohrungen mit den entsprechenden Boh-
rungen an der Gehd&useunterseite Ubereinstimmen.
Drehen Sie zuerst die mittlere, dann die beiden
duBeren AnschluBschrauben ein. Ziehen Sie die (4)
Befestigungsschrauben des linken Lagerschilds im
Pumpengehduse leicht an.

Setzen Sie das rechte Lagerschild auf die Welle und
ziehen Sie die (4) Schrauben fest an.

Ziehen Sie jetzt die (4) Schrauben des linken Lager-
schildes an.

Montieren Sie das Zahnriemmenrad auf die rechte
Seite der Pumpenwelle. Setzen Sie die erste Schrau-
be in Drehrichtung auf die Fliche der Welle. Stellen
Sie gleichzeitig den Sicherungsring und das Zahn-
riemenrad zueinander dicht und ziehen Sie die
beiden Schrauben des Zahnriemenrads fest.



ASSEMLY - LOWER UNIT

ASSEMBLY OF DRIVEN THREAD CHAIN CUTTER.

CRANKSHAFT, FEED AND LOOPER DRIVE

1.

10.

Only on BM(L)111C: Assemble 299126FU Knife Drive
Assembly through right rear opening info machine.
Slide 10095D Bolt through the housing bushing and
intfo 21126FU Knife Drive Assembly. Lock 10095D Bolt
with two SS1120710SP Screws.

OnlyonBM(L)111C: Assemble 10033 Collarto 10095D
Bolt andthrust against 10045B Knife Drive Link without
any play. Position SS9110543CP Hexagon Screw to
4 o’clock and fighten screw to 26 in. lbs. (3 Nm).

Only on BM(D111C: Install 10073 Knife Drive Bar into
10073A Knife Bar Connection. Do not tighten the
binder on the bar at this time (see also page 35,
item 23).

Assemble 29105BF Fork Assembly to 10013 Looper
Drive Rocker with the 10045K Link Pin. Tighten
559090640SP Hexagonal Screw to 10045K Link Pin to
30 in. Ibs. (3.5 Nm).

Push 299126FT Crankshaft Assembly in the machine
housing. The ball assembly should be in the top
position on the crankshaft for the mechanism to
have easy entry into the housing.

Continue to push the crankshaft assembly past the
first bushing. Install 10040 Eccentric for looper avoid
drive and needle guard drive to the crankshaft,
longer eccentric on right.

Install 299126FS Stitch Length Adjusting Assembly to
the crankshaft from the rear. Small outside dia. of
regulator will face the crankshaft first.

Position the stitch length adjusting assembly on the
crankshaft to align the crankshaft flat to the first
screw of 10042A Flange in operating direction.
Leave the (4) SS8660612TP Screws for eccentric
and stitch length adjusting assembly loose on the
crankshaft until 10034C Feed Drive Lever is thrust
into place later in the procedure.

Align 10042B Inner Flange on the crankshaft
assembly against the casting housing, flat to front
and vertical. Tighten (3) SS6151440SP Mounting
Screws to the housing.

Install 10022D Knife Drive Crankshaft from the rear
with the crank in top position. Thrust 10013 Looper
Drive Rocker to 10044H Bushing with shoulder of
knife drive crankshaft against the outer portion of
the bushing. Lock 22894AV Screw to flat on knife
drive crankshaft to 87 in. lbs. (10 Nm).

MONTAGE — UNTERTEIL

MONTAGE MITLAUFENDER FADENKETTENABSCHNEIDER,

KURBELWELLE, TRANSPORT- UND GREIFERANTRIEB

1.

10.
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NurbeiBM(L)111C: FUhren Sie den kompletten Messer-
antrieb 29126 FU durch die rechte hintere Maschinen-
offnung und schieben Sie ihn auf den eingesetzten
Bolzen 10095 D. Ziehen Sie den Bolzen mit zwei
Schrauben SS1120710SP fest.

Nur bei BM(L)111C: Schieben Sie den Stellring 10033
aufden Bolzen 10095D so gegen das Messerantriebs-
gelenk 10045B, daB kein Spiel mehr vorhanden ist.
Ziehen Sie die Sechskantschraube SS9110543CP so
mit 3 Nm fest, daB sie auf ca. 4 Uhr nach rechts unten
steht.

Nur bei BM(L)111C: Schieben Sie die Messerantriebs-
stange 10073 in die Messerstangenverbindung
10073A, pratzen Sie sie jedoch noch nicht fest (siehe
auch Seite 35, Punkt 23).

Montieren Sie die Gabel fUr Greiferldngsweg 29 105BF
mit dem Gelenkstift 10045K an den Greiferantriebs-
hebel 10013. Befestigen Sie den Gelenkstift 10045K
mit der Sechskantschraube SS9090640SP mit 3,5 Nm.

Schieben Sie die komplette Kurbelwelle 29126FT mit
der Kugel der Kurbel nach oben in die Maschine,
damit sich die Teile leicht einfuhren lassen.

Wenn die Kurbelwelle aus der ersten Lagerbuchse
austritt, schieben Sie den Exzenter 10040 fur Greifer-
seitweg und Nadelanschlag so auf, daB das lange
Teil nach rechts zeigt.

Schieben Sie von hinten den Stichsteller 29216FS mit
seinem kleineren Durchmesser (Flansch) voran auf
die Kurbelwelle. Schieben Sie die Kurbelwelle weiter
ein, bis der Flansch 10042B am Gehduse anliegt.

Legen Sie die erste Schraube in Drehrichtung vom
Flansch 10042A des Stichstellers (kleiner Durchmes-
ser) so gegen die Fldche auf der Kurbelwelle an, daB
sich der Stichsteller noch seitlich verschieben 1481,
Ziehen Sie die (4) Befestigungsschrauben fur Exzen-
ter und Stichsteller auf der Kurbelwelle erst dann an,
wenn der Transportantriebshebel 10034C beim wei-
teren Zusammenbau dichtgestellt ist.

Richten Sie den inneren Flansch 10042B der komplet-
ten Kurbelwelle am Gehduse so aus, daB die Fldche
nach vorne zeigt und senkrecht steht. Ziehen Sie ihn
mit den (3) Schrauben SS6151440SP am Gehduse-
fest.

Montieren Sie die Messerantriebskurbelwelle 10022D
von hinten und schieben Sie den Greiferantriebs-
hebel 10013 auf. Stellen Sie den Kurbelzapfen auf
hoéchste Stellung. Stellen Sie den Flansch der Messer-
antriebskurbelwelle und den Greiferantriebshebel
zur Buchse 10044H dicht. Ziehen Sie den Gewinde-
stift  22894AV gegen die Fliche an der Messeran-
triebskurbelwelle mit 10 Nm an.



11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Install T0022E Needle Guard Shaft to housing
bushing. Install 10035 Needle Guard Fork around
10040 Eccentric and to shaft and thrust against
bushing. Locate eccentric so that needle guard
fork is centered on eccentric. Locate
SS8660612TP Right Eccentric Screw on the
crankshaft flat and tighten both screws to 35 in.
lbs. (40 Nm).

Install 10043 Looper Bar to housing bushing.
Install 10035C Connecting Fork around eccentric
and to looper bar. Screw on looper bar onto
10035E Looper Drive Joint. Use 3 mm Allen
wrench. Secure looper bar thread with loctite.

Position 10035C Connection Fork to extreme
right end of looperbar. Make sure fork is centered
around eccentric withno bind. Lock SS7111410SP
Fastening Screw on looper bar.

Only onBM(L)111C: Install 10045D Link onto crank
of 10022D Knife Drive Crankshaft. Assemble
10045G Connection Rod with 10045D Link and
tighten SS6111010SP Screws to 30in. Ibs. (3.5 Nm).
Locate link on crank for no bind.

Adjust 96519 Pin against shoulder on knife drive
crankshaft. Lockin place with SS9090640SP Screw
and torque to 17 in. Ibs. (2 Nm). Thrust T0033A
Collar against 10045D Link and tighten
SSQ110543CP Screw to 26 in. Ibs. (3 Nm) in 7
o’clock position. Make sure no binds occur
throughout the machine rotation.

Insert CL21 Wick into the end of 10022B Feed Bar
Drive Shaft until it hits the bottom, then bend
over. Pull wick out in order to double it, push
wick back into shaft to stick out 1/16". When
rebuilding machine remove wick to clean or
replace it.

Install 10022B Feed Bar Drive Shaft through the
casting bushing with flat on the shaft to the left.
Slide shaft info 10095B Washer, 10034C Feed
Drive Lever and 10033C Shaft Collar with the
machined side to the left. Position of 10022B
Shaft should have shaft end inside end cover
casing surface 1 to 2 mm with flat lined up with
the rear screw hole of 10034A Feed Rocker.
Thrust 10034C Feed Driving Lever against 100958
Washer and inner side of housing bushing. Thrust
10033C Shaft collar against Feed Driving Lever.
Snug SS9151740CP Screw on 10034C Feed Driving
Lever to shaft. Lock SS8660612TP first Screw of
10042A Flange in operating direction for the
299126FS Stitch Length Adjusting Mechanism on
the flat of the crankshaft. Lock the remaining (3)
screws on the crankshaft.

Assemble 10045E Feed Drive Link onto 10047A
Drive Pin with 2165C0.3 Thrust Washer and T0033E
Thrust Collar. Lock thrust collar to drive pin with
SS8120410SP Screw after the collar is set for slip
fit. Slide 10045E Feed Drive Link assembled to
10047 A Drive Pin on the left end of the crankshaft.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Schieben Sie die Welle 10022E fur den Nadelanschlag
in ihre Gehdusebuchse und in die zuvor auf den An-
triebsexzenter geschobene Nadelanschlagsgabel
10035 und stellen Sie die Komponenten dicht. Vermit-
teln Sie den Exzenter durch seitliches Verschieben des-
selben, so daB die Nadelanschlagsgabel in der Mitte
IGuft; der rechte Gewindestift SS8660612TP drickt auf
die Fldche. Ziehen Sie beide Gewindestifte mit 40 Nm
an.

Schieben Sie die Greiferstange 10043 in ihre Buchse
und in die zuvor auf den Exzenter geschobene
Verbindungsgabel 10035C. Schrauben Sie die Greifer-
stange mit einem Innensechskantschltssel 3 mm auf
die Greiferantriebsverbindung 10035E. Sichern Sie do-
bei das Gewinde der Greiferstange mit Konstruktions-
kleber.

Richten Sie die am rechten Ende der Greiferstange
befestigte Verbindungsgabel so aus, daB sie ohne zu
klemmen innerhalb des Exzenters |14uft. Ziehen Sie die
Befestigungsschraube SS7111410SP an.

Nur bei BM(L)111C: Schieben Sie das Gelenk 10045D auf
den Kurbelzapfen der Messerantriebskurbelwelle. Be-
festigen Sie die Schubstange 10045G mit dem Gelenk
und ziehen Sie die beiden Schrauben SS6111010SP mit
3.5 Nm an. Verschieben Sie das Gelenk auf dem
Kurbelzapfen so, daB es darauf spannungsfrei I1&uft.
Stellen Sie den Stift 96519 jetzt gegen den Flansch am
Kurbelzapfen und fixieren Sie ihn mit der Schraube
SSQ090640SP mit 3 Nm. Stellen Sie den Stellring 10033A
spielfrei, ohne zu klemmmen, dagegen und ziehen Sie
die Schraube SS9110543CP in Stellung 7 Uhr an.

FUhren Sie den Docht CL21 in das Ende der Transport-
rahmenwelle 10022B bis zum Grund ein, biegen Sie ihn
dann um. Ziehen Sie ihn heraus, um ihn vollends umzu-
biegen; schieben Sie ihn wieder in die Welle mit 3 mm
Uberstand. Beim Wiederzusammmenbau der Maschine
entfernen Sie den Docht, um ihn zu reinigen oder zu
ersetzen.

Schieben Sie die Transportrahmenwelle 10022B durch
die Gehdusebuchse mit ihrer Fliche nach links und mit
der Scheibe 10095B in die Pratzung des Transportan-
triebshebels 10034C (furleichtere Montage die Pratzung
mit einem Keil aufdricken). Schieben Sie den Stellring
10033C mit der bearbeiteten Seite nach links auf den
Bolzen, sobald der Bolzen aus der Pratzung tritt. Die
Transportrahmenwelle soll in dieser Position T — 2 mm
hinter der linken Gehduseflche zurlckstehen. Richten
Sie dabei die Fldche zu der hinteren Gewindebohrung
des Transportrahmens aus. Stellen Sie den Transportan-
triebshebel 10034C gegen die Scheibe 10035B und die
Innenseite der Gehdusebuchse. Stellen Sie den Stell-
ring 10033C gegen den Tansportantriebshebel. Ziehen
Sie die Schraube SS9151740CP des Transportantriebs-
hebels leicht gegen die Welle an. Ziehen Sie die erste
Schraube SS8660612TP des Flansches 10042A des Stichs-
tellers 299126FS in Drehrichtung auf der Fl&che der
Kurbelwelle fest. Ziehen Sie die weiteren (3) Schrauben
auf der Kurbelwelle fest.

Montieren Sie das Transportantriebsgelenk T0045E mit
der Scheibe 2165C0.3 und dem Stellring 10033E auf
den Bolzen des Mithehmers 10047A. Stellen Sie den
Stelling mit der Schraube SS8120410SP leichtgdngig
fest. Schieben Sie das vormontierte Transportantrielos-
gelenk 10045E auf den Antriebszapfen 10047A am
Ende der Kurbelwelle.



18. Assemble 10038 Slide Block onto shaft of 10095C
Eccentric Bolt then mount into fork of 10034B
Feed Bar. Assemble 10033G Clamp Block on
shaft of eccentric bolt. Lock clamp block after
slip fit is obtained with 10034B Feed Bar.

19. Assemble 10034A Feed Rocker of 29126FR Feed
Drive Assembly to 10022B Feed Bar Drive Shaft
and position 10047A Drive Pin in center fork of
10043B Feed Bar with the flat of the main body
to the rear and 10095C Eccentric Bolt in ifs
housing bushing at the same time. When
positioning the feed drive assembly in place
make sure 660-1027 O-Ring does not shear as it
movesinto the bushing hole of end cover casing.

20. Assemble 10034 Drive Bar with the preassembled

sealing bellow, sealing washer and sealing frame
through the feed bar top hole through 10047A
Drive Pin and feed bar bofttom hole. Snug
22894AV Screw on 10034A Feed Rockerto 10022B
Feed Bar Drive Shaft and SS8660612TP Screw on
10047A Drive Pin to 10034 Drive Bar. Set vertical
position of stroke of drive bar to obtain equal
movement of sealing bellow up and downwards.
Lock sealing frame to housing with (4)
SS6121050SP Screws and lock drive bar in place
with S§8660612TP 3 mm socket screw. Torque to
40 in. lbs. (4.5 Nm).
Center 10034 Drive Bar in the horizontal opening
of left end cover casing to obtain equal
movement of feed bar within sealing bellow for
and backwards by swivelling 10034C Feed
Driving Lever on 10022B Feed Bar Drive shaft. This
setting directly influences the lifetime of sealing
bellow. Keep the feed drive mechanism fight
and forque SS9151740CP Screw on 10034C Feed
Driving Lever to 60 in. Ibs. (7 Nm).

21. Assemble throat plate support lightly to end
cover casing with (2) SS4151215SP Screws and
assemble feed dog to drive bar with fastening
screw(s). Assemble throat plate with 29599L
Screws. Tighten the (2) screws of throat plate
support.

22. Install 10021B Pulley Hub against shoulder on
crankshaft. Lock 22894AYV first Screw in operating
direction to flat on crankshaft. Then lock the
remaining screw. Use 5 mm Allen wrench and
torque to 87 in. Ibs. (10 Nm). Slide 10042 Belt
Sprocket over 10021B Pulley Hub. Center the (3)
SS9151420TP, 9 mm slotted Hexagonal Screws
with (38) WP06210165D Washer in the slofs on the
10042 Belt Sprocket. The slots are used to fine
tune the synchronization of the needle and
looper after the 10042J Pulley Belt has been
installed with a 10076 Tension Roller set for correct
belt tension. Lock the SS9151420TP Screws
temporarily. Torque to 100in. lbs. (11.5 Nm) after
synchronization.

18.

19.

20.

21.

22.
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Schieben Sie den Gleitstein 10038 auf den Zapfen
des Exzenterbolzens 10095C und in die Gabel des
Transporteurrahmens 10034B. Montieren Sie die
Pratze 10033G auf den Zapfen des Exzenterbolzens
und stellen Sie diese leichtgdngig zum Transport-
rahmen ein.

Schieben Sie den Transportrahmen 10034A des kom-
pletten Transportantriebs 29126FR auf die Transport-
rahmenwelle 10022B und schieben Sie den Mitneh-
mer 10047A mit seiner Fliche am Grundkdrper nach
hinten in die innere Gabel des Transporteurrahmens
10034B und den Exzenterbolzen 10095C gleichzeitig
in seine Gehdusebuchse. Beachten Sie beim Einbau
des kompletten Transportantriebs in das Gehduse,
daB der O-Ring 660-1027 nicht abgeschert wird.

Schieben Sie die Transporteurstange 10034 mit vor-
montiertem Dichtbalg, Dichtplatte und Dichtrahmen
durch die obere Transporteurrahmendffnung, durch
den Mitnehmer 10047A und durch die untere
Transporteurrahmendffnung. Ziehen Sie den
Gewindestift 22894AV des Transportrahmens 10034A
gegen die Transportrahmenwelle 10022B leicht an.
Vermitteln Sie den Hub der im Dichtbalg montierten
Transporteurstange 10034 so, daB die Bewegung
des Dichtbalgs nach oben und unten gleich ist.
Befestigen Sie den Dichtrahmen des Gehduse mit (4)
Schrauben SS6121050SP und sichern Sie die
Transporteurstange mit dem 3 mm Gewindestift
SS8660612TP mit 4,5 Nm.

Vermittlen Sie die Transporteurstange 10034 so in der
horizontalen linken Offnung im Gehduse, daB die
Bewegung des Dichtbalgs nach vorne und hinten
gleich ist, indem Sie den Transportantriebshebel
10034C auf der Transportrahmenwelle 10022B
schwenken. Diese Einstellung beeinfluBt direkt die
Standzeit des Dichtbalges. Beachten Sie dabei die
Dichtstellung des Transportantriebs und ziehen Sie
die Schraube SS9151740CP des Transportantriebs-
hebels 10034C mit 7 Nm fest.

Schrauben Sie die Stichplattentrédger mit den (2)
Schrauben SS41512158SP leicht an, setzen Sie den
Transporteur auf die Transporteurstange 10034 und
ziehen Sie die Befestigungsschraube(n) leicht an.
Ziehen Sie die Stichplatte mit den Schrauben 295591
an und ziehen Sie die (2) Schrauben des Stich-
plattentragers fest.

Montieren Sie die Nabe 10021B gegen die Schulter
der Kurbelwelle. Ziehen Sie den ersten Gewindestift
22894AV in Drehrichtung gegen die FiGdche der Kur-
belwelle fest, danach den weiteren Gewindestift.
Verwenden Sie einen 5 mm Innensechskantschllssel
und ziehen Sie beide Gewindestifte mit 10 Nm fest.
Schieben Sie das Zahnriemenrad 10042 Uber die
Nabe 10021B. Vermitteln Sie die drei geschlitzten
Sechskantschrauben SW9 SS9151420TP mit den drei
Scheiben WP06210165D in den Schlitzen des Zahn-
riemenrads 10042, Die Schlitze dienen zur Feineinstel-
lung der Nadel- und Greifersynchronisierung, nach-
dem der mit der Spannrolle 10076 vorgespannte
Zahnriemen 10042J montiert wurde. Ziehen Sie die
Schrauben SS9151420TP vorldufig an und nach der
Synchronisierung mit 11,5 Nm fest.



23.

24,

25.

Align feed dog in throat plate slots by moving
10034A Feed Rocker on 10022B Feed Bar Drive
Shaft and 10095C Eccentric Bolt in end cover
casing side to side to obtain equal clearance of
the feed dog prongs in the throat plate slofs.
Tighten 22894AV Screw of feed rocker to flat on
feed bar drive shaft. Use 5§ mm Allen wrench and
torque to 87 in. Ibs. (10 Nm).

Set the horizontal position of feed dog so with
10095C Eccentric Bolt that the front of the feed
dog is lightly lower than the rear of the feed dog
when leaving the throat plate slots upwards.
Disassemble throat plate and feed dog. Set
SS6110710TP Feed Height Adjustment Screw so
above 10034 Drive Shaft that the rear feed dog
tooth in its highest position projects .060" (1.5 mm)
above the throat plate surface. This allows correct
sefting when replacing the feed dog. Rotate the
crank shaft several revolutions clockwise and
counterclockwise to ensure that 10035C Eccentric
Bolt is positioned correctly. Then ftighten
SS8151230SP Screw inend cover casing to eccentric
bolt.

Preassemble WP053100SE  Washer and
SM6051602TP Screw to lower hole of oil pump.
Assemble the marked oil tubes to the rotary fittings.
Add seadling grease to the (3) O-Rings and the
connecting flat of oil pump and assembly the oil
pump with the (3) WP053100SE Washers and
SM6051602TP Screws to housing. Snug the upper
(2) screws to housing first. Connect loose tubes as
marked to the oil suction tubes. Note that the
springs are inserted into the tubes and that the
tubes are not twisted during assembly.
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23.

24.

25.

Richten Sie den Transporteur seitlich durch Verschie-
ben des Transportrahmens 10034A auf der Trans-
portrahmenwelle 10022B und durch Verschieben
des Exzenterbolzens 10095C im Gehduse so aus, dal
die Transporteurstege in den Schlitzen der Stich-
platte parallel und im gleichen Abstand links und
rechts sind. Ziehen Sie den Gewindestift 22894AV
des Transportranmens auf der Fiiche des Transport-
rahmenwelle fest. Benltzen Sie einen 5 mm Innen-
sechskantschllssel und ziehen Sie mit 10 Nm an.

Stellen Sie die horizontale Lage des Transporteurs mit
dem Exzenterbolzen 10095C so ein, daB der Trans-
porteur beim Austritt aus der Stichplatte leicht nach
vorne hdngt. Bauen Sie die Stichplatte und den
Transporteur aus. Stellen Sie die Hbhenein-
stellschraube SS6110710TP des Transporteurs auf der
Transporteurstange 10034 so ein, daB der hintere
Transporteurzahn in seiner hdchsten Stellung 1.5 mm
Uber die Stichplatte ragt. Diese Einstellung ermdg-
licht beim Austausch des Transporteurs immer die
richtige Hohe. Drehen Sie die Kurbelwelle einige
Umdrehungen hin und her, damit sich der Exzenter-
bolzen 10035C seitlich in die richtige Position setzen
kann. Ziehen Sie die Befestigungsschraube
SS8141230SP im Gehd&use am Exzenterbolzen fest.

Montieren Sie die Scheibe WP053100SE mit der
Schraube SM6051602TP in die einzelne untere Boh-
rung der Olpumpe. SchlieBen Sie die markierten
Schliduche an die Schwenkverschraubungen an.
Fetten Sie die O-Ringe und die Anschraubfl&che der
Olpumpe leicht mit Dichtfett ein. Befestigen Sie die
Olpumpe mit den drei Scheiben WP053100SE und
drei Schrauben SM6051602TP. Beginnen Sie mit den
oberen beiden Schrauben, ziehen Sie sie jedoch
noch nicht fest. Verbinden Sie die losen Schiduche
- wie markiert - mit den Olansaugrohren. Achten Sie
darauf, daB sich die Spiralfedern in den Schlduchen
befinden und die Schiduche beim Anschrauben
nicht verdreht werden.



ASSEMBLY - UPPER UNIT
ASSEMBLY OF MAIN SHAFT, NEEDLE DRIVE, DRIVEN THREAD

CHAIN CUTTER AND FEED DOG

1.

Install 10022G Needle Bar Connection Shaft from the
rear through 10044D Needle Thread Control Bushing.
Face flat of 10022G Needle Bar Connection Shaft
towards the hand wheel. Position 10016A Connection
for 10022G Shaft with preassembled 29126FP
Complete Bearing as the shaft is pushed through
10016A Connection. Thrust shoulder of 10022G Shaft
and 10016A Connection against the bushing and
lock 10088A Ball Screw to shaft with 43 in. Ibs. (6 Nm).
Use 5 mm Allen wrench. Check for no binds. Add
CL21 Wick to back end of 10022G Shaft and into hole
in housing close by. Push on greased 660-705 O-Ring
and 670G224 Plug. Lock plug with SS8150510TP Screw
in housing.

Install 10022F Main Shaft into housing with a 10042H
QOil Drive Pump Belt.

Install 10042D Sprocket with 660-1055 Bearing
attached onto main shaft. Locate SS8661212TP Spot
Screw in spot hole on main shaft. Tighten SS8661212TP
Spot Screw and the remaining (3) SS8660612TP Set
Screws 1o 40 in. Ibs. (4.5 Nm).

Slide 10033J Bearing Collar with 660-1056 Ball Bearing
attached onto main shaft before 660-1029 Retaining
Ring. Slide 29126FP Complete Bearing over 10040B
Needle Thread Lever Drive Eccentric.

Slide 10040B Needle Thread Lever Eccentric with
29126FP Complete Bearing attached onto main shaft.

Position 10042K Flange with flat in front over main
shaft against 660-1055 Bearing. Lock with (3)
SS4151215SP Screws and torque to 26 in. lbs. (3 Nm).

Thrust 660-1056 Bearing on 10033J Bearing Collar
against retaining ring and lock the SS8660612TP
Screws. At the same time thrust 10022D with 660-1055
Ball Bearing attached against 10042K Flange. Use 3
mm Allen wrench and torque screws to 40 in. lbs. (4.5
Nm). Make sure screws align in each flange.

Install 10021D Hub with built in 660-2012 O-Ring on
main shaft. Thrust hub against 660-1055 Bearing and
torque 22894AV first Screw in operating direction on
flat and remaining 22894AV Screw to 97 in. Ibs. (10
Nm). Use a 5 mm Allen wrench.

Install TO021E Belt Pulley on 10021D Hub. Torque in
place with (3) SS9151120CP Screws to 80 in. lbs. (10
Nm).

Position 10091 Needle Drive Counter Weight on
main shaft. Do not lock 22894AV Screw at this time.
Snug screw on main shaft, then back off 1/4 turn.
Assemble 10016 Needle Bar Connection to the top
portion of T0045N Connecting Rod and through
10038A Slide Block and 10033H Collar. Machined
side of connecting rod faces to the slide block.

MONTAGE - OBERTEIL

MONTAGE DER HAUPTWELLE, NADELANTRIEB, MITLAUFEN-

DER FADENKETTENABSCHNEIDER UND TRANSPORTEUR

1.
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Schieben Sie die Nadelstangenverbindungswelle
10022G mit der Fldche in Richtung Handrad von
hinten in die Nadelfadenkontrollouchse 10044D.
Fadeln Sie gleichzeitig das Antriebssttick 10016A mit
dem vormontierten kompletten Lager 29126FP auf
die Welle auf. Drucken Sie den Bund der Welle und
das Antriebsstlick gegen die Buchse und ziehen Sie
die Kugelschraube mit einem Innensechskant-
schltssel 5 mm mit 5 Nm an. Prufen Sie die axiale
Dichtstellung. Schieben Sie den Docht CL21 in die
Bohrung der Welle 10022G und in die Gehduse-
bohrung daneben. Montieren Sie den mit Dichtfett
gefetteten Dichtring 660-705 und den VerschluB-
stopfen 670G224 und sichern Sie denselben mit dem
Gewindestift SS8150510TP im Gehduse.

Schieben Sie die Hauptwelle 10022F durch den
Olpumpen-Zahnriemen 10042H.

Schieben Sie die Nabe 10042D mit dem vormontierten
Lager 660-1005 auf die Hauptwelle. Ziehen Sie die
Spitzschraube SS8661212TP des Zahnriemenrades im
Spitzloch der Hauptwelle sowie die drei Druck-
schrauben SS8660612TP mit 4,5 Nm an.

Schieben Sie den Stellring 10033J mit dem vor-
montierten Kugellager 660-1056 auf die Hauptwelle
hin zum Sicherungsring 660-1029. Schieben Sie das
komplette Lager 29126FP auf den Nadelfaden-
hebelantriebsexzenter 10040B.

Schieben Sie den Nadelfadenhebelantriebsexzenter
10040B mit dem vormontierten kompletten Lager
29126FP auf die Hauptwelle.

Montieren Sie den Flansch 10042K mit der Flédche
nach vorne gegen das Lager 660-1055. Ziehen Sie
die drei Schrauben SS4151215SP mit 3 Nm an.

Stellen Sie das auf den Stellring 10033J montierte
Lager 660-1056 gegen den Sicherungsring und zie-
hen Sie die Schrauben SS8660612TP an. Stellen Sie
gleichzeitig die Nabe 10022D mit dem angebauten
Lager 660-1055 gegen den Flansch 10042K. Verwen-
den Sie einen Innensechskantschltssel 3 mm und
ziehen Sie die Schrauben mit 4,5 Nm fest. Stellen Sie
sicher, daB alle Schrauben in den Naben gleichma-
Big angezogen sind.

Schieben Sie die Nabe 10021D mit dem eingebau-
ten O-Ring 660-2012 auf die Hauptwelle. Stellen Sie
die Nabe gegen das Lager 660-1055 dicht und
schrauben Sie den ersten Gewindestift 22894AV in
Drehrichtung auf die Flidche und auch den weiteren
ein. Ziehen Sie beide mit 10 Nm an. Verwenden Sie
einen 5 mm Innensechskantschltssel.

Montieren Sie das Zahnriemenrad 10021E mit den 3
Schrauben auf die Nabe 10021D. Ziehen Sie die drei
Schrauben mit 10 Nm fest.

Befestigen Sie das Gegengewicht 10091 auf der
Hauptwelle. Drehen Sie die Gewindestifte so weit
ein, daB sich das Gegengewicht gerade noch auf
der Welle verschieben |&8t. Montieren Sie die Nadel-
stangenverbindung 10016 an die obere Seite der
Verbindungsstange 10045N und durch den Kulissen-
stein T0038A und den Stellring 10033H. Die bearbei-
tete Seite der Verbindungsstange zeigt hin zum
Kulissenstein.



10.

1.

12.

13.

14.

Tighten collar to flat of needle bar connection.
Check for no binds when thrusting 10033H Collar.
Collar to be flush with end of needle bar connection.
Position top of 10045N Connecting Rod with TO038A
Slide block into 10037 Needle Drive Slide Plate. The
machined edged of the slide block face in operating
direction. Make sure that the binding screw of needle
bar connection faces to the front.

Install 21227EX Qil Seal Tool from bottom of 10054
Lower Needle Bar Bushing into 660-1085 Lip Seal.
Insert 10017 Needle Bar from the top into the needle
bar bushing and 10016 Needle Bar Connection.
Remove oil seal tool.

Install 10047B Needle Drive Crank Pin with 660-1037
Needle Bearing attached from left info bottom
portion of 10045N Needle Drive Connecting Rod.
Attach 660-1059 Washer to crank pin. Then slide
10047B Needle Drive Crank Pin with 660-1059 Washer
located between connectingrod and 10091 Counter
Weight into counter weight. Allow .002" o .003" (.05
to .07 mm) clearance between crank pin and counter
weight. Face flat on crank pin toward the 22894AV
Screw and fighten screw with 87in. lbs. (10 Nm) using
5 mm Allen wrench.

Locate 10091 Counter Weight on 10022F Main Shaft
so that there is equal clearance on each side at the
top of the 10095N Connecting Rod. Lock 22894AV
Screw of counter weight to main shaft with 87 in. lbs.
(10 Nm) using 5 mm Allen wrench. If necessary adjust
10037 Needle Drive Slide Block for a slip fit against
10038A Slide Block along the length of the side
block. Torque the (2) SS6151812TP Screw to 60 in. lbs.
(7 Nm).

Locate needle bar (E, page 33) at bottom of stroke
to approximately 1T mm below top of upper needle
bar bushing. Lock SS6150810SP Binder Screw to 43 in.
Ibs. (6 Nm).

Tighten the (3) SM6051602TP Screws of oil pump so
that there is a 1/8" (3 mm) deflection with light force
applied at the side of the timing belf.

Screw on 10095F Nut (D, page 33) onto the lower end
of needle bar (E). Screw in 10018A Needle Head (A)
into needle bar (E) all the way and then 2 revolutions
backwards. This allows for adjustment of the needle
height when side cover is attached. Lock needle
head (A) preliminarily with nut (D).

Position main shaft so needle bar is at bottom of the
stroke and position crank shaft so that looper bar is
atright end of stroke. Insert 10042J Timing Belt around
upper and lower sprocket trying not to move main
shaft and crankshaft. Adjust 10076 Tension Roller (N)
so there is a 1/8" (3.0 mm) deflection with 5 to 6 lbs.
(25 N) force applied to the side opposite the tension
roller. Check the setting needle bar at bottom of
stroke and looper bar at right end stroke. Fine tuning
can be achieved by loosening the (3) screws (F)
using the slots on the 10042 Lower Belt Sprocket. If
more adjustment is needed remove the timing belt
and reassemble it one tooth for or backward as
needed.
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Ziehen Sie den Stellring auf der Fi&iche der Nadelstangen-
verbindung fest. Prifen Sie die Leichtgdngigkeit beim
Dichtstellen des Stellrings 10033H, der bundig mit dem
Ende der Nadelstangenverbindung montiert wird. Montie-
ren Sie das obere Ende der Verbindungsstange 10045N mit
dem Kulissenstein 10038A in die FUhrung fur Nadelantrieb
10037. Die Schragen des Kulissensteins zeigen in Laufrich-
tung. Achten Sie ebenfalls darauf, daB die Nadelstangen-
Klemmschraube nach vorne weist.

Schieben Sie die Montagehilfe 21227EX von unten in den
Dichtring 660-1085 derunteren Nadelstangenbuchse 10054
ein. FUhren Sie die Nadelstange 10017 von oben in die
Nadelstangenbuchse und den Nadelstangenmitnehmer
10016 ein. Entfernen Sie die Montagehilfe.

Schieben Sie den Kurbelzapfen 10047B mit dem Nadel-
lager 660-1037 von links in die untere Bohrung der
Verbindungsstange. Schieben Sie die Distanzscheibe 660-
1059 auf den Kurbelzapfen. Schieben Sie dann den Kurbel-
zapfen 10047B mit der Scheibe 660-1059 zwischen
Verbindungsstange und Gegengewicht 10091 in das Ge-
gengewicht. Montieren Sie mit 0,05 bis 0,07 mm Spiel
zwischen Kurbelzapfen und Gegengewicht. Richten Sie
die Fldche des Kurbelzapfens gegen den Gewindestift
22894AV und ziehen Sie den Gewindestift mit einem 5 mm
Innensechskantschltssel mit 10 Nm an.

. Richten Sie die Verbindungsstange durch seitliches Ver-

schieben des Gegengewichts auf der Hauptwelle so aus,
daB das obere Ende der Verbindungsstange zum Nadel-
stangenmitnehmer und zum Gegengewicht gleich groB
ist. Ziehen Sie den Gewindestift 22804AV des Gegenge-
wichts mit einem 5 mm Innnsechskantschltssel mit 10 Nm
an. Falls erforderlich, richten Sie die Nadelstangenan-
triebsfUhrung 10037 in vertikaler Richtung so aus, daB der
Kulissenstein T0037A gleitend gefuhrt wird. Ziehen sie die
beiden Schrauben SS6151812TP mit 7 Nm an.

. Richten Sie die Nadelstange (E, Seite 33) so aus, daB sie im

unteren Totpunkt mit ihrem oberen Ende T mm in die obere
Nadelstangenbuchse (G) eintaucht. Ziehen Sie die
Pratzschraube SS6150810SP mit 5 Nm an.

. Ziehen Sie die drei Schrauben SM6051602TP der Olpumpe

sO an, daB der Zahnriemen zwischen den beiden Zahn-
riemenrédern leicht ca. 3 mm durchgedruckt werden
kann.

. Schrauben Sie die Mutter 10095F (D, Seite 33) auf das

untere Ende der Nadelstange (E). Drehen Sie den Nadel-
kopf (A) 10018A ganzin das Gewinde der Nadelstange (E)
und wieder 2 Gange heraus. Dies ermdglicht das Einstellen
der Nadelhdhe bei geschlossenem Seitendeckel. Kontern
Sie den Nadelkopf (A) vorlaufig mit der Mutter (D).

. Stellen Sie durch Drehen der Hauptwelle die Nadelstange

in inren unteren Totpunkt und durch Drehen der Kurbelwel-
le die Greiferstange in ihre rechte Endstellung. Schieben
Sie den Zahnriemen 10042J, moglichst ohne die beiden
Wellen zu bewegen, auf die beiden Zahnriemenrdder.
Spannen Sie den Zahnriemen durch Andrlcken des Spann-
rades (N) so, daB sich der Zahnriemen mit einer Kraft von
25 N in der Mitte zwischen den Zahnriemenrddern ca. 3
mm durchdrlcken 1&8t. Kontrollieren Sie die Einstellung
Nadelstange unten - Greiferstange rechts. Eine Feinein-
stellung kann nach dem Lésen der (3) Schrauben (F) durch
Verdrehen des unteren Zahnriemenrades 10042 in seinen
Schlitzen vorgenommen werden. Bei groBeren Unterschie-
den muB der Zahnriemen erneut - einen Zahn versetzt -
aufgelegt werden.



15. Install 10048A Needle Thread Lever tfemporarily on
10022G Needle Bar Connection Shaft when the
needle bar is at the bottom of the stroke rotate
10042B Eccentric so that the needle thread lever
is also at the bottom of its stroke. Make sure
299126FP Complete Bearing is centered on the
eccenftric with no binds. Lock the (3) SS8660612TP
Screwsin place to 40in. Ibs. (4.5 Nm), using a 3 mm
Allen wrench. Remove needle thread lever.

16. Assemble 10013A Looper Holder to looper bar.
Lock 22894AB 8 mm Hexagonal Head Looper
Holder Screw temporarily. Insert the 10008 Looper
(H) into the 10013A Looper Holder and tighten
looper. Install needle (C) all the way up into
needle head (A). Lock tapered flat of needle
shank with SS6110650TP Needle Head Screw (B).
Position needle bar (E) at the bottom of the stroke.
Set the looper point 5 mm to the center of the
needle by sliding the looper holder for or
backwards. Rotate crankshaft so that the tip of
the looper is close to the scarf side of the needle
(C). Line up needle scarf parallel with looper
blade. Tighten 22894AW Looper Holder Screw, tip
of the looper close to the needle scarf (0.00 - 0,05
mm clearing). Recheck looper gauge 5 - 6 mm.

17. Setneedle height by turning the needle head (A) in
the needle bar (E) so that the top of the eye is flush
with the bottom of the looper blade when looper
pointis .040" to .060" (1 to 1.5 mm) to the left side of
the needle (C). Check to make sure needle scarfis
lined up parallel with looper blade. Lock needle
head (A) while using an 8 mm open wrench to hold
the needle holderin place by re-tightening 10095F,
13 mm Hexagonal Nut (D).

18. Assemble 10025 Needle Guard to 10022E Needle
Guard Shaft and position the needle about central
in the clearance of the sealing frame of sealing
bellow. Position the needle guard so the needle
guard shank clears the right side of the needle.
Allow .040" to .080" (1 to 2 mm) so if the largest
diameter needle is ever used, it will clear. Rotate
handwheel to bring the tip of the looper is close
to the right side of the needle. Then push the
needle guard to just contact the needle but do
not deflect it. Tighten the needle guard with (1)
SS8150510TP Screw. Rotate handwheel in direction
of arrow to check this setting. If good, tighten both
screws very tight (will not have to be reset).

NOTE: Final needle, looper and needle guard settings
will be made after synchronizing.

15

16.

17.

18.

Stecken Sie den Nadelfadenhebel 10048A proviso-
risch auf die Nadelfstangenverbindungswelle 10022G.
Verdrehen Sie, wdhrend die Nadelstange im unteren
Totpunkt ist, den Antriebsexzenter des Nadelfaden-
hebels so, bis der Nadelfadenhebel ebenfalls seinen
untersten Punkt erreicht hat. In dieser Stellung soll der
Exzenter, ohne zu klemmen, auf der linken Seite
bundig zum Lager 299126FP sein. Ziehen Sie die
beiden Gewindestifte SS8660612TP mit einem 3 mm
Innensechskantschllssel mit 4,5 Nm an. Ziehen Sie
den Nadelfadenhebel wieder ab.

Befestigen Sie den Greiferhalter 10013A auf der
Greiferstange, ziehen Sie die Sechskantschraube SW8
22894AW leicht an. Stecken Sie den Greifer 10008 (H)
in den Greiferhalter 10013A und ziehen Sie ihn fest.
Setzen Sie eine Nadel (C) so in den Nadelkopf (A)
ein, daB sie oben anschldgt und die Befestigungs-
schraube SS6110650TP (B) auf die konische Flache
am Nadelkolben drlckt. Stellen Sie die Nadelstange
(E) in ihren unteren Totpunkt. Stellen Sie den Greifer
(H) durch Verschieben des Greiferhalters so ein, daB
die Greiferspitze von der Nadelmitte 5 mm entfernt
ist. Drehen Sie die Kurbelwelle weiter bis die Greifer-
spitze dicht vor der Hohlkehle der Nadel (C) steht.
Schwenken Sie den Greiferhalter nach vorne oder
hinten und ziehen Sie die Klemmschraube 22894AW
so fest, daB die Spitze des Greifers (H) dicht an der
Hohlkehle der Nadel (C) vorbeigeht (0,00 - 0,05 mm
Abstand). Der Greiferabstand 5 - 6 mm muB erhalten
bleiben.

Stellen Sie die Nadelhdhe durch Ein- oder Herausdre-
hen des Nadelkopfes (A) in der Nadelstange (E) so
ein, daB die Oberkante des Nadelbdhrs mit der Unter-
kante der Greiferklinge auf gleicher Hohe ist, wenn
die Greiferspitze 1 - 1,5 mm Uber die linke Seite der
Nadel (C) hinaussteht. Prufen Sie, daB die Hohlkehle
der Nadel parallel zur Greiferklinge ausgerichtet ist.
Sichern Sie den Nadelkopf SW8 (A) durch Festhalten
mit einem Gabelschllssel und durch Kontern mit der
Mutter SW13, 10095 F (D).

Stecken Sie den Nadelanschlag 10025 in die Nadel-
anschlagstange 10022 E und richten Sie ihn seitlich so
aus, daB die Oberseite in der Mitte der Aussparung im
Dichtrahmen des Dichtbalges steht. Schwenken Sie
den Nadelanschlag 10025 so, daB der Nadelan-
schlagschenkel rechts der Nadel 1 bis 2 mm Abstand
aufweist, so daB auch die dickste Nadel noch Platz
hat. Drehen Sie das Handrad bis die Greiferspitze die
rechte Seite der Nadel erreicht. Dricken Sie den
Nadelanschlag so an die Nadel, daB er gerade die
Nadel berthrt, aber nicht ablenkt. Befestigen Sie den
Nadelanschlag mit nur einem Gewindestift
SS8150510TP. Drehen Sie das Handrad eine volle
Umdrehung in Pfeilrichtung, um diese Einstellung zu
kontrollieren. Falls sie in Ordnung ist, ziehen Sie beide
Gewindestifte fest an (muB nicht nachgestellt wer-
den).

BEACHTEN SIE: Die endgultige Nadel-, Greifer- und Nadel-
schutz-Einstellung wird nach dem Synchronisieren durch-
gefuhrt.
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19. Needle / Looper Synchronisation 19. Nadel- / Greifersynchronisierung
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20. Synchronize with TT148 Synchronization Gauge Kit
(see page 33).
Remove the looper and insert the test pin, 1/4" (6.35 mm)
diameterx13/4"(4.5mm)long, () inthe looperholderand
locktherodwhenthereis 1/4" protruding above the throat
plate.

Position the needle at the bottom of its stroke.

Install the dial indicator (J) on the top of the machine. Set
the indicator dial to zero when the looper is at the farthest
right position.

Turn the handweel in the clockwise direction until the test
pin (1) fouches the throat plate. Record the number of
revolutions and final indicator reading.

Turn the handwheel counterclockwise until the dial
indicatorreads "0" when the looper is again atright end of
stroke.

Continue to turn the handwheel counterclockwise until
the test pin (1) touches the throat plate again. Record the
number of revolutions and final indicator reading.

The indicator must travel the same amount of revolutions
in each direction. The final indicator reading must be
within .003" (.07 mm) of the first reading.If the indicator
does not return to zero, adjustment can be made by
slightly turning (lower unit) 10042 Belt Sprocket and lightly
locking one of the (lower unit) screws (F). If there is alower
number reading of the indicator on looper front fravel,
turn slotted sprocket counterclockwise. If there is a lower
number reading of the indicator atlooper rear fravel, turn
slotted sprocket clockwise.

Tighten the three screws (F) to 100 in. Ibs. (11.5 Nm) affter
adjustment is made.

21. Synchronize without TT148 Synchronization Gauge Kit
(see Page 33).
If no indicator is available, set the synchronization
measuring with a slide caliper or steel rule. Set the looper
gauge to 13/54" (5mm).
Checkthe synchronization by moving the looperrearward
behind the needle scarf. Continue moving the looper to
the left so that the top of the needle eye (L) is flush with the
bottom of the looper blade (K). Measure the distance
from the looper tip to the left side of the needle (M).
Move the looper in the opposite direction to where the
looper is in front of the needle. Set the top of the needle
eye (L) flush with the looper blade (K), the same as above.
Measure the looper point to the left side of the needle.
Both measurements should be the same within 1/64"
(0.4mm) (M).
If the measurement with the looper in front of the needle
is less than the rear, turn the slotted sprocket
counterclockwise. If the measurement is less with the
looper behind the scarf of the needle, turn the slotted
sprocket clockwise.
Tighten the three screws (F) fo 100 in. Ibs. (11.5 Nm).

22. Assemble 10082J Belt Cover with 10042G Dust Ring
attached. Slide 10084A Felt Washer and A9469QB Hub on
the main shaft to touch the dust ring lightly. Lock the
22894AV first Screw in operating direction on the flat of
the crankshaft tight. Then, lock the remaining screw of the
hub. Tighten both screws to 87 in. Ibs. (10 Nm). Slide
A9468QA Handwheel on the hub.

Note 81399 Pin and tighten handwheel with the three 80
Screws.

20. Synchronisieren mit Synchronsier-Teilesatz TT148

21.

22.

(siehe Seite 33).

Entfernen Sie den Greifer und sefzen Sie den Teststift, 6,35 mm
Durchmesser x 44,5 mm lang, () in den Greiferhalter und
ziehen Sie ihn so fest, daB er 6,35 mm Uber die Stichplatte
hinausragt.

Stellen Sie die Nadel in Nadeltiefstellung.

Montieren Sie die MeBuhr (J) auf das Maschinenoberteil.
Stellen Sie Anzeige auf "0" wenn der Greifer in seiner rechten
Endstellung ist.

Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn bis der Teststift (1)
die Stichplatte beruhrt. Notieren Sie die Anzahl der Umdre-
hungen und die Messuhranzeige.

Drehen Sie das Handrad gegen den Uhrzeigersinn bis die
MeBuhr "0" anzeigt und der Greifer wieder in seiner rechten
Endstellung ist.

Drehen Sie das Handrad weiter gegen den Uhrzeigersinn, bis
der Teststift (1) wieder die Stichplatte beruhrt. Notieren Sie die
Anzahl der Umdrehungen und die Messuhranzeige.

Die Messuhr muss die gleiche Anzahl von Umdrehungen in
beiden Richtungen anzeigen. Die letzte Anzeige darf nicht
mehr als 0,07 mm von der ersten Anzeige abweichen.
Wenndie Anzeigenabweichung nichtgegen'0" geht, kénnen
Sie eine Feineinstellung durchfuhren, indem Sie das Zahn-
riemenrad am Unterteil leicht verdrehen und mit einer der
Schrauben (F) sichern. Falls die Anzeige am vorderen Greifer-
l&dngsweg niedrigerist, drehen Sie das geschlitzte Zahnriemen-
rad gegen den Uhrzeigersinn; falls die Anzeige am hinteren
Greiferl&ngsweg niedrigerist, drehen Sie das geschlitzte Zahn-
riemenradim Uhrzeigersinn.

Ziehen Sie die drei Schrauben (F) nach der Feineinstellung mit
11.5 Nm an.

Sychronisieren ohne Sychronisier-Teilesatz TT148

(siehe Seite 33).

Falls keine Messuhr verfUgbar ist, fUhren Sie die Synchro-
nisiermessung mit einer Schublehre oder einem Stahllineal
durch.

Stellen Sie den Greiferabstand auf 5 mm ein.

Prifen Sie die Synchronisation durch Verschieben des Grei-
fers hinter die Hohlkehle der Nadel. Bewegen Sie den Greifer
weiter nach links bis die Oberkante des Nadeldhrs (L) mit der
Unterkante der Greiferklinge (K) auf gleicher Hohe ist. Mes-
sen Sie den Abstand von der Greiferspitze bis zur linken Seite
der Nadel (M).

Bewegen Sie den Greifer in entgegengesetzter Richtung vor
die Nadel. Stellen Sie die Oberkante des Nadeldhrs (L) mit der
Unterkante der Greiferklinge (K) wie oben auf gleiche Hohe.
Messen den Abstand der Greiferspitze zur linken Seite der
Nadel. Beide Messungen sollen innerhalb 0,4 mm (M) liegen.
Falls die MaB mit dem Greifer vor der Nadel kleiner ist als
hinten, drehen Sie das geschlitzte Zahnriemenrad gegen
den Uhrzeigersinn. Falls das MaB mit dem Greifer hinter der
Nadel kleiner ist, drehen Sie das geschlitzte Zahnriemenrad
im Uhrzeigersinn.

Ziehen Sie die drei Schrauben (F) mit 11,5 Nm an.

Montieren Sie die Abdeckung 10082J mit dem angebauten
Staubring 10042G. Schieben Sie die Filzscheibe 10084A und
die Nabe A2469QB so auf die Hauptwelle, daB der Staubring
leichtberUhrt wird. Setzen Sie den ersten Gewindestift 22894AV
in Drehrichtung auf die Fl&iche der Kurbelwelle; befestigen
Sie dann den weiteren Gewindestift der Nabe, beide mit 10
Nm. Schieben Sie das Handrad A9469QA auf die Nabe.
Beachten Sie den Stift 81399 und befestigen Sie dasHandrad
mit den drei Senkschrauben 80.
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23.

24,

25.

26.

On BM(L111C only: Remove 10024 Throat Plate.
Assemble 10070 Stationary Knife in place onto 10047N
Pin on the 10050 Knife Holder with a SS1110840SP
Screw. Install 10050 Knife Holder to 10080 Throat
Plate Support with (2) SS1110840SP Screws tightly.
Assemble left side of T0050A Movable Knife Holder
to 10073 Knife Drive Bar flush on end. Snug
559150730SP Screw on 10050A Movable Knife Holder
to 10073 Knife Drive Bar. Turn the belt pulley in
clockwise direction and position knife drive bar to
left end of stroke. Assemble 10057B Leave Spring
and 10049 Movable Knife onto the (2) 10047F Pins on
10050A Movable Knife Holder.

In this position the cufting edge of movable knife
should overlap the cutting edge of the stationary
knife by .020" (0.5 mm). Adjust the knife drive bar of
the knife drive accordingly. Tighten SS9150730SP
Screw on 10073A Knife Bar Connection to knife drive
barwhen the movable knife has just enough pressure
to frim a piece of thread chain at the top and
bottom of the cutting section. Tighten SS9150730SP
Screw on 10050A Movable Knife Holder. When
replacing knives later on remove 10050 Knife Holder
and furn or replace statfionary knife. Then, the
movable knife will be turned or replaced.
Reassemble 10050 Knife Holder (see also page 26,
item 3).

Mount feed dog on 10034 Drive Bar with the
SS6110710TP Screw adjusted and secured with Loctite
grade 242. Assemble throat plate with 22599L Screws.
Align feed dog prongs parallel to the throat plate
slots and tighten feed dog screw(s) to 45 in. Ibs. (5
Nm).

Slide 10093J Distribution Housing onto the greased
10093K Distributor Screw located on the rear side of
the housing. Make sure that the tube connections in
the housing and distribution housing are aligned
properly in order not to bent the 10093AM Qil Tube
too much. Tighten 660-1048 Arcon Nut carefully.

Reassemble all covers. Before grease all O-Rings
and seals with sealing grease.
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23.

24,

25,

26.

NurbeiBM(L)111C: Entfernen Sie die Stichplatte 10024.
Setzen Sie das stationdre Messer 10070 auf den Stift
10047N des Messerhalters 10050 und befestigen Sie
es mit der Senkschraube SS1110840SP. Befestigen
Sie den Messerhalter 10080 mit den beiden Schrau-
ben SS1110840SP am Stichplattentréger 10080 und
ziehen Sie sie fest an. Schieben Sie den Messer-
tfrédger 10050A des beweglichen Messers 10049 so
weit auf die Messerantriebsstange 10073, daB die
linke Seite bundig mit dem Ende der Messeran-
triebsstangeist. Ziehen Sie die Schraube SS9150730SP
im Messerhalter 10050A gegen die Messerantriebs-
stange 10073 leicht an. Drehen Sie die Riemen-
scheibe im Uhrzeigersinn bis die Messerantriebs-
stange in linker Endstellung ist. Legen Sie das be-
wegliche Messer 10044 auf die Blattfeder 10057B
und die beiden Stifte 10047F des Messerhalters
10050A.

In dieser Stellung soll die Schneidkante des beweg-
lichen Messers die Schneidkante des stationdren
Messers 0,5 mm Uberlappen. Stellen die Messeran-
triebsstange des Messerantriebs entsprechend ein.
Ziehen Sie Schraube SS9150730SP in der Messer-
stangenverbindung 10073A gegen die Messeran-
triebsstange fest, wenn das bewegliche Messer
gerade genug Druck aufweist, um die Fadenketten
oben und unten im Schneidbereich zu trennen.
Ziehen Sie die Schraube SS9150730SP des beweg-
baren Messerhalters 10050A wieder fest. Beim spd-
teren Wechsel der Messer wird der Messerhalter
10050 des stationdren Messers abgeschraubt, das
stationdre Messer umgedreht - oder gewechselt.
Dann wird das bewegliche Messer gedreht oder
gewechselt. Schrauben Sie den Messerhalter 10050
wieder an (sieche auch Seite 26, Punkt 3).

Setzen Sie den Transporteur auf die Transporteur-
stange 10034 und die eingestellte und mit
Konstruktionskleber gesicherte Justierschraube
SS6110710TP. Schrauben Sie die Stichplatte mit ihren
Schrauben 22599L fest an. Richten Sie die
Transporteurstege parallel zu den Stichplatten-
schlifzen aus und ziehen Sie die Transporteur-
befestigungsschraube(n) mit 5 Nm an.

Schieben Sie den Halter 10093 J des Offilters und
Oldruckmessers auf die gefettete Verteilerschraube
10093K an der Maschinenruckseite. Achten Sie dar-
auf, daB die Schlauchanschldsse im Gehduse und
Halter gleich ausgerichtet sind, um den Olschlauch
10093AM nicht abzuknicken. Ziehen Sie die Hut-
mutter 660-1048 vorsichtig fest.

Befestigen Sie wieder alle Deckel und Abdeckun-
gen. Fetten Sie zuvor alle O-Ringe und Dichtschnure
mit Dichtfett.



ASSEMBLY OF PRESSER FOOT LIFT DEVICE

1.

Assemble G(M)10083B Presser Foot Lift Support with
(3) screws so that it is vertically parallel to the edge
of the housing. At the same time set the height of
the support so that the presser foot and chaining
sectionlevers are parallelto the throat plate surface.
Note that the stitch hole on presser foot is centered
to the needle. Tighten the (3) screws of support to
housing.

Slide 10032 Presser Springs onto 10056 Bars. Assemble
the (2) 10037C Bushings with the conical side on top
onto the bars. Rotate 22599J Regulator Screw
downwards 1o initiate force against the levers. The
chaining foot and chaining section must rest as flat
as possible on the throat plate. This can be checked
with a strip of paper under each side of presser fooft,
being careful not get under the chaining section.
Set the presser foot by turning on the presser foot
lever that an equal amount of force is achieved for
each strip.

1.
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MONTAGE DER DRUCKERFUSSEINRICHTUNG

Befestigen Sie die Halterung G(M)10083B fur die
DrackerfuBlifftung mit drei Schrauben so, daB sie
vertikal parallel mit der GuBkante der Maschine ist.
Gleichzeitig wird die Hohe der Platte so gewdhlt,
daB die Trager der DrackerfUBe horizontal parallel
mit der Stichplatte sind. Beachten Sie gleichzeitig
die Ausrichtung des Stichloches im DruckerfuB zur
Nadel. Ziehen Sie die (3) Schrauben der Halterung
am Gehduse fest.

Schieben Sie die Druckfedern 10032 auf die FUhrungs-
stifte 10056. Legen Sie die beiden DruckstUcke
10037C mit der Schrége nach oben darauf. Drehen
Sie die Regulierschrauben 22599J nach unten, um
Kraft auf die Hebel aufzubauen. Der DruckerfuB und
das Kettelteil sollen plan auf der Stichplatte auflie-
gen. Dies kann mittels eines Papierstreifens unter
jeder Seite des DrlckerfuBes gepruft werden. Klem-
men Sie die Streifen nicht unter das Kettelteil. Stellen
Sie den DruckerfuB durch Schwenken am Drucker-
fuBhebel so ein, daB die Streifen gleichmdaBig ge-
klemmt werden.



VIEWS AND DESCRIPTION
OF PARTS

DARSTELLUNGEN UND
TEILEBESCHREIBUNGEN
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Ref. No. Part No.

Pos. Nr. Teil Nr.
1. 10044L
2. 10054
3. 10044D
4, 10044C
5. 660-1033
6. 10044X
7. 10095G
8. 660-1044
9. G10044T1
QA. Q99-256F
10. 10044U
11. 10044S
12. 10044AH
13. 10044E
14. 10044G
15. 10044P
16. 10044
17. 10044F
18. 10044W
19. 10044y
20. 10044V
21. 660-1021
22. 660-1032
23. SS8151230SP
24, 660-1085
25. 999-212-093
26. CO66

Description

Bushing, needle bar
Bushing, needle bar

Bushing, needle thread control
Bushing, needle thread control

Lip Seal

Bushing, main shaft

Nut

Pin

Bushing, looper drive
Lip Seal

Bushing, looper drive

Bushing, looper drive cross shaft

Bushing

Bushing

Bushing. crank shaft
Bushing, knife drive
Bushing, knife drive
Bushing

Bushing, needle guard
Bushing, with oil tube
Bushing, needle guard
Washer, thrust

Lip Seal

Screw, set

Lip Seal

Plug

Plug

BUSHINGS

BUCHSEN
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Beschreibung

Nadelstangenbuchse
Nadelstangenbuchse
Buchse, Nadelfadenkontrolle
Buchse, Nadelfadenkontrolle
Wellendichtring
Buchse, Hauptwelle
Mutter
Stift
Buchse, Greiferantrieb
Wellendichtring
Buchse, Greiferantrieb
Buchse, Greiferantrieb
Buchse
Buchse
Buchse, Kurbelwelle
Buchse, Messerantrieb
Buchse, Messerantrieb
Buchse
Buchse, Nadelschutz
Buchse mit Olrohr
Buchse, Nadelschutz
Scheibe
Wellendichtring
Gewindestift
Wellendichtring
Schutzstopfen
VerschluBstopfen

Amt. Req.
Anzahl
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Seal threads
with grease or
liquid gasket

Dichten Sie die
Gewinde mit Dichtfett
oder Flussigdichtung ab

Torque: 60 in. lbs.
Drehmoment: 7 Nm
Toraue: 60in. Ibs.
Drehmoment: 7 Nm

Torgue: 43 in. Ibs.
Drehmoment: 5 Nm

33 34%
e

l+—Torgque: 43in. Ibs.
Drehmoment: 5 Nm

L~

Toraue: 87 In. lbs.
Drehmoment: 10 Nm
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Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. 10096
2. 10017
3. 10095F
4, 10018A
4A. G10018A
5. SS6110650TP
6. 9848GF250/100
7. 10016
8. SS6150810SP
*Q.
10. 10045N
11. 10038A
12. 10033H
13. SS8080410TP
14. SS6151812TP
15. 10037
16. SS6152212SP
17. 10083
18. 10047B
*19,.
20. 660-1037
21. 660-1059
22. 10091
23. 22894AV
24, 10048A
25. SS9151740CP
26. WP0651001SB
27. B1124804000
28. 10016A
29. 29126FP
*30.
*31.
32. SS6121610TP
33. 10022G
34. CL21
*NOTE:

NEEDLE BAR DRIVE

NADELSTANGENANTRIEB

Description

Guard, needle bar
Needle Bar
Nut, hex
Needle Head for BML111CE
Needle Head
Screw
Needle
Needle Bar Connection
Screw
Plug
Connecting Rod, needle drive
Block, slide
Collar, needle bar connection
Screw
Screw
Guide, needle drive
Screw
Bracket, needle drive guide
Crank Pin, needle drive
Plug
Bearing. caged needle
Washer
Counterweight, needle drive
Screw, set
Lever, needle thread
Screw
Washer
Eyelet, thread
Connection
Bearing Complete
Screw, ball
Bearing. balljoint
Screw
Shaft, needle bar connection
Wick

Not sold separately
*HINWEIS: Nicht einzeln erhdiltlich
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Beschreibung

Nadelstangenschutz
Nadelstange
Sechskantmutter
Nadelkopf fur BMLT111CE
Nadelkopf

Schraube
Nadel
Nadelstangenverbindung

Schraube

Stopfen
Nadelantriebsverbindungsstange
Kulissenstein

Stellring. Nadelstangenverbindung

Schraube
Schraube
FGhrung fur Nadelantrieb
Schraube
Halter fUr NadelantriebsfUhrung
Kurbelzapfen fur Nadelantrieb
Stopfen
Nadellager
Scheibe
Gegengewicht fur Nadelantrieb
Gewindestift
Nadelfadenhebel
Schraube
Scheibe
Fadendse
AntriebsstUck
Lager, komplett
Kugelschraube
Kugellager
Schraube
Nadelstangenverbindungswelle
Docht

Amt. Req.
Anzahl
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Torgue: 40 in. Ibs.
Drehmoment: 4.5 Nm
2 Screws

"~2 Schrauben

Torque: 40 in. Ibs.
Drehmoment: 4.5 Nm
4 Screws

4 Schrauben

I Torgue: 40 in. Ibs.
Drehmoment: 4.5 Nm
3 Screws

| 3 Schrauben

.
~. 4

13

15

Torgue: 26 in. Ibs.
Drehmoment: 3 Nm

3 Screws 17
3 Schrauben

Torgue: 87 in. Ibs.

Drehmoment: 10 Nm Torgue: 87 in. lbs.

2 Screws - Drehmoment: 10 Nm

2 Schrauben 22 3 Screws 25
g 3 Schrauben

CUT-AWAY VIEW
REF. NO. 18
Shows O-Ring Installation

TEILANSICHT

POS. NR. 18
zeigt O-Ring Einbau
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Ref. No.

Part No.

Pos. Nr.

Teil Nr.

>N 3=
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10022F
TAG570601TMO
AT10548L
SS8660612TP
100408
SS8660612TP
660-1029
660-1056
10033J
SS8660612TP
10042D
SS8660612TP
SS8661212TP
10042H
660-1055
10042K
660-1103
S541512155P
660-212
10021D
22894AV
10021E
SS9151120CP
95953
SM6081802TP
10067

10042J

10076
660-1041
SS7110570SP

UPPER MAIN SHAFT

OBERE HAUPTWELLE

Description

Main Shaft, upper for BM111

Plug
Main Shaft, upper for BML111
Screw, set
Eccentric
Screw, set
Ring, retaining
Bearing, ball
Collar
Screw, set
Sprocket, belt
Screw, set
Screw, set
Belt, timing
Bearing, ball
Flange
Lip Seal
Screw
O-Ring
Hub
Screw, set
Pulley, belt
Screw
Washer
Screw
Lever, belt tension
Belt, timing
Roller, tension
Bearing, ball
Screw
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Beschreibung

Obere Hauptwelle fur BM111
Stopfen
Obere Hauptwelle fur BML111
Gewindestift
Exzenter
Gewindestift
Sicherungsring
Kugellager
Stellring
Gewindestift
Zahnriemenritzel
Gewindestift
Gewindestift
Zahnriemen
Kugellager
Flansch
Wellendichtring
Schraube
Dichtungsring
Nabe
Gewindestift
Zahnriemenrad
Schraube
Scheibe
Schraube
Riemenspanner
Zahnriemen
Spannrolle
Kugellager
Schraube

Amt. Req.
Anzahl
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Torque: 100 In. lbs.

~

%7
Torque: 35 in. lbs.
q 30

Drehmoment: 4 Nm

29

Torgue: 87 in. Ibs. P
Drehmoment: 10 Nm -~
e

-
~
-~
e
~
~
-

Torque: 17.7 In. lbs.
Drehmoment: 2 Nm

Drehmoment: 11 Nm

44

13.310n. los.
Drehmoment:
1.5 Nm

31




Ref. No. Part No.
Pos. Nr.  Teil Nr.

1. AQ469Q

2. 10021G

3. 81399

4, 80

5. AQ469QB

6. 22894AV

7. 10084A

8. SS9151420TP

9. WP0621016SD

10. 10042

11. 10021B

12. 22894AV

13. 29126FT

14. SS4111215SP
15. 10042C

16. 660-1103

17. 660-1031

18 660-1104

***19,  §S6151440SP
20, 100428

***21.  660-1028
*22. 10045C

23. SS7121610SP
24, SS6121060SP

25, 10035A

*26. 10013

27. 22894AV
*28. 10022
*28A. -

29. 10040

30. SS8660612TP
31. 29126FS

32. 10095E

33. 660-1047
34. 10042A
35. SS8660612TP

36. 96519
***37.  660-1035

**38. 10045H

**39,  660-1036

40. 10040A

41, 10082D

42, SS1110840SP

43, 22599F

44, 10037E

45, 10085

46. SS8661012TP
47. SS7080520SP
48. SM6043502TN
49. 20477NT

50. A10546L

51. A10549L

52. 22894AV

53. SS6151440SP
54, A10547L

* NOTE:
* HINWEIS:

**NOTE:
**HINWEIS:

CRANKSHAFT ASSEMBLY

KURBELWELLE KOMPLETT
Description Beschreibung

Handwheel Assembly
Handwheel
Pin
Screw
Hub
Screw, set
Washer, felt
Screw
Washer
Sprocket, feed drive
Hub
Screw, set
Crankshaft Assembly for BM111
Screw
Flange Cover
Lipseal
Bearing
O-Ring
Screw
Flange
O-Ring
Connecting Rod
Screw
Screw
Guide Fork
Looper Drive Rocker
Screw, set
Crankshaft for BM111
Crankshaft for BML111
Eccentric, looper drive
Screw, set
Stitch Length Adj. Mechanism
Nut
Washer
Flange
Screw, set
Pin
Bearing
Connecting Rod
Bearing, needle
Eccentric
Cover
Screw
Screw, adjustment
Disc Segment
Disc
Screw, set
Screw
Screw
Crankshaft, Subassembly for BM111
Crankshaft, Subassembly for BML111
Coupling for BML111 (not shown)
Screw, set
Screw
Shaft for BML111 (not shown)

Not sold separately, belongs to 29126FS
Nicht einzeln erhdltlich, gehort zu 29126FS

***Not included in assembly
***Nicht im Komplettteil enthalten
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Handrad, komplett
Handrad
Stift
Linsensenkschraube
Nabe
Gewindestift
Filzscheibe
Schraube
Scheibe
Zahnriemenrad, Transportantrieb
Nabe
Gewindestift
Kurbelwelle, klompett far BM111
Schraube
Flanschabdeckung
Wellendichtring
Lager
Dichtungsring
Schraube
Flansch
Dichtungsring
Verbindungsstange
Schraube
Schraube
FUhrungsgabel
Greiferantriebshebel
Gewindestift
Kurbelwelle fur BM111
Kurbelwelle fur BML111
Greiferantriebsexzenter
Gewindestift
Stichsteller
Mutter
Tellerfeder
Flansch
Gewindestift
Stift
Lager
Verbindungsstange
Nadellager
Exzenter
Deckel
Schraube
Schraube
Scheibensegment
Scheibe
Gewindestift
Schraube
Schraube
Kurbelwelle, teilkomplett fur BM111
Kurbelwelle, teilkomplett fur BML111
Kupplung fur BML111 (nicht abgebildet)
Gewindestift
Schraube
Welle fGr BML111 (nicht abgebildet)

Not sold separately, belongs to 29477FT, 29477NT or A10546L
Nicht einzeln erhdltlich, gehért zu 29477FT, 29477NT oder A10546L

Amt. Req.
Anzahl
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UNSP No. 999-114C I~ Torque: 30 in. lbs.

'/@% Drehmoment: 3.5 Nm

Konstruktions- 18 \
kleber 9 -
UNSP Nr, 999-114C 7 _

16 ; T~
Engineering @g T r""\iﬁ)) | i
Adhesive -4

/ 7
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Ref. No. Part No
Pos. Nr. Teil Nr.
1. 10025
2. 10022E
3. SS8150510TP
4, 10035
5. SS8660612TP
6. 10008
*O6A. 10008A
7. 10013A
8. 22894AW
9. SS6660610TP
10. 10043
11. 10035C
12. SS7111410SP
13. 29105BF
14. 10035B
15. SSQ090640SP
16. 10035E
17. 10088
18. 10045J
19. CL21
20. 10045K
21. CL21

LOOPER DRIVE AND NEEDLE GUARD DRIVE

GREIFER- UND NADELANSCHLAGANTRIEB

Description

Needle Guard

Shaft, needle guard
Screw, set

Fork, needle guard
Screw, set

Looper, stitch type 401

Blind Looper,

stitch type 101

Looper Holder
Screw
Screw

Looper Bar

Fork, connecting
Screw

Fork Assembly, looper drive
Fork, connection

Screw

Joint, looper drive
Ball
Pin. link
Wick

Pin. link

Wick

* Extra send and charge item
* Gegen zusdtzliche Bestellung und Berechnung
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Beschreibung

Nadelanschlag
Welle fur Nadelanschlag
Gewindestift
Gabel fur Nadelanschlag
Gewindestift
Greifer, Nahstichtyp 401
Einfachkettenstichgreifer,
Nd&hstichtyp 101
Greiferhalter
Schraube
Schraube
Greiferstange
Verbindungsgabel
Schraube

Gabel, komplett fur Greiferldngsweg

Verbindungsgabel
Schraube

Greiferantriebsverbindung

Kugel

Gelenkstift

Docht
Gelenkstift
Docht

Amt. Req.
Anzahl
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Torque: 30 in. Ibs.
Drehmoment: 3.5 Nm

Torque: 17 in. Ibs.
Drehmoment: 2 Nm

Torque: 26 in. Ibs.
Drehmoment: 3 Nm 25
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Ref. No.  Part No.
Pos. Nr.  Teil Nr.
1. 556120940SP
2. 10080
2A. A10502M
3. S51110840sP
4, 10070
5. 10080
6. 10047N
7. S51110840SP
8. 10050A
9. 559160730SP
10. 10047F
1. 100578
12. 10049
13. 10073
14. 29126FU
15. 10073A
16. SS6111010SP
17. 10045A
18. 10045M
19. CL21
20. 10045
21. 100458
22. 10045G
23. S51120710SP
24, 10095D
25. 10033
26. S59110543CP
27. 10033A
28. S59110543CP
29. SS6111010SP
30. 10045D
3. S59090640SP
32. 96519
33. 10022D
*34. -
*35. —
*NOTE:

THROAT PLATE SUPPORT, KNIFE DRIVE BM111C, BML111C

STICHPLATTENTRAGER, MESSERANTRIEB BM111C, BML111C

Description

Screw
Support, throat plate, for
BM111C, BML111C, CE
Support, throat plate, for
BM()111C1, CITH, C2
Screw
Knife, fixed
Knife Holder, fixed
Pin
Screw
Knife Holder, moveable
Screw
Pin
Spring. leaf
Knife, moveable
Bar, knife drive
Knife Drive Assembly
Knife Bar Connection
Screw
Link
Pin, link
Wick
Pin, link
Link
Rod, connecting
Screw
Bolt
Collar
Screw
Collar
Screw
Screw
Link
Screw
Pin
Crankshaft, knife drive
Plug
Plug

Not sold separately
*HINWEIS: Nicht einzeln erhdltlich
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Beschreibung

Schraube
Stichplattentrager fur
BM111C, BML111C, CE
Stichplattentréager far
BM(L)111C1, C1H, C2
Schraube
Messer, feststehend
Messerhalter, feststehend
Stift
Schraube
Messerhalter, bewegbar
Schraube
Stift
Blattfeder
Messer, beweglich
Messerantriebsstange
Messerantrieb, komplett
Messerstangenverbindung
Schraube
Gelenk
Gelenkstift
Docht
Gelenkstift
Gelenk
Schubstange
Schraube
Bolzen
Stellring
Schraube
Stellring
Schraube
Schraube
Gelenk
Schraube
Stift
Kurbelwelle fUr Messerantrieb
Stopfen
Stopfen

Amt. Req.
Anzahl

2
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Engineering
Adhesive
UNSP No. 999-114C

Konstruktions-
kleber
UNSP Nr. 999-114C .

"N

Torque: 87 in. Ibs.
Drehmoment: 10 Nm

Torque: 52 in. Ibs.

Drehmoment: 6 Nm Torque: 60 in. Ibs.

Drehmoment: 7 Nm

356

534 |
0

: Torque: 35 in. Ibs.
3 Drehmoment: 4 Nm




Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. SS6121050SP
2. 10034D
3. 10034E
4, 10084B
5. 10034
6. SS6110710TP
7. 10033G
8. SS9112520SP
9. WPQ04605565D
10. 29126FR
11. 10034A
12. 22894AV
13. 10045F
14, B3517009000
15. 666-201
16. 10033B
17. SS6110650TP
18. 10034B
19. 660-1058
20. 10047A
21. SS8660612TP
*22.
23. 10038
24. 10095C
25. 660-1027
26. 10045E
*27.
28. 2165C0.3
29. 10033E
30. SS8120410SP
31. 10022B
32. 10095B
33. 10045L
34, CL21
35. 10034C
36. SS9151740CP
37. WP0651001SB
38. SS8660612TP
39. 10033C
40. SS8660612TP
41, CL21
*NOTE:

FEED MECHANISM

TRANSPORTMECHANISMUS

Description

Screw
Frame, sealing
Washer, sealing
Bellow, sealing
Bar, drive
Screw
Clamp, block
Screw
Washer
Feed Drive Assembly
Feed Rocker
Screw, set
Link Pin
Felt
Wick
Collar
Screw, set
Feed Bar
Washer
Pin, drive
Screw, set
Plug
Slide Block
Bolt, eccentric
O-Ring
Link, feed drive
Plug
Washer
Collar
Screw, set
Shaft, feed bar drive
Washer
Link Pin
Wick
Lever, feed drive
Screw
Washer
Screw, set
Collar
Screw, set
Wick

Not sold separately
*HINWEIS: Nicht einzeln erhdltlich

Beschreibung

Schraube
Dichtrahmen
Dichtplatte
Dichtbalg
Transporteurstange

Schraube
Pratze

Schraube

Scheibe

Transportantrieb, komplett

Transportrahmen
Gewindestift
Gelenkstift
Filz
Docht
Stellring
Gewindestift
Transporteurrahmen
Scheibe
Mitnehmer
Gewindestift
Stopfen
Gleitstein
Exzenterbolzen
Dichtungsring
Gelenk, Transportantrieb
Stopfen
Scheibe
Stellring
Gewindestift
Transportrahmenwelle
Scheibe
Gelenkstift
Docht
Hebel, Transportantrieb
Schraube
Scheibe
Gewindestift
Stellring
Gewindestift
Docht

Amt. Req.
Anzahl
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Ref. No. Part No.

Pos. Nr. Teil Nr.
] , —_—
2. 22599J
3. SS7680870SP
4, 10056
5. 10037C
6. 10032
7. 2015N
8. NS6120310SP
9. G10083B
10. G10044N
11. 3439018
12. G10044R
13. 10022H
14. A10530B
15. 10033D
16. SS8150710TP
17. 10035D
18. SD0640326TP
19. 660-1050
20. 671G20
21. 10033B
22. SS6110650TP
23. G10067B
24, SS9151740CP
25. SS8120410SP
26. G671G20
27. G10067C
28. SS8120410SP
29. G10044M
30. 660-1051
31. A10530E
32. 95980
33. SS6151210SP
34, SS6151040SP

PRESSER FOOT LIFTER BM111C, BML111C, CE

DRUCKERFUSSLIFTUNG BM111C,BML111C, CE

Description

Presser Foot Lift Assembly
Screw, regulator
Screw
Bar
Bushing
Spring. pressure
Washer
Nut, hex
Support. presser foot lifter
Bushing
Pin
Bushing
Shaft
Lever
Collar
Screw, set
Link, presser foot lifter
Screw
Pin
Fork, hinge for G10067C
Collar
Screw
Lever, presser foot
Screw
Screw, set
Fork, hinge for G10067B
Lever, chaining section
Screw, set
Bushing
Pin
Stud
Washer, spring
Screw
Screw

53

Beschreibung

DruckerfuBliftung, komplett
Stellschraube
Schraube
DrUckerfuBstange
Buchse
Druckfeder
Scheibe
Muftter
Trager, DruckerfuBliffung
Buchse
Stift
Buchse
Welle
Hebel
Stellring
Gewindestift
Lasche
Schraube
Stift
Fuhrungsgabel fur G10067C
Stellring
Schraube
Halter fur Druckerful
Schraube
Gewindestift
Fuhrungsgabel fur G10067B
Halter far Kettelteil
Gewindestift
Buchse
Stift
Bundbolzen
Federscheibe
Schraube
Schraube

Amt. Req.
Anzahl
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PRESSER FOOT LIFTER BM111C1, C1H, C2, BML111C1,C1H, C2

DRUCKERFUSSLIFTUNG BM111C1,C1H,C2,BMLI11C1,C1H, C2

Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
'| , _—
2. 22599J
3. SS7680870SP
4. 10056
5. 10037C
6. 10032
7. 2015N
8. NS6120310SP
9. GM10083B
10. G10044N
12. G10044R
13. 10022H
14, A10530E
15. AT0530BM
16. 10033D
17. SS8150710TP
18. 10035D
19. SD0640326TP
20. GA660-1050
21. 671G20
22. A10534V
23. SS9151740CP
24, SS8120410SP
25. GA660-1050
26. AT05634H
27. SS8120410SP
28. G10044N
29. G10067C
30. SS8120410SP
31. G10044M
32. 660-1051
33. 95980
34, SS6151210SP
35. SS6151040SP

Description

Presser Foot Lift Assembly
Screw, regulator
Screw
Bar
Bushing
Spring., pressure
Washer
Nut, hex
Support. presser foot lift
Bushing
Bushing
Shaft
Stud
Lever
Collar
Screw, set
Link, presser foot lifter
Screw
Pin
Fork, hinge
Lever, front presser foot
Screw
Screw, set
Pin
Lever, rear presser foot
Screw, set
Bushing
Lever, chaining section
Screw, set
Bushing
Pin
Washer, spring
Screw
Screw
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Beschreibung

DrlckerfuBliftung, komplett

Stellschraube
Schraube

DruckerfuBstange

Buchse

Druckfeder

Scheibe

Mutter

Tréger, DruckerfuBliffung
Buchse
Buchse

Welle

Bundbolzen

Hebel

Stellring

Gewindestift

Lasche

Schraube

Stift

FUhrungsgabel

Hebel fur DruckerfuB, vorn
Schraube
Gewindestift

PaBstift

Hebel fur DrlckerfuB, hinten
Gewindestift
Buchse

Hebel fUr Kettelteil
Gewindestift
Buchse

Stift

Federscheibe
Schraube
Schraube

Amt. Req.
Anzahl
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ELECTROPNEUMATIC PRESSER FOOT LIFTER BM111C, BML111C, CE

ELEKTROPNEUMATISCHE DRUCKERFUSSLIFTUNG BM111C,BML111C, CE

Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.

1. A10530

2. A10530C

3. SS6151440SP
4, 95051

5, Q9OM374

6. 95657

7. 905954

8. 998-429B

9. 995-735Q

10. 671A1

11. 21233FB

12. 99563M

13. 999-411G1/8-6
14. 999-460G1/8-6
15. 999-401G1/8-6
*16. 1314001
*17. 1314001

18. 999-411G1/8-6
19. 99683M

20. 999-179

21. 999-254N

22. 999-254D

23. 999-210A

24. 99683C

25, Q0561K

Description

Pneumatic Presser Foot Lifter

Cylinder Bracket
Screw
Washer
Solenoid Valve 24V DC
Screw
Washer
Coupler Plug
Cable
Air Cylinder
Nut
Coupling
Corner Connector
Coupling. flow control
Coupling
PA Tube 6x4; 0.25 m long
PA Tube 6x4; 1.25 m long
Corner Connector
Filter Regulator Assembly
Filter Regulator
O-Ring
Filter Bowl
Barbed Fitting
Holder
Wood Screw

Beschreibung

Pneumatische DruckerfuBliftung

Zylinderhalter
Schraube
Scheibe B6.,4
Magnetventil 24V DC
Schraube M4x8
Scheibe B4,3
Gerdtedose
Steuerleitung
Luftzylinder
Mutter
Druckstick
WinkeleinschraubanschluB
Drosselrtickschlagventil
Gerader Einschraubanschlu
PA Schlauch 6x4; 0,25 m lang
PA Schlauch 6x4; 1,25 m lang
WinkeleinschraubanschluB
Filterdruckminderer, komplett
Filterdruckminderer
O-Ring
Filterglas
Schlauchtulle
Halter
Holzschraube

Amt. Req.
Anzahl
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ELECTROPNEUMATIC PRESSER FOOT LIFTER BM111C1.C1H, C2, BML111C1, C1H, C2

ELEKTROPNEUMATISCHE DRUCKERFUSSLIFTUNG BM111C1,C1H,C2,BML111C1,C1H,C2

Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. A10530M
2. A10530CM
3. SSQ151630CP
4, 95951
5. Q99M374
6. 95406A
7. 96202
8. 098-429B
9. 995-735Q
10. 999-194S
11. Q99-167A
12. A10530D
13. 999-411G1/8-6
14, 999-460G1/8-6
15. 999-401G1/8-6
*16. 1314001
*17. 1314001
18. 999-411G1/8-6
19. 99683M
20. 999-179
21. 999-254N
22. 999-254D
23. 999-210A
24, 99683C
25. 9056 1K
26. 999-140

Description

Pneumatic Presser Foot Lifter

Cylinder Bracket
Screw
Washer
Solenoid Valve 24V DC
Screw
Locking Ring
Coupler Plug
Cable
Air Cylinder
Nut
Thrust Piece
Corner Connector
Coupling, flow control
Coupling
PA Tube 6x4; 0.25 m long
PA Tube 6x4; 1.25 m long
Corner Connector
Filter Regulator Assembly
Filter Regulator
O-Ring
Filter Bowl
Barbed Fitting
Holder
Wood Screw
Muffler

* Please indicate part No., description and required

lenght when ordering
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Beschreibung

Pneumatische DruckerfuBliftung

Zylinderhalter
Schraube
Scheibe
Magnetventil 24V DC
Schraube M4x16
Federring
Gerdtedose
Steuerleitung
Luftzylinder
Mutter
Druckstlck
WinkeleinschraubanschluB
Drosselrtckschlagventil
Gerader EinschraubanschluB
PA-Schlauch 6x4; 0,25 m lang
PA-Schlauch 6x4; 1,25 m lang
WinkeleinschraubanschluB
Filterdruckminderer, komplett
Filterdruckminderer
O-Ring
Filterglas
Schlauchtllle
Halter
Holzschraube
Schalldédmpfer

Amt. Req.
Anzahl

1
1
4
4

j—

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

* Geben Sie beim Bestellen bitte die Teil-Nr.,

Beschreibung und benotigte Ladnge an
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Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. A10535
2. 660-1064
3. 999-153A
4, A10536
4A. 10093T
5. WP053 1000SE
6. SS6123010SP
7. 999-211E
8. 999-211P
9. SM6051602TP
*10. 29126FN
11. 10093U
12. 10093AK
13. 10093V
14. 999-151
15. 10093P
16. NS6120310SP
17. AT10537
18. 999-163
19. 999-155

OIL PUMP
OLPUMPE

Description

Qil Tube, suction
Washer

Rotary Fitting

Clamp for 2 oil tubes for BM111
Clamp for 1 oil tube for BML111
Washer

Screw

O-Ring

O-Ring

Screw

Oil Pump Assembly

Oil Distributor

Screw, hollow

Check Valve

Straight Fitting

Oil Tube, suction

Nut

Oil Deflection Plate
T-Connector for BML111
(notshown)

Connector for BML111
(notshown)

* Sold only as a tested assembly
* Nur als geprUuftes Komplettteil erhdltlich
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Beschreibung

Olansaugrohr

Scheibe
Schwenkverschraubung
Halter fir 2 Olrohre fur BM111
Halter far 1 Olrohr fir BML111
Scheibe

Schraube

Dichtungsring

Dichtungsring

Schraube

Olpumpe

Olverteiler

Schraube

Ventil

Gerade Verschraubung
Olansaugrohr

Mutter

Olabweisblech

T-Verteiler M5/ M5/ M5 fur BML111
(nicht abgebildet)
Doppelnippel M5/ M5 fur BML111
(nicht abgebildet)

Amt. Req.
Anzahl

N — — — 1 —m — —m a0 W =N =N —= = NN —
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OIL TUBES

OLSCHLAUCHE
Ref. No. Part No. Description Beschreibung Amt. Req.
Pos. Nr. Teil Nr. Anzahl
1. 10093AH Oil Tube 6 x 4; 0.22 m long Olschlauch 6 x 4; 0,22 m lang 7
2. 56393V Spring Feder 4
3. 660-1071 Qil Filter Olfilter 2
4, 56393N Spring Feder 3
*5. 6-193-6MM-TMM  QOil Tube 6 x 4 Olschlauch 6 x 4 1

* Please indicate part No., description and required
length when ordering

* Geben Sie beim Bestellen bitte die Teil-Nr.,
Beschreibung und bendtigte Ldnge an
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Adjust to an

oil pressure 15 p s.i { GCrease
. . . Lo “Q(Q\ Fett

Stellen Sie den Oldruck 242 .

Seal with
teflon tape
Tighten acorn nut lightly Dichten Sie mit
70 Teflon-Band ab
Ziehen Sie die Hutmuftter
vorsichtig an
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Ref. No. Part No.

Pos. Nr. Teil Nr.

1. 10084

2. 10093A
*3 -

4. WP053 1000SE
5. SM6052002TP
6. 671D57

7. 671D15

8. 999-196

9. 10093E

10. 671D55

11. 660-1048

12. 660-1074

13. 10093J

14. 22599N

15. 10088C

16. 10032A

17. 660-1068

18. 22599N

19. 22509M

20. 999-153A
21. 660-1025

22. 10093K
23. 660-1027
- 28604X
- 999-114G

OIL DISTRIBUTOR ASSEMBLY

OLVERTEILER, KOMPLETT

Description

Gasket

Qil Distributor
OilTube

Washer

Screw

QOil Level Gauge

QOil Pressure Gauge

Screw, plug. oil drain

Tube, threaded

Oil Filter

Nut, acorn

Gasket

Housing, distribution

Screw, set

Ball

Spring

Nut

Screw, set

Screw, plug

Fitting, rotary

O-Ring

Screw, distributor

O-Ring

Grease Gun, (not shown,

extra send and charge item)
Tube of Grease, (not shown,
extra send and charge item)

*NOTE: Not sold separately
*HINWEIS: Nicht einzeln erhdiltlich
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Beschreibung

Dichtung
Olverteiler

Olrohr
Scheibe
Schraube
Olschauglas
Oldruckanzeiger
OlablaBschraube
Gewinderohr
Olfilter
Hutmutter
Dichtung
Verteilergehduse
Gewindestift
Kugel
Feder
Mutter
Gewindestift
VerschluBschraube

Schwenkverschraubung

Dichtungsring
Verteilerschraube
Dichtungsring

Fett-Presse (nicht abgebildet,
Extra-Bestellung und Berechnung)
Dichtfett (nicht abgebildet,
Extra-Bestellung und Berechnung)

Amt. Req.
Anzahl

N — — 0 N) — 4 4

j—
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Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. 10047D
2. 10066
3. SS8120740SP
4, 10066A
5. 10082K
6. SS6121050SP
7. 10066C
8. S$58660410SP
9. 10047
10. 10066B
*11.
12. S$S7080520SP
13. 10047J
14. 5586604 10SP
15. 10047H
16. SS1120710SP
17. 10068B
18. 10066D
19. 28C
20. 80858BX1
21. 10092
*22.
23. 39592AK
24, 110-4
25. 10044B
26. 80676A
27. 10044A
28. 10092A
29. 10068F
30. WP0482086SD
31. AS137A

32. A10533M
33. A10532M
34. 956250

*NOTE:

NEEDLE THREAD CONTROL

NADELFADENKONTROLLE

Description Beschreibung Amt. Req.
Anzahl
Pin Stift 1
Holder, thread guide Halter fUr Fadenfuhrung 1
Screw, set Gewindestift 5
Guide, thread Fadenfuhrung 1
Cover Abdeckung 1
Screw Schraube 6
Support, thread control Halter fUr Fadenkontrolle 2
Screw, set Gewindestift 4
Pin for BM(L)111C Stange far BM(L)111C 1
Guide, thread Fadenfuhrung 1
Pin Stange 1
Screw Schraube 2
Pin Stift 1
Screw, set Gewindestift 1
Pin Stift 1
Screw Schraube 1
Guide, thread Fadenfuhrung 1
Guide, thread Fadenfdhrung 1
Screw, set Gewindestift 1
Support, thread guide Halter fur FadenfUhrung 1
Nut, tension regulator Mutter fir Spannungsregler 1
Pin Stift 1
Ferrule, tension Fadenspannungsring 1
Spring Feder 1
Bushing Buchse 1
Disc, tension Fadenspannscheibe 2
Bushing Buchse 1
Knob, tension Drehknopf fur Fadenspannung 1
Guide, thread Fadenfuhrung 1
Washer Scheibe 1
Eyelet , filler cord, for BM(L)111C  Ose flr Dichtungskordel fur BM(L111C 1
Rod Gewindestange 1
Guide, filler cord FUhrung far Dichtungskordel 2
Nut Mutter 4

Not sold separately

*HINWEIS: Nicht einzeln erhdltich
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Ref. No. Part No.

Pos. Nr. Teil Nr.
1. 10066D
2. 80858BX-1
3. 28C
4, 10092
*5 —
6. 39592AK
7. 110-2
8. 10044B
9. 80676A
10. 10044A
11. 10092A
12. 10068D
13. 10068E
14. SS6121050SP
15. 10068C
16. SS1120710SP
17. 10023A
18. 10023
19. 10048
20. SS9151630CP
21. WP0480856SP
22. WP0482086SD
23. 10068F
24, 10082A

*NOTE:

LOOPER THREAD CONTROL

GREIFERFADENKONTROLLE

Description

Guide, thread

Support, thread guide

Screw, set

Nut, tension regulator

Pin
Ferrule, tension
Spring
Bushing
Disc, tension
Bushing
Knob, tension
Guide, thread
Eyelet
Screw
Guide, thread
Screw
Hook, thread
Take-up, thread
Lever
Screw
Washer
Washer
Guide, thread
Cover

Not sold separately
*HINWEIS: Nicht einzeln erhdltlich
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Beschreibung

Fadenfuhrung

Halter fUr FadenfUhrung

Gewindestift

Mutter fUr Fadenspannungseinstellung

Stift

Fadenspannungsring

Feder
Buchse

Fadenspannscheibe

Buchse

Drehknopf fur Fadenspannung

Fadenfuhrung
Ose
Schraube
Fadenfuhrung
Schraube
Abzugshaken

Greiferfadenaufnehmer

Hebel
Schraube
Scheibe
Scheibe
FadenfUhrung
Abdeckung

Amt. Req.
Anzahl

o a OTN) — 8 N —



= 78 < N = 9 / G
| - Nﬂo!’e /ﬂ\u&o 1
4 )

)

\ 77

2 =)
e fes i I\
\"/

68



FRONT AND LOOPER COVERS

VORDERE UND GREIFERABDECKUNG

Description

Seal, quad-ring
Screw, set
Screw
Cover, front
Pin
Pin
Pin
Seal, lip
Cover, looper
Shaft
Spring
Collar
Screw, set

Not sold separately

Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. 10084C
2. SS8120740SP
3. SS41512155P
4, 10082H
5, 660-1067
6. 660-1094
7. 96535
8. 660-1033
Q 10082C
*10
11 10057
12 10033D
13 S$S8150710SP
*NOTE:
*HINWEIS:

Nicht einzeln erhdltlich
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Beschreibung

Dichtungsring
Gewindestift
Schraube
Frontdeckel
Stift
Stift
Stift
Wellendichtring
Greiferabdeckung
Welle
Feder
Stellring
Gewindestift

Amt. Req.
Anzahl

o O —
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Ref. No.

Part No.

Pos. Nr.

Teil Nr.

11,
12.
13.
14.

— N _,
coeNoOTRLN:

556120940SP
10082
660-1039
G10082F
10082F
22599G
524
10095A
999-72A
24

95163
HA20B
578648
95250
LA476

COVERS

ABDECKUNGEN
Description Beschreibung
Screw Schraube
Cover, feed Abdeckung fur Transport
Seal Dichtungsring
Cover Abdeckung

Cover for BM(D111C
Screw

Spring

Bolt

Ball

Guide

Screw

Washer

Clamp Plate

Nut

Threading Diagram

71

Abdeckung fur BM(L)111C
Schraube

Feder

Bolzen

Kugel
StofffUhrung
Schraube
Scheibe
Unterlegplatte
Mutter M6
Einf&delanleitung

Amt. Req.
Anzahl

NN —= BN — — a0 0 O



Seal Threads with
Grease or Liquid Gasket

\

Dichten Sie die Gewinde mif
Dichtfett oder FlUssigdichtung ab

~~~__Torque: 70 in. lbs.
! Drehmoment: 8 Nm

Loctite 242
24

24
23

23
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Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. SS4151215SP
2. TAT050504RO
3. 10082J
*4 —
5. 10094
6. 10093AM
7. 999-153A
8. SS8150710SP
9. 660-705
10. 670G224
*11.
*12.
13. SS7151210SP
14. 22799AK
15. 660-1038
16. 10082G
17. 660-1024
18. 660-1069
19. 10093G
20. 660-207
21. 999-196
22. SS8120410SP
23. 95012
24, 96203
*NOTE:

BACK AND RIGHT COVERS

HINTERE UND RECHTE ABDECKUNG

Description

Screw
Plug. cap
Cover

Dust Ring
Vent
Oil Tube 6 x 4; 0.33 m long
Oil Fitting. rotary
Screw, set
O-Ring
Plug
Pin
Plate, style
Screw
Screw, plug
O-Ring
Cover
O-Ring
O-Ring
Screw, sealing
O-Ring
Screw, plug
Screw
Screw
Washer, lock

Not sold separately
*HINWEIS: Nicht einzeln erhdltlich
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Beschreibung

Schraube

VerschluBstopfen

Abdeckung

Staubring

Entluffungsschraube

Olrohr 6 x 4; 0,33 m lang

Schwenkverschraubung
Gewindestift

Dichtring

Stopfen

Stift

Typenschild

Schraube

VerschluBschraube

Dichtring

Deckel

Dichtring

Dichtring

VerschluBschraube
Dichtring

VerschluBschraube

Schraube

Schraube M10x50 Ig.
Federring

Amt. Req.
Anzahl

W — — — a0 0 00— N) Y
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SEWING COMBINATION BM111C, BML111C, CE
NAHTEILE BM111C, BML111C, CE

Ref. No.  Part No. Description Beschreibung Amt. Req.
Pos. Nr. Teil Nr. Anzahl
1. G10020A Presser Foot with filler cord guide  DruckerfuB mit Dichtungskordel-FUhrungs- 1
opening dia. 3.5mm offnung @ 3.5 mm 1
1A. GM10020A Presser Foot with filler cord guide  DrUckerfuB mit Dichtungskordel-FUhrungs- 1
opening dia. 3.5 mm for BML111CE &ffnung @ 3.5 mm fur BML111CE 1
2. 10030F Presser Foot Shank DruckerfuBnabe 1
3. SS9151420TP Screw Schraube 1
*4, SS8120410SP Screw, set Gewindestift 1
5. 10030G Shank, chaining section Nabe fur DruckerfuBkettelstiick 1
6. SS9151420TP Screw Schraube 1
*7. SS8120410SP Screw, set Gewindestift 2
*8. SS8080310SP Screw, set Gewindestift 2
9. 10047C Pin, dowel PaBstift 1
10. G10030C Presser Foot Bottom with filler DruckerfuBsohle mit Dichtungskordel- 1
cord guide opening dia. 3.5mm FUhrungsoffnung @ 3.5 mm
10A. 10030C Presser Foot Bottom with filler DruckerfuBsohle mit Dichtungskordel- 1
cord guide opening dia. 3.5mm FUhrungsdffnung @ 3,5 mm fur
for BML111CE BML111CE
11. G10030A Chaining Section DruckerfuBkettelstuck 1
11A. 10030A Chaining Section for BMLT11CE DruckerfuBkettelstuck fur BML111CE 1
12. 22599L Screw Schraube 3
13. 10024 Throat Plate Stichplatte 1
**13A. G10024 Throat Plate with filler cord Stichplatte mit Dichtungskordel- 1
guide opening dia. 3.5 mm FUhrungsoffnung @ 3,5 mm
for BML111CE fur BML111CE
14. 10005 Feed Dog, 7 teeth perinch Transporteur, Zahnteilung 3.6 mm 1
14A. 10005 Feed Dog, 7 teeth perinch Transporteur, Zahnteilung 3.6 mm 1
for BML111CE fur BML111CE
**14B. 10005A Feed Dog, 10 theeth perinch Transporteur, Zahnteilung 2,6 mm 1
**14C. G10005C Feed Dog, 5 teeth perinch Transporteur, Zahnteilung 5 mm 1
15. SS9150860SP Screw Schraube 1

* The screws have to be secured with the engineering
adhesive Part No. 999-114C

* Die Schrauben mussen mit dem Konstruktions-
kleber Teil-Nr. 999-114C gesichert werden

** Extra send and charge item
** Gegen zusdtzliche Bestellung und Berechnung
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Torgue: 45in. lbs.
Drehmoment; 5 Nm

RS
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SEWING COMBINATION BM111C1, C1H, C2, BML111C1, C1H, C2
NAHTEILE BM111C1,C1H, C2, BML111C1,C1H, C2

Ref. No. Part No. Description Beschreibung Amt. Req.
Pos. Nr. Teil Nr. Anzahl

Presser Foot, front with filler cord Druckerfu, vorn mit Dichtungskordel- 1
guide opening dia. 6mm FUhrungsoffnung @ 6 mm

for BM111 fur BM111

Presser Foot, front with filler cord Druckerfu3, vorn mit Dichtungskordel- 1
guide opening dia. 3.5mm FUhrungsoffnung @ 3,5 mm

for BML111 fur BML111

1. A10500MV

1A, A10500MVB

2. AT0500VA Presser Foot Bottom, front DruckerfuBsohle, vorn mit 1
with filler cord guide Dichtungskordel-FUhrungséffnung
opening dia. 6 mm for BM111 @ 6 mm fur BM111

2A. A10500VB Presser Foot Bottom, front DruckerfuBsohle, vorn mit 1
with filler cord guide opening Dichtungskordel-FUhrungséffnung
dia. 3.5 mm for BML111 @ 3,5 mm fur BML111

3. AT0500N Shank, Presser Foot, front Nabe fur Drackerfu, vorn 1

4, S$S9151420TP Screw Schraube 1

*5. S5S8120740SP Screw, set Gewindestift 3

6. 10047C Pin, dowel PaBstift 1

7. A10500MK Chaining Section, complete KettelstUck, komplett 1

8. AT0500KB Chaining Section, Kettelstlck, 1
Entrance height: 15mm Eingangshdhe: 15mm 1

**8A.  AT0500KA Chaining Section, Kettelstlck, 1
Entrance height: 9 mm Eingangshdhe: 9mm
for sewing threads up o fur Nahfédden bis 1000 Denier
1000 Denier only
9. 10030G Shank, chaining section Nabe fur Kettelstick 1
10. SS9151420TP Screw Schraube 1
*11. $S8120410SP Screw, set Gewindestift 1
*12. SS8080310SP Screw, set Gewindestift 2

13. 10047C Pin, dowel PaBstift 1

14, A10500MH Presser Foot, rear DrlckerfuB, hinten 1

15, AT0500HA Presser Foot Bottom, rear DrUckerfuBsohle, hinten 1

16. G10030F Shank, Presser Foot, rear Nabe fur DrlickerfuB, hinten 1

17. $S9151420TP Screw Schraube 1

*18.  $58120740SP Screw, set Gewindestift 1

19. 10047C Pin, dowel PaBstift 1

20. 10024D Throat Plate with filler cord Stichplatte mit Dichtungskordel- 1
guide opening dia 5 mm FUhrungsoffnung @ 5 mm
for BM111C1, C1H, C2 far BM111C1, C1H, C2

20A.  A10503TA Throat Plate with filler cord Stichplatte mit Dichtungskordel- 1
guide opening dia 3.5mm FUhrungsoffnung @ 3,5 mm
for BML111C1, C1H, C2 far BML111C1, C1H, C2

21.  22599L Screw Schraube 2

22.  A10501M Feed Dog, 5 teeth perinch Transporteur, Zahnteilung 5 mm 1
forBM111C1, C1H, C2 far BM111C1, C1H, C2

22A.  A1050TMA Feed Dog. 10 teeth perinch Transporteur, Zahnteilung 2,6 mm 1
for BML111C1, C1H, C2 far BML111C1, C1H, C2

23.  $59150860SP Screw Schraube 2

* The screws have to be secured with engineering
adhesive part No. 999-114C

* Die Schrauben mussen mit dem Konstruktions-
kleber Teil-Nr. 999-114C gesichert werden

** Extra send and charge item
** Gegen zusatzliche Bestellung und Berechnung
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ELECTRO-PNEUMATIC THREAD CHAIN CUTTER BM111C1, BML111C1

ELEKTROPNEUMATISCHER FADENKETTENABSCHNEIDERBM111C1,BML111C1

Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. 99712BM
2. 93
3. HS110A
4, 999-194VA
5. 999-460G1/8-6
6. J1614
7. 6958
8. 88
9. A10520M
10.  99694A
11.  21233FB
12. 22542
13.  55235E
14. 95409
15. 95412
16. 95954
17. 99391E
18.  99590R
19.  99669U
20. 99670U
21.  15037A
22. 99711A
23. 95515
24. 99711B
25. 22582
26. 79
27. 99711MA
28. 99711MB
29.  99711MD
30. 99711ME
31.  99711MF
32. 99711MG
33. S856152440SP

Description

Screw
Tension Spring
Fork with nut
Coupling
Spring Washer
Collar
Screw
Spacer
Air Cylinder with nut
Nut
Screw
Stud Nut
Screw
Screw
Washer
Bolt
Spacer
Lower Knife
Upper Knife
Nut
Lower Knife Holder
Screw
Knife Lever
Screw
Screw
Shaft
Bushing
Bracket
Counter Bracket
Bolt
Base Plate
Screw

El.-Pneumatic Thread Chain Cutter

79

Beschreibung

El.-pn. Fadenkettenabschneider

Zylinderschraube J2x11,1
Feder 1.25 mm
Verbindungsgabel mit Mutter

Drosselrtckschlagverschraubung

Federscheibe
Stellring
Gewindestift
Distanzleiste
Luftzylinder mit Mutter
Sechskantmutter 5/16-24
Zylinderschraube G2x5,6
Sechskantmutter W2
Zylinderschraube Inn. 6Kt M4x10
Zylinderschraube Inn. 6Kt M5x10
Scheibe 4,3
Stehbolzen W2x8x46
Zwischenring 8
Untermesser
Obermesser
Sechskantmutter Q3
Halter fGr Untermesser
Gewindestift
Messerhebel
6Kt Schraube H2x15
Schraube
Achse fur Messerhebel
Bundbuchse fur Messer
Verbindungswinkel
Gegenlager mit Schutz
Bolzen fur Gegenlager
Grundplatte
Zylinderschraube 15/64-28x24

Amt. Req.
Anzahl

N e DN o N — = N = DN = a0 a0 DR N — — = a ND—=NMNN — = N —
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ELECTRO-PNEUMATIC HOT THREAD CHAIN CUTTER BM111C1H, BML111C1H

ELEKTROPNEUMATISCH BETATIGTER FADENKETTEN-HEISSSCHNEIDERBM111C1H,BML111C1H

Ref. No. Part No.
Pos. Nr.  Teil Nr.
1. 99712HBM
2. 999-315B
3. 999-315BAK
4, 999-194VA
5. 999-460G1/8-6
6. J1614
7. 6958
8. 88
9. A10520M
10.  99694A
11.  21233FB
12. 22874F
13. 55235E
14. 95409
15, 95412
16. 95954
17.  99391E
18. 99590R
19. 15037A
20.  99711KH
21. 96879
22.  99711MD
23.  99711ME
24.  99711MF
25.  99711MG
26.  99711MBH
27.  99711TMCH
28.  S§56152440SP

Description

El.-Pneum. Hot Thread Chain Cutter

Hot Cuftter for thread chain

with control box

Knife for hot cutter

Fork with nut
Coupling
Spring Washer
Collar

Screw
Spacer

Air Cylinder with nut

Nut
Screw
Nut
Screw
Screw
Washer
Bolt
Spacer
Nut
Base

Pin
Bracket
Counter Bracket
Bolt
Base Plate
Bushing
Bolt
Screw

81

Beschreibung

El.-pn. Fadenketten-HeiBschneider

HeiBschneider fur Fadenkette
mit Steuergerdat

Schneide fur HeiBschneider
Verbindungsgabel mit Mutter

Drosselrickschlagverschraubung

Federscheibe
Stellring
Gewindestift
Distanzleiste
Luftzylinder mit Mutter
Sechskantmutter 5/16-24
Zylinderschraube J2x30,2
Sechskantmutter W2

Zylinderschraube Inn. 6Kt M4x10
Zylinderschraube Inn. 6Kt M5x10

Scheibe 4,3
Stehbolzen W2x8x46
Zwischenring 8
Sechskantmutter Q2
Schneidgegenlager
Steckkerbstift 5x14
Verbindungswinkel
Gegenlager mit Schutz
Bolzen fUr Gegenlager
Grundplatte
Bundbuchse
Bundbolzen
Zylinderschraube 15/64-28x24

Amt. Req.
Anzahl
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CONTROL FOR ELECTRO-PNEUMATIC THREAD CHAIN CUTTER BM111C1, BML111C1

STEUERUNG FUR ELEKTROPNEUMATISCHEN FADENKETTENABSCHNEIDER BM111C1, BML111C1

Ref. No. Part No. Description
Pos. Nr.  Teil Nr.

1. 99712BMAE Control for thread chain cutter

*9. 134001 PA Tube 6 x4; 2.5 m long
*»*3  995-735QH Cable for 997A735
=*3A,  995-852FH Cable for 997A852

4, 998-429B Coupler Plug

5, 999-174D Solenoid Valve

6. 999-431-6 T-Fitting

7. Q0561K Screw

8. 95111 Screw

9. 99590J Bracket

CONTROL FOR ELECTRO-PNEUMATIC HOT THREAD CHAIN CUTTER BM111C1H, BML111C1H

Beschreibung

Steuerung fUr Fadenkettenabschneider

PA-Schlauch 6 x 4; 2,5 m lang
Steuerleitung fur 997A735
Cable for 997A852
Gerdtedose

4/2 Wege Magnetventil
T-SteckanschluB
Spanplattenschraube 5 x 25
Senkschraube M4x10

Platte fur Magnetventil

Amt. Req.
Anzahl

NDADN o o

STEUERUNG FUR ELEKTROPNEUMATISCH BETATIGTEN FADENKETTEN-HEISSSCHNEIDERBM111C1H, BML111C1H

Ref. No. Part No. Description
Pos. Nr.  Teil Nr.

1. 99712HBMAE  Control for hot thread chain cutter

*2. 134001 PATube 6 x4;2.5mlong
**3. 995-735QH Cable for 997A735
*3A. 995-852FH Cable for 997A852

4, 998-429B Coupler Plug

5. 999-174D Solenoid Valve

7. Q0561K Screw

8. 95111 Screw

9. 99590J Bracket

10. 998-338 Knee Switch

11. 999-99 ReductionValve

12. 999-176 Connector

13. 999-185 T-Connector

14, 099-411G1/8-6 Corner Connector

15. Q0235FG Terminal Box (not shown)
16. Q0242TA Control Board (not shown)

* Please indicate part No., description and required
length when ordering

* Geben Sie beim Bestellen bitte die Teil-Nr.,
Beschreibung und bendtigte Ldnge an

** Gegen zusdtzliche Bestellung und Berechnung
** Extra send and charge item
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Beschreibung

Steuerung fur Fadenketten-Heissschneider

PA-Schlauch 6 x4; 2,56 m lang
Steuerleitung fur 997A735
Steuerleitung fur 997A852
Gerdtedose

4/2 Wege Magnetventil
Spanplafttenschraube 5 x 25
Senkschraube M4x10

Platte fur Magnetventil
Knieschalter

Druckminderer

Doppelnippel

T-Verteiler
Winkeleinschraubanschlu
Verteilerdose (nicht abgebildet)
Leiterplatte (nicht abgebildet)

Amt. Req.

Anzahl

_ e e A N = = N DMNDN o
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Ref. No. Part No.

Pos. Nr. Teil Nr.
*1. 10062
*2. 95101
*3. G105B
*4, 80280A
*5. 21681D
*6. 21681C
7. 95012
8. 96203
9. 21677F
10. 99681JAWS
11. 90562D

TABLE / PEDESTAL INSTALLATION FOR BM111

NAHTISCH / PEDESTAL-AUFSTELLUNG FURBM111

Description

Adapter Plate
Countersunk Screw
Screw, Washer & Nut
Base Plate

T-Screw for sewing machine
T-Screw for adapter plate
Screw

Lock Washer

Insulator

Handwheel Belt Guard
Countersunk Wood Screw

* Table Installation: Extra send and charge item
* Ndhtisch-Aufstellung: Gegen zusdtzliche Bestellung und Berechnung

85

Beschreibung

AnschluBplatte

Senkschraube

Schraube, Scheibe, & Mutter
Grundplatte

Knebelschraube fur Ndhmaschine
Knebelschraube fur AnschluBplatte
Schraube M10x50 Ig.

Federring

Gummipuffer
Handrad-Riemenschutz
Senkholzschraube

Amt. Req.
Anzahl

N—WWWw—=— =B8N —
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Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1. 93065D3WS
2. 93065DTK
3. 99681JAWS
4. PN382A735
4A. PN382A852
5. PN382
6. Q0672HT
7. Q97A735
7A. 997A852

THREAD STAND / PEDESTAL FOR BM111 / DRIVE

FADENSTANDER / PEDESTAL FUR BM111 / ANTRIEB

Description

Thread Stand for 3 thread cones
Thread Stand for filler cord from

below

Handwheel Belt Guard

Pedestal with drive 230V AC

single phase, 0.55 kW

Pedestal with compact drive

230V AC single phase, 8 Nm
Pedestal without drive
Table Board
Servo-Top Drive 230V AC
single phase, 0.55 kW
Compact Drive 230 V AC
single phase, 8 Nm

87

Beschreibung Amt. Req.
Anzahl

Fadenstander, 3-teilig 1
Fadenstdnder fur Dichtungskordel 1
von unten
Handrad-Riemenschutz 1
Pedestal mit Antrieb 230 V Wechsel- 1
strom, 0,55 kW
Pedestal mit Kompakt-Antrieb 230 V 1
Wechselstrom, 8 Nm
Pedestal ohne Antrieb 1
Ndhtischplatte 1
Servo-Top Antrieb 230 V 1
Wechselstrom, 0,55 kW
Kompakt-Antrieb 230 V 1
Wechselstrom, 8 Nm
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LUBRICATING OIL
FOR INDUSTRIAL
SEWING MACHINES

CONT. B FL. OZ.
(1 PT.)




Ref. No. Part No.
Pos. Nr. Teil Nr.
1 B9110012000
2 B9109555000
3 B9204804000
4 9848GF250/100
5 28604U
*5A 28604V
*5B 28604UW
*5C 28604VW

Description

Screw Driver
Screw Driver
Tweezers
Needle

Qil Bottle 0.51
Qil Bottle 51

White Oil Bottle 0.51 for
food processing industry
White Oil Bottle 51 for
food processing industry

ACCESSORIES
ZUBEHOR

Beschreibung

Schraubendreher
Schraubendreher
Pinzette

Nadel

Olbehdlter 0,51
Olbehdlter51
WeiBdlbehdlter 0,5 |
furNahrungsmittelindustrie
WeiBolbehdlter 5 |

fur Nahrungsmittelindustrie

Amt. Req.
Anzahl

1
1
1
2
1
1
1

1

* Extra send and charge item.

* Gegenzusdtzliche Bestellung und Berechnung.

TOOLS FOR MAINTENANCE *

WERKZEUGE FUR WARTUNG *

Description Beschreibung Size
GréBe

95607 Hexagon socket head wrench SechskantstiftschlUssel 2,0mm
95606 Hexagon socket head wrench SechskantstiftschlUssel 2,5mm
95600 Hexagon socket head wrench SechskantstiftschlUssel 3.0 mm
95601 Hexagon socket head wrench SechskantstiftschlUssel 4,0mm
95602 Hexagon socket head wrench SechskantstiftschlUssel 50mm
95603 Hexagon socket head wrench SechskantstiftschlUssel 6,0mm
95623 Torque wrench Drehmoment-Schraubendreher 1-5Nm
95623B Ratchet Knarre
Hexagon socket head screw bits for above: Einsatze fur Innensechskant far oben:

95623-3| Hex screw bit Einsatz -6 Knt.Schr. 3mm 3.0mm
95623-4l Hex screw bit Einsatz -6 Knt.Schr. 4mm 4,0 mm
95623-5I Hex screw bit Einsatz -6 Knt.Schr. 5Srm 50mm
95623-6l Hex screw bit Einsatz -6 Knt.Schr. 6mm 6,0mm
Slotted screw bits for above: Eins&tze fur Schlitzschrauben fur oben:
95623-0.8SN Slot screw bit, short Einsatz, kurz 0.8 mm
95623-1.2SN Slot screw bit, short Einsatz, kurz 1.2mm
95623-2.0SN Slot screw bit, short Einsatz, kurz 2,0 mm
95623-0.8SL Slot screw bit, large Einsatz, lang 0,8 mm
95623-1.2SL Slot screw bit, large Einsatz, lang 1,2 mm
95623-100V Extension Verl&ngerung 100 mm

95623-50V Extension Verldngerung 50 mm
95623C T-Handle T-Griff
Bits for above T-handle: Einsdtze fur obigen T-Griff:

95623C1.5l Hexagon socket Innensechskant 1,56 mm
95623C2.0I Hexagon socket Innensechskant 2,0mm
95623C2.51 Hexagon socket Innensechskant 2,5mm
95623C3.0I Hexagon socket Innensechskant 3.0 mm
95623C4.01 Hexagon socket Innensechskant 4,0mm
95623C5.0I Hexagon socket Innensechskant 50mm
21227EX Sleeve for needle bar mounting  Hiilse fiir Nadelstangenein-

or demounting

* Extra send and charge item.

und -ausbau

* Gegen zusdtzliche Bestellung und Berechnung.
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TROUBLE SHOOTING

FEHLERSUCHE

PROBLEMS

CAUSE AND SOLUTION

PROBLEME

URSACHE UND LOSUNG

Needle thread wraps
around looper.

CAUSE: Chaining section not
clamping chain.SOLUTION:
Set chaining section to
specification.

Nadelfaden ist um
den Greifer gewickelt.

URSACHE: Fadenkette wird
nicht vom Kettelteil geklemmt.
LOSUNG: Positionieren Sie das
Kettelteil entsprechend der

Anleitung.

Broken threads while

CAUSE: Threading up on

Fadenbruch wdéhrend

URSACHE:Fadenumschlingung

sewing. thread cone to sewing des Ndhens. zwischen Fadenkonus und
machine. N&hmaschine.
SOLUTION: Separate threads LOSUNG: Lbsen Sie die
from any interference. verklemmten F&den.
URSACHE: Greiferspitze ist
CAUSE: Looper tip blunt. beschdadigt.
SOLUTION: Stone off burr or LOSUNG: Entgraten Sie die
replace looper. Greiferspitze oder ersetzen Sie
den Greifer.
CAUSE: Needle tip blunt. URSACHE: Nadelspitze
SOLUTION: Replace needle beschdadigt.
LOSUNG: Ersetzen Sie die
Nadel.
Malformed stitches. CAUSE: Thread not in thread Ungleiche URSACHE: Faden nicht in der
tension assembly or correct Stichbildung. Faden-Spanneinrichtung oder

eyelefts.
SOLUTION: Thread to
threading diagram.

in den richtigen Osen.
LOSUNG: Fadeln Sie gemdB
Einf&del-Diagram ein.

Needle thread freys on
underside of bag.

CAUSE: Looper has sharp
edge at retainer portion.
SOLUTION: Buff sharp edge
slightly.

Nadelfaden ist an der
Unterseite des Sackes
beschddigt.

URSACHE: Greifer hat an der
Ruckhaltung eine scharfe
Kante.

LOSUNG: Polieren Sie die
scharfe Kante leicht.

Skipped stitches at start
of bag.

CAUSE: Chain section not
clamping properly.
SOLUTION: Set chaining
section to specification.

Fehlstiche am
Sackanfang.

URSACHE: Fadenkette wird
nicht vom Kettelteil geklemmf.
LOSUNG: Positionieren Sie das
Kettelteil entsprechend der
Anleitung.

Feed cuts on bottom
of bag.

CAUSE: Too much presser foot
pressure.

SOLUTION: Reduce pressure at
pressure adjustment screw(s).

CAUSE: Feed dog teeth too
sharp.

SOLUTION: Stone tips of feed
dog teeth slightly.

Transportmarkierungen
an der Unterseite des
Sackes.

URSACHE: Zu hoher
DrackerfuBdruck.

LOSUNG: Reduzieren Sie den
Druck an der (den) Druck-
einstellschraube(n).
URSACHE: Transporteurz&hne
zu scharf.

LOSUNG: Ziehen Sie die
Transporteurzédhne leicht ab.

Fabric is torn in stitch
area.

CAUSE: Too much needle
thread tension.

SOLUTION: Reduce needle
thread tension at needle
thread tension assembly.

N&hgut ist im
Stichbereich
eingerissen.

URSACHE: Zu hohe
Nadelfadenspannung.
LOSUNG: Verringern Sie die
Nadelfadenspannung an der
Nadelfaden Spanneinrich-
tung.

Shortness of stitches
while sewing.

CAUSE: Feed dog worn
SOLUTION: Replace feed dog

VerkUrzte Stiche
wdhrend des N&hens.

URSACHE: Transporteur ist
abgenutzt.

LOSUNG: Ersetzen Sie den
Transporteur.

Qil pressure gauge
does not function
during operation

CAUSE: Line filters are filled
with foreign material.
SOLUTION: Replace the built-

in line filters.

Olanzeiger funktioniert
wdhrend des Betriebs
nicht

URSACHE: Offilter sind verstopft.
LOSUNG: Ersetzen Sie die

eingebauten Offilter.
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WORLDWIDE SALES AND SERVICE
WELTWEITER VERKAUF UND KUNDENDIENST

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 represen-
tatives and service technicians are factory trained and are able to
serve your needs promptly and efficiently. Whateveryourlocation,
there is a qualified representative to serve you.

Union Special unterh It Verkaufs- und Kundendienst-Nieder-
lassungenin der ganzen Welt, Diese helfen lhnenin der Auswahl der
richtigen Maschine f r lhren speziellen Bedarf. Union Special
Vertreter und Kundendiensttechniker sind in unseren Werken
ausgebildet worden, um Sie schnellund fachm nnischzubedienen.

Ewsnest Quahty




