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Ny Bights 2~7mm/Stichbreite 2~7mm
Boucle 2~7mm/Ancho del punto cruzado 2~ 7mm
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3 Back feed type/Ausfiihrung zum hinterer Transporteur Device
Type d'entrainement arriére/De tipo del alimentaciéon trasera 3o Tape cutter (air system)
4----Front feed type/Ausfiihrung zum vorderer Transporteur 4o Tape cutter (solenoid system)
Type d’entrainement avant/De tipo del alimentacion delantera 5 s Auto backtack device
[ Tape feeder device
A Horizental type chain cutter
— Model/Maodell/Modéle/Modelo (air system)
: i i - {e overlock sewing machine with upper and . .
67 : High spe_ed single-need rlo g pp Nahvorrichtung
lower adjustable feed .
Einzelnadel-Overlock-Schnellndhmaschine mit ober und unterteil 3 e Bandschere (pneumatisch) -
instellb t R 4. Bandschere {elekiro-magnetisch)
einstellbarem ransporl eur . o . . L I Anfangsverriegelung
Machine & coudre & points de surjet une aiguille, & grande vitesse 6o Banddosierungsvorrichtung
avec entrainement réglable supérieur et inferieur r 2 Horizontaler Kettfadentrenner
Maguina de coser sobreorilladora rapida con aguja sencilla y {pneumatisch)
alimentacion ajustable superior e inferior
68 : High speed twin-needle overlock sewing machine with upper and Dispositif
lower adjustable feed ) . ) . 3 ....o... Coupe-ruban (systéme & air)
Dgppelnadel-Overlock-Schnelindhmaschine mit ober und unterteil 4 o Coupe-ruban (systéme a solénoide)
einstellbarem transporteur L R Dispositif pour rentrée de chainette
Machine & coudre 4 points de surjet deux aiguilles, a grande automatique
vitesse avec entrainement réglable supérieur et inferieur - Dispositif d'alimentateur en ruban
. i . . Coupe-chainetie de type horizontal
Maquina de coser sobreorilladora rapida con aguja doble y fsystéme a air)
alimentacidén ajustable superior e inferior
69 . High speed safety stitch sewing machine with upper and lower . .
H Dispositivo
adjustable feed 7
3 ......... Cortacintas (sistema de aire)

Sicherheitsstich-Schnellndhmaschine mit ober und unterteil ein-
stellbarem transporteur

Machine a coudre a grande vitesse a points de couture et surjets
avec entrainement régfable supérieur et inferieur

Méquina para costura de seguridad rapida y alimentacidn ajust-
able superior e inferior

—f -

4 ......... Contacintas {sistema salenoide)

L. Rematadora autamética por atras
- S Dispositivo alimentador de cinta
A Cortacadeneta de tipo horizontal

{sistema de aire)



Sewing machine performancel MNihmaschinendaten

Performances des machines a coudre/Especificaciones de la maquina de coser

Front feed type Back feed type

Ausfubrung zum vorderer Transporteur | Ausfilhrung zum hinterer Transporteur

Type d'entrainement avant Type d'entrainement arriére

De tipo del alimentacion delantera De tipo del alimentacion trasera
Maximum sewing speed (spm)
Max. Nahgeschwindigkeit (Stiche/min)
Vitesse de couture maximale {pts/mn) 6000 7000
Maxima velocidad de costura (ppm}
Maximum stitch length
Max. Stichlange o
Longueur maximale de point 4mm :
Longitud maxima de fa puntada :
Upper feed differential ratio Minimum/Minimal 05~2.4 M!n!mum/M[n!mal 0.5~15
Differentialverhal des oberen Transporteurs Minimum/Minima ' ' M|n|_mum/M|n|r_'na : ’
Taux différentiel de Ventrainement supérieur Maximum/Maximal 1256 Max!mume{jx!mal 12~35
Relacion diferencial del alimentador superior Maximum/Maxima ' : Maximum/Maxima ’ )
Maximum upper feed amount
Max. Obertransport
Entrainement supérieur maximal g.8mm 6mm
Maxima alimentacion superior
Height of upper feed dog
Hub der Transporteure
Elévation des griffe d’entrainement 3.5~75mm 3~7mm
Elevacién de los alimentadores
Lower feed differential ratio Minimum/Minimal 0.4 2 M!nimum/Min[maI 0.4~1.6
Differentialverhél des unteren Transporteurs Minimum/Minima ' Minimum/Minima ' '
Taux différentiel de Ventrainement inférieur Maximum/Maximal 1-47 MaximumlMax'!maI 1~28
Relacion diferencial del alimentador inferior Maximum/Maxima ) Maximum/Maxima ’
Upper feed rise amount **
Anhebung des oberen Transporteurs ** Maximum/Maximat 7m Maximum/Maximal Brnm
Elévation de |‘entrainement supérieur *? Maximum/Maxima m Maximum/Maxima
Elevacion del alimentador superior *?
Height of presser foot 1
Hub des Stoffdriickerfules Maximum/Maximal 65 Maximum/Maximal 7
Elévation du pied presseur Maximum/Maxima -2mm Maximum/Maxima mm
Elevacién del pie del prensatelas ‘

#'When the sewing machine is shipped, the main feed amount has been set to 3 mm for all model specifications. In addition,
the machine has been set for high-lift specifications for all model specifications. :

*2The distance from the needle plate to the upper feed dog when the pulley has been turned to lower the upper feed dog to
the Jowermost position and the presser lifter pedal has then been depressed to raise the upper feed dog is called the feed
dog rise amount.

* Bei der Auslieferung der Nahmaschine ist der Untertransport bei allen Modellen auf 3 mm emgestellt AulRerdem wurden
bei allen Modellen die hohe Anhebung eingestellt.

#2\Wenn sich der obere Transporteur durch Drehen der Riemenscheibe in die unterste Stellung gestellt und das
Stoffdriickerpedal zur Anhebung des unteren Transporteurs betatigt wird, wird der Abstand zwischen der Stichplatte und

" dem oberen Transporteur als Anhebung bezeichnet. ‘

*1 Ay moment de 'expédition, I'entrainement principal est réglé 4 3 mm pour tous les modéles. De plus, tous les modéles
sont réglés pour des caractéristigues de haute élévation,

*?| 5 distance de ia plague & aiguille 4 la griffe d’entrainement supérieure lorsque la poui:e a été tournée pour abaisser au
maximum la griffe d’entrainement supérieure et que la pédale de levage du presseur a eté enfonceée pour soulever la griffe
d’entrainement supérieure est appelée élévation de la griffe d’entrainement supérieure.

*1| as maquinas de coser se han ajustado en fébrica para que la alimentacién principal sea de 3 mm para todos los modelos.
Ademas, todos los modelos se han ajustado para una elevacion alta. :

#2Gg denomina elevacion del alimentador superior a la distancia entre la placa de aguja y el alimentador superior cuando
primero se gira la polea para bajar el alimentador superior a su punto més bajo y luego se pisa el pedal del prensatelas
para levantar el alimentador superior. ‘



1. Front feed type/Ausfithrung zum vorderer Transporteur
Type d’entrainement avant/De tipo del alimentacion delantera

Upper feed differential ratio
o < SR~ s B8 W
Lo, v R
oy @\/ X G Z_Ez 28 |-
o b ) ~ 3
LR S DAYy py z
Maximum Height of Height of Under feed
Model Needls gauge | Stitch width | Max. stitch | {pwor feed differential ratio | UPPEr feed | upper feed | presser foot dog Row | Needie size | Max. sewing i
N T Y o e O O A
Differentialverhdl des oberen Untaren- .
P Weax, T " WMax. Ober- Hub der Hub des Nahgesch-
Modell Brlﬁlr:;nieri:r?:f‘ Kreuz;#?]we"e Stichlngs Dfi?fﬁsr?tfaelssrhél des unterer|  Vansport | Transporteurs | Staffdilic- tran;;ﬁ::ure ([;dca ? gi_” windigkeit Anwendung
! fmm} Transporteuea {mm) {mm) kerfuBes (mm) (Abstand mm) : 1Sticheiming
"""""""""""""""""""""""""" T o dferentil de Vents | erparement | foien || Gaes |1 T
Jauge targeur de  |Longueur max. ina;;eif z:jepr;tr\?;u?e entre Enslﬁéﬁe":ﬁm géiva{:im Elgvation du | dentrainement | Cakbre de | Vitesse de
Modéle dagulle | point du POt f oy différentiel de Verlra- | maximal d‘antraigrlxement pied presseur | inférier Rangs|  I'siguile coulure Utilisation
PO it L O O = Ml i
B . Relacién diferencial det Maxima Elevacion E!ev?dﬁ“ "
Seperacion | Anchura de la [ tongiud | | < del pie deb | Alimentador R '
Modelo entre aguas [Puntada cruzada [méxima de la :;?;Eg:d;;:r:g;;ma a!nmenl:-_)mrnn ahmiit‘aodsore' prensatelas | inferior, Filas Tamao(ggezﬁ vefc‘d?d dg] Utilizacion
Immi |lseparacion, mom)|puntada MM e e e 5‘(131&"’1';’ pi g {mmi {Altarz o) aguja (DCx27){costura {ppm,
B674-001-4 4 0.7 ~2 2 Pizin stilching/Gerade Stiche
-5 5 3 0.6 ~22 g 45 6.5 (1.6) #1 6000 Point endroit/Punto siso por irama
0025 - 5 3 0.7 ~2.7 8 65 65 -3 414 | sopg | Wiweariicke Sticewcren
0.6 ~2.7 : : {1.6) Tricot épais/Tejidos de punto velimingscs
- 07 ~27 3 Shirring/Kréuseln
-008-5 - 5 3 06~22 8 4.5 65 (1.6} #11 5000 Froncage/Fruncido
07 -~ 27 3 Shirring lwith piningl/Krduseln {mit paspel)
-009-5 — 5 3 - 3 4.5 6.5 # 11 5000  |Frongade (avee liseragel
0.6 2.2 (1.6 Frungic?u lcon vivo o ribete)
B684-0225 5 07 ~2 3 ’ Plain sttching/Gerade Stiche
B 2.2 5 3 06 ~22 & 4.5 6.5 (1.6) #1 6000 Point endroitfPunto liso por trama.
0.7 ~ 2 3 H terial/3ch Nah
) B ) 315 . eavy material:schweres Nangut
031-7 2.2 7 3 0.6 ~2.2 & 65 3] (2.5) #18 5500 Tissu lourd/Tejidos pesados
0.7 ~2 3 Heavy materialiSchweres Nshgul
032~ 35 Aangy
032*7: 22 7 3 0.6~ 22 g 6.5 %2 {2.5} #18 5500 Tissul lourdiTejidos pesadas
0.7 ~27 3 ShirringfKrauseln
-033- . . X # |
033-5| 2.2 5 3 0.6 ~2.2 8 4.5 65 {1.8) M 5000 Frongage/Fruncido
93 5 3 0.7~ 27 g 45 65 3 ’00 Shirring ('o\(rhh pipingKrauseln it paspelt
_ 0375 . _ . 3 # 11 50 Frongage {avec liserage)
06-~22 {1.8) Fruncido fcon vivo o ribete)
07 ~2 3 Taping/Posamentieren
-041-5 2.2 5 3 06 ~22 & 45 65 (1.8} #1 6000 Bordage/Coiocacidn de cintas
-051-6 6 07 ~27 3 Bulky knitwear/Dicke Strickwaren
7 2.2 7 3 06~ 2.7 8 6.5 65 (1.8 #14 50c0 Tricot épais/Tejicos de punto voluminasos
057-6 5 0.7 ~27 3 Hulky knitwear:Dicke Strickwaren
7| 25 7 3 06 ~27 8 65 8.5 {1.6) #1410 5000 |7t spaisiTeydos ce purte voluminosas
B&94-063-4 4 0.7 ~2 3 Plain stitehing/Gerade Stiche
5 3 5 3 0.6 ~22 8 5.8 6 (1.6} #14 5800 acins androltPunto fso por trama
0.7 ~2 3 Thick material/Dickes Nahgut
-065-5 3 5 3 0.6~ 2.2 6 55 6 (1.5) #18 5500 |yigs; épaisiTejidos voluminosos
0.7~12 3 ) Thick material/Dickes Nahgut
-066-5 5 & 3 06 ~22 6 55 & (1.6} #186 5500 |4, epaisfTgjidos voluminosos
0.7 ~ 27 3 Shirring/Kriuseln
-069-5 3 5 3 0.6 ~ 2.2 3 4.5 8 (1.8} # 14 5000 poncage/Fruncido
07 ~ 273 3 Shirring/Krauseln
0715 5 5 3 0.6 ~ 2.2 8 4.5 6 (1.6 #16 5000 Frongage/Fruncido
3 07 ~27 3 ﬁhbrring Eviilh piplingltl(r.‘;useln[milpaspal)
_ - 3 5 8 4.5 (3] # 14 BOOC rongage (avec liserage,
0755 06 ~2.2 {1.6) Fruncido leon vivo o ribete]
Q.7 -2.7 3 Shirring (with pipingifKrauseln [mi paspel}
0775 & 5 3 06 ~272 8 4.5 B (1.6) #16 BO0Q | Frongage lavee fiserage)
: ' : Fruncido lcon vivo o ribetel
-092-5 5 07 ~2 3 Heavy material/Schweres Nzhgut
3.5 # g
6 5 [ 3 06 ~22 6 8.5 32 (2.5} #18 5500 Tissu lourd/Tejidos pesados

*' Mock-safety/Falscher Sicherheitsstich/Seécurité/Costura de seguridad falsa

*2The use of a tractor presser makes it possible to sew eight overlapping layers with a difference in thickness of up to 12mm.
Wenn ein Traktor-Stoffdriicker verwendet wird, konnen bis zu acht Stoffiagen mit einem Dickenunterschied bis zu 12mm genaht

werden.

Lutilisation d’un presseur-tracteur permet de coudre huit couches se chevauchant avec une différence d'épaisseur maximale de

12Zmm.

El uso de un prensatelas de tipo tractor permite la costura de hasta ocho capas superpuestas con una diferencia de espesor de hasta

12Zmm.
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2. Back feed type/Ausfithrung zum hintere Transporteur
Type d’entrainement arriére/De tipo del alimentacién trasera

® g W
= s o] -2 |Bl=irgg @) 1l
sorsoora | — | o | 5 | A | e | e | es LT | e | 7000 |G emiatume b por s
momnozs | 22 | 5 | o | B | 8 i 4 | 65 | (e | #11 | 700 |pen oo s por coma
0235 | 2.2 5 3 o?é_tuz?z 8 4 6.5 {1:.36] #11 7000 Elt'?ii:t f:;i:;:;?li[j::zdﬁs?r:? trama
possoess | 3 | 5 | o | QIR | 6 | 55 | 65 | (fe) | 14 | 000 oo etomturs e o voma
oess | 5 | 5 | 8 | QITE |6 | 85 | 65 | e | #16 | 6000 [T L voumieos
-092-6 5 6 3 0%7:2?2 6 6.5 6.5 (2?5) #18 | 6000 ?.esas:vlﬁfﬁefrr'::{dsc?:v;fe;zzgsahgm

*Mock-safety/Falscher Sicherheitsstich/Sécurité/Costura de seguridad falsa




The maximum sewing speed of this sewing machine will vary according to the upper feed amount and the upper feed dog
height; check the tabte of sewing machine types.
When using a new sewing machine, lowering the sewing speed approximately 1,000 spm for the first 100 hours of
operation (two or three months} will help extend the life of the machine.
Caution : The upper feed amount and the upper feed dog height can be set higher than they wete originally set at the
factory, but doing so will also make it necessary to change the sewing speed.
Refer to the sewing speed table and use an appropriate sewing speed.

Die maximale Nahgeschwindigkeit hdngt vom Obertransport und der Hihe des oberen Transporteurs ab, sehen Sie dazu
die Tabelle der Nahmaschinentypen.
Bei Inbetriecbnahme einer neuen Ndhmaschine sollte die Ndhgeschwindigkeit wihrend der ersten 100 Betriebsstunden
um ca. 1000 U/min reduziert werden, um die Lebensdauer der Maschine zu erhdhen,
Hinweis : Der Obertransport und die Hohe des oberen Transporteurs lassen sich hdéher einstellen als die im
Herstellerwerk gemachte Einstellung.
Beachten Sig¢ aber, dal die Nahgeschwindigkeit in diesem Fall entsprechend angepalit werden mul. Fur die
richtige Nahgeschwindigkeit wird auf die Nahgeschwindigkeitstabelle verwigsen.

La vitesse maximale de cette machine a coudre varie suivant I'entrainement supérieur et la hauteur de la griffe

d’entrainement supérieure; vérifier le tableau des types de machines 3 coudre.

Lorsgu’on utilise une machine a coudre neuve, il est recommandé de réduire la vitesse de couture d'environ 1 000 tr/mn

pour les 100 premiéres heures de fonctionnement {deux ou trois mois) pour augmenter la durée de vie de la machine.

Attention : L'entrainement supérieur et la hauteur de la griffe d'entrainement supérieure peuvent étre réglés a une
valeur supérieure au réglage d'usine, mais dans ce cas, il faut aussi modifier la vitesse de couture.
Se reporter au tableau des vitesses de couture et utiliser une vitesse de couture appropriée.

La maxima velocidad de costura de esta méquina de coser dependerd de la alimentacidn superior v de la altura det
alimentador superior; verificar la tabla de tipos de maquina de coser.
Cuando se utiliza una maquina de coser nueva, se recomienda bajar [a velocidad de costura en aproximadamente 1.000
spm para las primeras 100 horas de funcionamiento {los primeros dos o tres meses) pues esto alargara la vida Util de la
maguina.
Precaucion : La alimentacion superior y la altura del alimentador superior se pueden fijar a mayor altura que la ajustada
en fabrica, pero en dicho case serd necesario utilizar una velocidad de costura distinta.
Consultar la tabla de velocidades de costura para elegir una velocidad apropiada.

Front feed type/Ausfihrung zum vorderer Transporteur Back feed type/Ausfilhrung zum hinterer Transporteur
Type d’entrainement avant/De tipo del alimentacion delantera Type d'entrainement arriere/De tipo del alimentacién trasera
Height of upper feed dog Height of upper feed dog
Hub der Transporieure Hub der Transporteure
Elevation des griffe d'entrainement Elévation des griffe d'entrainement
Elevacion de los alimentadores Elevacion de los alimentadores
3.5~4.5mm 4.6~75mm 3~45mm 4.6~7mm
Upper feed amount Upper feed amount
Obentransport CObertransport
Entrainement supérieur Entrainement supérieur
Aimentacion superior Alimentacién superior
Bmm or Iess_/weniger als Bmm 6000 5500 gmm or less‘.’wenlger als 6mm 7000 6000
6mm ou moins/6mm o menos 6mm ou moing/6mm © menos
6.1~8mm 5000 4500 {spm/ Stiche/min/ pts/mn/ ppm)
8.1~98.5mm 4500 4000

{spm/ Stiche/min/ pts/mn/ppm)

ell

Hub der Transporteure
Etévation des griffe d’entrainement
Elevacion de los alimentadaores

# Height of upper feed dog

Flir A e

Upper feed amount
Obertransport
Entrainement supérieur
Alimentacién superior

— 5 —



The motor of this machine is a clutch-type motor. Single-phase : 2-pole, 400W. Three-phase : 2-pole, 400W.

An M-type V-belt should be used. Slect the appropriate motor pulley an belt by referring to the table below.

* Because the size of commerciatly sold motar pulleys increases in increments of 5mm, calculations were made as close
as possible to these pulley diameters,

Der Motor ist mit einer Kupplung ausgestattet. Einphasing : 2-poliger 400-W-Motor. Dreiphasing : 2-poliger 400-W-

Mator.

Verwenden Sie nur einen M-Keilriemen. Wahlen Sie eine der untenstehenden Riemenscheiben und den dazugehdrigen

Gurt aus.

* Der Durchmesser handelsiiblicher Riemenscheiben nimmt um jeweils 5mm zu. Die Berechnungen wurden daher auf
diese GréRen gerundet.

Le moteur de cette machine est du type a embrayage. Monophasé : 2 pdles 400W. Triphasé : 2 poles 400W.

Utiliser une courrole trapézoidate de type M. Sélectionner la poulie moteur et la courroie appropriées en fonction du

tableau ci-dessous.

*Comme |a taille des poulies vendues dans le commerce varie & intervalle de 5mm, les calculs ont été faits aussi prés que
possible du diameétre de ces poulies.

El motor de esta maquina es de tipo con embrague. Monofésico : bipolar, 400W. Trifasico . bipolar, 400W.

Debe utilizarse una correa trapezoidal tipo M. Seleccionar la correa y la polea de motor apropiadas consultando ta tabla

siguiente.

* Debido a que los tamanos de las poleas de motor en venta en los comercios aumentan en incrementos de 5Bmm, se han
aproximado los célculos para adecuarlos a estas diametros de poleas.

Pulley O.D. {mm)

AuRendurchmesser der Riemenscheibe
Poulie dia. ext {mm)

Diametro exteriar de la polea {mm}

55 | 60 | 65 | 70 | 75 80 | 85 90 | 95 | 100 | 105 | t10 | 115 | 120

M36

Belt size {inches)
Keilriemengrofe M37
Taille de la courroie (pouces)
Tamano de la correa {pulgadas} M38

Max. Sewing speed (spm) 50Hz 4000 4500 | 5000
Mahgeschwindigkeit (Stiche/min) 5500 6000 7000

Vitesse de couture (pts/mn)
Velocidad de costura (ppm} B0Hz |4000 4500 | 5000 5500 | 600D 7000




[1] Opening the presser arm/QOffnen des Stoffdriickerarms
Fonctionnement du bras presseur/Como abrir el brazo del prensatelas

~

(1} Turn the pulley to raise the needle bar to its uppermost position,
and then depress the presser lifter pedal @ to raise the upper
feed dog and the presser.

{2} Press the presser bar lifter @ in the direction indicated by the
arrow to apen the presser.

(1) Durch Drehen der Riemenscheibe die Nadelstange in die cberste
Position stellen und das Stoffdriickerpedal @ driicken, um den
oberen Transporteur und den Stoffdricker hochzustellen.

{2) Den Stoffdriickerhebel @ in Pfeilrichtung driicken, um den
Stoffdrickerarm zu Offnen.

{1} Tourner la poulie pour soulever la barre & aiguille au maximum,
puis enfancer la pédale de levage du presseur @ pour saulever la
griffe d'entralnement supérieure et le presseur.

{2) Appuyer sur e levier de levage de |la barre de pression @ dans le
sens de la fleche pour ouvrir le presseur.

(1} Girar la polea para levantar la barra de aguja a su posicion
superior y pisar el pedal del levantador de prensatelas @ para
levantar el alimentador superior y el prensatelas.

{2} Oprimir ef levantador de la barra del prensatelas @ en el sentido
indicado por la flecha, para abrir el prensatelas.

Adjustment of the upper feed amount/Einstellen des Obertransports
Réglage de I'entrainement supérieur/Ajuste de la alimentacidon superior

-
Increase
Erhdhen
Augmenier
Aumenta Vermindern
Réduire
Disminuye
AN

~

{1) Loosen the set screw knob @ and align the mark on the

differential adjustment lever 8 with the settings on the differen- © -

tial scale plate @.
Also, use the micro-adjustment knob @ to make fine adjust-
ments.

——
-—
—

Die Randelschraube € 16sen und die Markierung am Einstell-
hebel @& auf die entsprechende Markierung der Skalenplatte €
einstellen.

Feineinstellungen kénnen mit dem Feineinstellknopf & gemacht
werden.

{1) Desserrer le bouton @ de la vis d’arrét et aligher le repére du
levier de réglage du différentiel @ avec les réglages de la plague
graduée du différentiel @.

Utiliser aussi le bouton de microrégtage @ pour effectuer les

reglages fins.

{1

Aflojar la perilla del tornillo de fijacion @ vy alinear la marca en la
palanca de ajuste diferencial € con las marcas en la escala de la
placa diferencial ©.

Ademas, utilizar la perilla de microajustes € para realizar un
ajuste fino.



[3 Adjustment of the upper feed dog presser pressure
Einstellung des oberen Transporteurdrucks
Réglage de la pressmn du presseur de la griffe d’entrainement supérieure
Ajuste de la presion del prensatelas de la alimentacion superior

Set within 40mm.
Innerhalb von 40mm
einstellen.

Régler pour une valeur ne
dépassant pas 40mm.

Ajustar a menes de 40mm.

~

{1) It is not necessary to adjust the upper feed dog presser pressure,
so do not attempt to do so.

Note : Use with the presser foot adjustment screw set at less
than 40mm. If the screw is longer than that, pressure will
decrease and the feed dog operation will hecome
irregular.

{1} Es ist nicht notwendig den Druck des oberen Transporieurs
einzustellen; versuchen Sie also nicht den Druck einzustellen.
Hinweis : Die Stoffdricker-Einstellschraube darf nicht hdher als

40mm gestellt werden. Bei lingerer Schraube wird
der Transport wegen ungenigendem Druck unregel-
malig.

(1) Comme if n'est pas nécessaire de régler la pression du presseur
de la griffe d'entrainement supérieure, ne pas essayer d'effectuer
ce reglage.

Remarque : Utiliser avec la vis de réglage du pied presseur
réglée & moins de 40mm. Sila longueur de la vis est
plus grande que cette valeur, la pression diminuera
et le pied presseur deviendra irrégulier dans son
fonctionnement.

{1} No es necesario ajustar la presion del prensatelas de la
alimentacidn superior vy no se debe realizar ningln ajuste.
Nota : Utilizar con el tornillo de ajuste del prensatelas ajustado a

menos de 40mm. Si el tarnillo fuera mas largo, ia presién
serd menor y el alimentador funcionard irregularmente.

Lower feed dog height/Hohe des unteren Transporteurs
Hauteur de la griffe d’entrainement inférieure/Altura del alimentador inferior

0 B573-B674 } ]
B683-B684 [ 1-0mm
¢ B693-B694 — 0.Brnm
o 5584-051
684-057
B693-092 [ 1-3mm
B694-092

=

{1) Turn the pulley to move the differential feed dog @ to its
uppermost position, and then adjust the distance from the
differential feed dog @ to the top of the needle plate.

(1) Durch Drehen der Riemenscheibe den unteren Transporteur @ in
die hochste Position stellen und den Abstand zwischen dem
unteren Transporteur @ und der Stichplatte einstellen.

{1) Tourner la poulie pour amener la griffe d'entrainement du
différentiel € & sa plus haute position, puis régler la distance
entre la griffe d'entrainement du différentiel € et le sommet de
la plaque & aiguilie.

(1} Girar la polea para mover el alimentador diferencial @ a su
posicién superior y ajustar la distancia del alimentador diferen-
cial @ a la parte superior de la placa de aguja.



Upper feed dog height/Hohe des oberen Transporteurs
Hauteur de la griffe d’entrainement supérieure/Altura del alimentador superior

r Y (1) Turn the pulley to mave the lower feed dog @ to the uppermaost
@ position, and then move the upper feed dog 8 up and down to
I adjust so that the clearance between the upper feed dog @ and
the tower feed dog @ is 0.5mm.
:E:@ (2) Remove the upper cover ©.

(3} Turn the puliey to move the upper feed dog @ to the uppermost
paosition, loosen the nut @ to change the set position of the feed
link shaft €, and then adjust the height of the upper feed dog 8.

{1) Durch Drehen der Riemenscheibe den unteren Transporteur in
die oberste Position stellen und mit den oberen Transporteur @
den Abstand zwischen dem oberen @ und unteren Transporteur
@ auf 0,6mm einstellen,

{2} Die oberen Abdeckung @& abnehmen.

(3} Durch Drehen der Riemenscheibe den aberen Transporteur & in
die oberste Position stellen, die Mutter & l6sen, um die Position
der Transporteurstange @ zu andern und die Hohe des oberen
Transporteurs @ einstelien.

(1} Tourner la poulie pour amener ta griffe d'entrainement inférieure
€ 2 sa plus haute position, puis déplacer la gritfe d’entrainement
supérieure 8 vers la haut ou vers le bas de fagon que le jeu entre
la griffe d'entrainement supérieure @ et la griffe d’entrainement
inférieure € sait de 0,5mm.

(2) Déposer le couvercle supérieur @.

(3) Tourner la poulie pour amener la griffe d’entrainement supé-
rieure @ & sa plus haute position, desserrer I'écrou €@ pour

gttqpholfaggedle plate—\ modifier la position de régiage de I'axe de liaison d’entrainement
ic . . . , o ..
SOmr?wt de la = = _ @, puis régler la hauteur de la griffe d’entrainement supérieure
plague a aiguille Upper feed dog height (2]
Parte superior de Hohe des oberen Transporteurs '
la placa de aguja Hauteur de griffe d'entrainement - . . . L
superieure. i {1} Girar la polea para mover el alimentador inferior @ a su posician
Altura del alimentador superior . . . \ . .
superior y mover el alimentador superior € hacia arriba y hacia
Length H abajo para ajustar la separacion entre el alimentador superior @
Lange H y el alimentador inferior @ a 0,5mm.
tgﬂgﬂﬁgr}f {2) Quitar la cubierta superior €.
{3) Girar la polea para mover el alimentador superior @ a su
(1) posicidn superior, aflojar la tuerca € para cambiar fa pasicion de
fijacion del eje de articulacién de la alimentacion @ y ajustar la
altura del alimentador superior €.
. J
(mm}
Height of upper feed dogfHub der Transporteure Length HiLange H
P - T P Elévati i . - g
Spacifications/Erklarung/Spécification/Especificaciones EY::::?@:Ejeg%f:eaﬁn‘:ne:ta;girrgzm Longueur H/Langitud H
Plain stitching/Gerade Stiche
ia[:k..feed type Point endroit/Punto liso por trama 'B673 - B&83} 4 15.5
usfiihrung zum
hinterer Transparteur Plain stitching/Gerade Stiche
Type d'entrainement Paint endroit/Punto liso per trama {BEA3) 5
arriere . . Thick material/Dickes Nihgut 5 285
5:32?: dei alimentacién Tissu pais/Tejidas voluminosas {B693)
i i Heavy material/Schwares Nahgut
(B673 - BG83 - BEI3) Tissu lourd!Tejidas pesados 184693) 6.5 33
Piain stitching/Gerade Stiche
Point endroit/Punto liso por trama (B674 - BGBA}
Taping/Posameantieran
Bordage/Colocacion de cintas (B674 - BB84) 45 1
Shirring/Krauseln/Frongage/Fruncido
Front feed type Shirring {with piping)/Kréuseln {mit paspel)
3grsc‘ifg:1;”:ll'gralz'll;g10rteur Frn.ngag.e (a.vec Iiserage).'.Fruncido {con vivo o ribeta)
Type d’entrainement avant| Flain stitthing/Gerade Stiche (BBI4}
De tipo del alimentacion Paint endroit/Punto liso por trama
delantera Taping/Posamentieran
{B674 - B6B4 - B694) Bordage/Colacacian de cintas (5594 55 215
Thick material/Dickes Nahgut
Tissu épais/Tgjidos veluminasas (B6S4)
Bulky knitwear/Dicke Strickwaren
Tricot gpais/Tejidos de punto voluminosos
Heavy material/Schweres Nihgut 65 28
Tissu lourd/Tejidos pesados {B694}




Upper feed differential ratio
Obertransportverhaltnis
Rapport du différentiel de I'entrainement supérieur
Proporcion de la diferencia en la alimentacién superior

The upper feed differential ratio is as shown in the table below. Use the following procedure to obtain the maximum
differential ratio.

Das Obertransportverhiltnis ist in der nachstehenden Tabelle gezeigt. Das Verhiltnis kann wie folgt vergrofiert werden.

Le rapport du différentiel de I'entrainement supérieur est tel qu’indigué sur le tableau ci-dessous. Utiliser la procédure
suivante pour obtenir le rapport de différentiel maximum.

La proporcion de la diferencia en la alimentacion superior es la que aparece en la siguiente tabla, Utilizar el siguiente
procedimiento para ohtener una mayor proporcién de la diferencia.

1. Adjustment of the feed adjustment lever
Einstellung des Transporteinstellhebels
Reéglage de levier de réglage d'entrainement
Ajuste de la palanca de ajuste del alimentador

f’ ™ (1) Change the position of the stopper @ 1o set the feed adjustment

lever @ to the largest setting on the scale.

(1) Die Position des Anschlags @ so verindern, dal der Transpor-
teinstelihebel @ auf die groBte Skalenmarkierung eingestellt
werden kann.

{1) Modifier la position de la butée @ pour régler le lavier de réglage
d’'entrainement € & la plus grande valeur de I'échelle.

(1) Cambiar la posicidn del tope @ para fijar la palanca de ajuste del
alimentador @ a una posicion més alta en la escala.

e A
Spacification Scale setling Differentiat ratio Main feed amount Upper feed armount
Betriabsart Skaleneinstellung Verhiitnis Untertransport Chertranspart
Caracteristiques Réglage de I'échelle Rapport du différentiel Entrainement principal Entrainement supérieur
Especificacion Posicidn en la escala Proporcion de la diferencia Alimentacién principal Alimentacian superior
Plain stitching, taping, thick material and heavy material
Gerade Stiche, Posamentieren, Dickes Néhgut und
Schweres Nahgut
Point endroit, bordags, tissu épais et tissu fourd 2 1.2 Imm Bmm
Punto liso por trarme, colocacion de cintas, tejidos
voluminosos y tefidos pesados
Shirring, shirring {with piping} and bulky knitwear
Kréuseln, Krduseln (mit paspel] und Dicke Sirickwaren
frongage, frongage (avec liseragel et tricot épais 2.7 1:27 3mm 8mm
Fruncido, fruncido (con vivo o ribete) v tejidos de
punto volumingsos
L 1:32 3mm 9.5mm

*It is possible to increase the upper feed amount above the level set at the factory without changing the gauge, and the
maximum setting is 9.5mm; however, be sure to change the sewing speed to one that matches the upper feed amount
and the upper feed dog height. (Refer to page 5.)

*Der Obertransport kann lber den im Herstellerwerk eingestellten Wert hinaus bis zu 9,5mm vergréf3ert werden, ohne
die Lehre zu wechseln. Beachten Sie jedoch, daR die Nahgeschwindigkeit dem Obertransport und der Transporteurhohe
angepafit werden muBl. (Siehe Seite 5.)

*|| est possible d'augmenter 'entrainement au-detd de la vateur réglée a l'usine sans changer la jauge, et le réglage
maximum est de 8,6mm; il faut cependant choisir une vitesse de couture adaptée a I'entrainement supérieur et a la
hauteur de la griffe d'entrainement supérieurs. (Se reporter a la page 5.)

*Sg puede aumentar |a alimentacion superior por encima del nivel ajustado en fabrica sin cambiar el calibre; la posicion
méaxima es de 9,5mm; pero en dicho caso sera necesario utitizar una velocidad de costura distinta que se corresponda a
la alimentacion superior y a la altura del alimentador superior. (Consultar la pagina 5.)
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2. Adjustment of the main feed amount
Einsteflung des Untertransports
Réglage de I'entrainement principal
Ajuste de la alimentacion principal

.

Main feed amount
Untertranspart
Entrainement principal
Alimentacion principal

4mm

LW

~=—1.7mm

(Lowermost position}
luntarste Pasition)
(Position fa plus basse}
[Posicidn inferior)

{1} Remove feed mechanism cover B @ from the back of the sewing machine.
{2} Loosen the nut € and change the set position of the main feed link shaft ©.
(3} Refer to the following table for the differential ratic for the main feed amount.

(1} Den Deckel B @ fir den Transportmechanismus an der Ndhmaschinenriickseite abnehmen.
(2} Die Mutter @ I6sen und die Position der Untertransportstange € veréndern.
(3} Fur das Verhalinis des Untertransports wird auf die nachstehende Tabelle verwiesen.

(1} Déposer le couvercle B @ du mécanisme d’entrainement & I'arriére de la machine a coudre.

(2} Desserrer I'écrou @ et modifier la position de réglage de I'axe de liaison € de Pentrainement principal.

{3} Se reporter au tableau ci-dessous pour ce qui concerne le rapport du différentiel de I'entrainement principal.

{1} Desmontar 1a cubierta B del mecanismo de alimentacion @ de la parte trasera de ld maquina de coser.

{2) Aflojar la tuerca @ y cambiar la posicion de fijacién del eje de articulacion de la alimentacién principal
{3} Consultar la siguiente tabla para la posicién de. la diferencia en la alimentacidn principal.

.

Main feed amount
Untertransport
Entrainement principal
Alimentacion principal

Upper feed differential ratio

(scale setting S through L)
Differentralverhal des oberen Transporteurs

{Skaleneinstellung S bis L}

Taux différentie} de Ventrainement supérieur
{réglages S & L de 'échelle}
Relacion diferencial del alimentador superior
{posiciones 8 a L en Ia escala)

Lower feed differential ratio
(scale settings 0.6 through 2.7)
Differentialverhél des unteren Transporteurs
(Skateneinsteilung 0,6 his 2,7}

Taux différentiel de Ventrainement inférieur
(réglages 0,6 & 2,7 de I'échells)
Relacion diferencial det alimentador inferior
{posiciones 0,6 a 2,7 en la escala)

4mm 0b ~ 24 04 ~ 2
3mm 0.7 ~ 3.2 0.6 ~ 27
2mm 1 ~ 4.8 08 ~ 4
1.7mm 1.2 ~ &8 1 ~ 4.7

*When the main feed amount is adiusted, both the upper feed differential ratio and the lower feed differential ratio will

change.

* Durch das Einstellen des Untertransports werden sowohl das Ober- als auch das Untertransportverhéltnis verandert.

*Lorsqu’on régle l'entrainement principal, le rapport du différentiel de I'entrainement supérieur et le rapport du
différentiel de I'entrainement inférieur sont tous les deux modifiés.

*Cuando se ajusta la alimentacion principal cambiaran simultineamente la proporcion de la diferencia en la alimentacion
superior y en la alimentacién inferior.




©

shown in the following table.
In addition, when the main feed amount is changed from 3mm, note that the scales are only an approximate quide and
the actual differential ratios will not be exactly the same as the settings on the scale plates.

When the main feed amount is 3mm, the upper feed differential ratio and the lower feed differential ratio will be as

© Das Ober- und Untertransportverhéktnis bei einem Untertransport van 3mm sind in der folgenden Tabelle aufgefihrt.
Falls der Untertransport geandert wird, d.h. nicht mehr 3mm betragt, zeigt die Skala nur einen ungefahren Wert, das
Verhiltnis stimmt dann nicht mehr genau mit der Skalenanzeige Ubergin.

© Losgue I'entrainement principal est de 3mm, le rapport du différentiel de I'entrainement supérieur et le rapport du
différentiel de I'entrainement inférieur sont tels qu'indiqués sur le tableau suivant,
De plus, lorsque I'entrainement principal est modifié, remarquer que les graduations ne sont qu‘un guide approximatif
el que les rapports rééls du différentiel ne correspandent pas exactement aux valeurs des plagues graduées,

© Cuando la alimentacién principal es de 3mm, la proporcion de la diferencia en la alimentacion superior y en la
alimentacion inferior son las gue aparecen en la siguiente tabla.
Por otro lado, si la alimentaciéon principal se cambia de 3mm, las escalas son séle una guia aproximada y las
proporciones de la diferencia no son exactamente las indicadas en las escalas de las placas.

Upper feed differential ratio
Differentialverhidl des oberen Transporteurs

Taux différentiel de Ventrainement supérieur
Relacion diferencial del alimentador superior

Lower feed differentiat ratio
Differentialverhdl des unteren Transporteurs
Taux différentiel de Ventrainement inférieur
Relacion diferencial del alimentador inferior

Scale setting
Skaieneinstellung
Réglage de I'échelle
Posicidn en la escala

Upper Teed differential ratio
Differentialverhal des
cheren Transparteurs
Taux différentiel de
Ventrainement supérieur
Relacién diferencial del
alirentador supetior

Upper feed amount (mm)
Obertransport (mml
Entranement supérieur {mm}
Alimentacion superior (mm}

Scale setting
Skaleneinstellung
Réglage de I'échelle
Posicidn en la escala

Lower feed differential ratio
" Differentialverhdl des
urderan Transporteurs
- Taux différentiel de
Ventrainement inférieur
Relacion diferancial del
alimentador inferior

Lower feed amount {mm}
Untertransport (rm)
Entrainement inférieur {mm}
Alimentacidn inferior {mm)

L 1:32 95 0.6 1:06 1.7
3 {27 1:3(1:27) 9 (8) 1.0 1:1 3
2 1:2 6 2.0 {2.2) 1:2(1+22) 6 (6.5)
1 1:1 3 27 1:27 8
S 1:07 2
Caution : The maximum upper feed amaount for the stretch type is 8mm; do not attempt to use an upper feed amount
larger than that.
Vorsicht : Fiir das Strechichndhen betrdgt der maximale Obertransport 6mm; -stellen Sie daher keinen grdleren
Obertransport ein.
Attention ; L'entrainement supérieur maximum est de 8mm pour la défronceuse; ne pas essayer d'utiliser un
"entrainement supérieur plus important.
Precaucion : La maxima alimentacién superior para los de tipo extendido es de 6mm; no se debe tratar de utilizar una

mayor alimentacidén superior.
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# To set the upper feed differential ratio to 1:5...
Einstellen des Untertransportverhéltnis auf 1 ;5. ..
Pour régler le rapport du différentiel de I'entrainement supérieur a 1:5...
Para ajustar la proporcion de la diferencia en la atimentacion superior a 1:5...

{

-—— 1. 7mm

¢
_ )

{1} Align the mark on the feed adjustment lever @ with the “L" setting an the scale plate .

{2} Set the main feed link shaft © to the lowermost position {1.7mm).

{3} Align the mark on the differential adjustment lever @ with the “0.6” {1.7mm) setting on the scale plate @. Both the
main feed and the differential feed will be 1.7mm, so the lower feed will be uniform and stretch sewing will not be
possible.

{1) Die Markierung am Transporteinstellhebel @ auf die Skalenmarkierung @& ,L" einstellen.

{2) Die Untertransportstange @ in die unterste Position {1,7mm) stellen.

{3) Die Markierung am Einstelihebel @ auf die Skalenmarkierung @ ,0,6” (1,7mm) einstellen. Sowohl| der Unter- als auch
der Differentialtransport betragen dann 1,7mm, sc dal3 der Untertransport gleich ist und ein Stretchnihen nicht
méglich ist.

(1} Aligner le repére du levier de réglage d'entrainement @ avec le réglage “L” de la plague graduée @.

{2) Amener 'axe de liaison de I'entrainement principal € & sa position la plus basse (1,7mm).

(3} Aligner le repére du levier de réglage du différentiel @ avec le réglage “0,6" {1,7mm) de la plague graduée @.
L'entrainement principal et I'entrainement du différentiel sont tous les deux de 1,7mm, I‘'entrainement inférieur est
donc uniforme et le défrongage n'est pas possible.

(1) Alinear la marca en la palanca de ajuste del alimentador @ con la pasicién “L" en la escala de |la placa €.

(2) Ajustar el eje de articulacién de la alimentacion principal € a su posicién minima (1,7mm).

(3) Alinear la marca en la palanca de ajuste diferencial @ con ia posicion “0,6” (1,7mm) en la escala de la placa @. Tanto
la alimentacion principal como la alimentacion diferencial seran de 1,7mm, la alimentacion inferior serd uniforme y no
se podra realizar una costura extendida.
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Pucker type and stretch type model changes
Anderungen fiir die Krdusel- und Stretchndhmaschinen
Modifications des modeles de fronceuse et défronceuse
Para cambiar de modelo entre los tipos de fruncido y extendido

Beginning of feed @ @

Transportbeginn
Deébut de I'entrainement
Camienzo de la alimentacion

Tmm

For the stretch type, adjust so that the clearance between the upper
feed dog @ and the presser foot €@ at the beginning of feed is Tmm.
Bei der Stretchmaschine den Abstand zwischen dem oberen
Transporteur @ und dem Stoffdrickerful € am Beginn des
Transports auf Tmm einstellen.

Bour la défronceuse, régler_de fagon gue le jeu entre la griffe
d’entrainement supéricure € et le presseur @ soit de Tmm au
début de I'entrainement.

Para los de tipo extendico, ajustar de tal forma 319 la separacion
entre e} alimentador superior @ vy el prensatelas € al comienzo de
la alimentacion sea de Tmm.

(4]

LS s

z] e —
fF;@ End of feed
| Transportende
Fin de l'entrainement
1.5mm 8 Fin de la alimentacion

For the pucker type, adjust so that the clearance between the upper
feed dog © and the presser foot € at the end of feed is 1.5mm.
Bei der Krauselmaschine den Abstand zwischen dem cheren
Transporteur & und dem Stoffdriickerfu? @ am Ende des
Transports auf 1,5mm einstellen.

Pour la fronceuse, régler de fagon gque le jeu entre la_griffe
d'entrainement supéricure 8 et le presseur € soit de 1,5mm & la fin
de {‘entrainement,

Para los de tipo extendido, ajustar de tal forma que fa separacicn
entre el alimentador superior @ y el prensatelas € al final de la

alimentacidn sea de 1,5mm.
- /

{1) Replace the gauge.

{2} Set the stitch length to the maximum distance.

{3) Remove feed mechanism cover B € from the back of the sewing machine, and then loosen the bolt @ to adjust the
front-to-back position of tho upper feed dog ©.

{4) Adjust the lower feed dog height, the upper feed dog height, the upper feed daog differential ratia, and the lower feed
dog differentiai ratio.

{1} Die Lehre auswechseln.

{2) Die groRte Stichweite einstellen.

(3) Den Deckel B € fir den transportmechanismum an der Maschinenriickseite abnehmen und die Schraube & |osen,
um den Transporteur & nach hinten oder vorne zu verschieben,

(4} Die Héhe des unteren und oberen Transporteurs und das Ober- und Untertransportverhiltnis einstellen.

{1) Remplacer la jauge.

{2) Régler la largeur de point & la valeur maximale.

{3} Retirer le couvercle B @ de I'arrigre de la machine & coudre, puis desserrer le boulan @ pour régler la position d'avant
en arrigre de la griffe d’entrainement supérieure ©.

{4} Régler la hauteur de |a griffe d’entrainement inférieure, la hauteur de la griffe d’entrainement supérieure, le rapport du
différentiel de la griffe d’entrainement supérieure et e rapport du différentiel de |a griffe d’entrainement inférieure.

(1) Cambiar el calibre.

(2} Ajustar la longitud de la puntada a su maximo.

(3) Desmontar la cubierta B del mecanismo de la alimentacion @ desde la parte trasera de la maquina de coser y soltar el
perno @ para ajustar horizontalmente la posicién del alimentador superior .

(4} Ajustar la altura del alimentador inferior, la altura del alimentador superior, la proporcién de la diferencia en fa
alimentacién superior y en la alimentacidn inferior.
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