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INSTRUCCIONES DE AJUSTE PARA LAS MAQUINAS

UNION SPECIAL ESTILOS 34700

IDENTIFICACION

Cada m8guina Union Special esta identificada pPOr - un nlmero de
modelo en la placa de la mdquina. Los nimeros de modelo estan cla-
sificados como normales y especiales. Los ndmeros de modelos norma—
les tienen una o mas letras sufijas pero nunca llevan la letra "z".
Ejemplo: "modelo 34700F" es una normal. 34700KF igual a la 34700F,
excepto equipada con cortador de hilos Klipp-it, y preparada con
levantador de prensatela. 34700KGZ, es una m&quina especial cuando
se realizan pequefios cambios a una mdquina normal, -

AGUJAS

Cada aguja Union Special tiene un nidmero de tipo v otro de medida.
El nlmero de tipo representa la clase de tronco, punta, longitud, ra-
‘nura, acabado y otros detalles. El ndmero de medida, grabado en el
tronco de la aguja, representa el difmetro mayor de la hoja medido
respectivamente en centésimas de MM o en mil&simas de pulgada y esti
Situado en medio del tronco vy el ojo.

Conjuntamente, el nidmero de tipo v medida representan el simbolo
completo y esta indicado en la etiqueta de todas las agujas empacadas
Yy vendidas por Union Special Corporation. Las agujas recomendadas para
las miquinas 34700 son tipo 121 GUS - 121 GWS.

" TIPO 121 GUS

Tronco redondo, punta redonda, extremo de bola, doble ranura,
hoja aumentada, ojo de bola, con rebaje, ranura partida y cromada.
Medidas 70/027, 80/032, 90/036.

- TIPO 121 GWS

Tronco redondo, punta redonda, extremo agudo, doble ranura,
hoja aumentada, ojo de bola, con rebaje, ranura partida y cromada.
Medidas 70/027, 80/032, 90/036.



LUBRIFICACION

Se debe escurrir el aceite de la
miquina antes de ser embarcada y el
depSsito debe llenarse antes de empe-
zar a trabajar. Use el aceite que
entregamos junto con los accesorios de
Union Special. Nosotros recomendamos
al aceite PROREX 39 fabricado por Mobil
Oil Company. El aceite se echa por el
tornillo tapén (A, Fig. 1) y el nivel
se comprueba por el medidor en la parte
delantera de la miquina. Mantener el

nivel del aceite entre las lineas rojas
en el medidor.

ENHEBRADO

Las mdquinas se enhebran de acuerdo con las figuras 2 y 3. La
fig. 2 muestra la forma en que se enhebra una mi
Klipp-it. La fig. 3 muestra la forma en que se
con cortador Klipp-it.
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Presionando la palanca (B, Fig. 4), la placa desprendedora del
looper (C, Fig. 4) se eleva para el enhebrado. Después del enhebrado,
posicione la palanca (B, Fig. 4) a su posicidén normal.




MANTENIMIENTO

Cuando la mdquina se ha trabajado
+ diariamente por ocho horas, el primer
cambio de aceite deberd hacerse despues
de seis meses.

El tornillo tapdn magnético para el aceita
esta situado en la cubierta inferior

(A, Fig. 7). Este tap6n esta

disefiado para acumular cualquier material
metalico. Se deberi cambiar en cada
cambio de aceite.

El filtro principal de aceite (D, Fig. 8) y el filtro de aceite

(B, Fig. 9) han de limpiarse con solvente cada vez gue se cambie el
aceite.

El filtro de aceite principal (D, Fig. 8) es accesible aflojando
el tornillo (B) y (C). El filtro de aceite (B, Fig. 9) se puede re-
mover gir&ndolo en el sentido contrario de las manecillas del reloj.

\‘ . Fig.9

Los canales de refrigeracidn de la
cobertura inferior han de soplarse
con aire comprimido. Antes de
limpiar, sacar el guarda correa
(A, Fig. 10) y el conducto de aire
(B, Fig 10).




AJUSTE DEL LOOPER

Cuando el looper (Fig. 12) esta
tedo a la derecha, la distancia "a"
desde el centro de la aguja derecha
y la punta del looper deberd haber
3/16=4.8MM en las midguinas de galga
8, 10 y 12, y en galga 16, 5/32=4.mm

para ajustar.

Aflojar el tornillo

y mover el porta looper lo necesario.
Para realizar este ajuste se puede
‘usar galga de looper 21225-3/16 o

21225-5/32.

INSTRUCCICONES DE AJUSTE

Alineamiento de la aguja

1. Colocar un juego de agujas del tipo y
medida especificados.

2. Aflojar el tornillo (A, Fig. 11) y
girar la barra de aguja hasta que las
agujas esten centradas en la plancha
de aguja.

3. Apretar de nuevo el tornillo (A, Fig.
11).

(B, Fig. 12)

AJUSTE DE LA ALTURA DE LA BARRA DE AGUJA

La altura de la barra es correcta
cuando la punta del looper en su recorri-
do de derecha a izquerda esta a lmm =
.040" a la izquierda de la aguja izquierd:
(Fig. 13) y la parte superior del ojo de
'la aguja este nivelada con la parte
inferior del looper como se muestra en
(Fig. 13). Para este ajuste, afloje
tornillo (A, Fig. 11) y mover la barra
de aguja lo necesario.

Deber& tener cuidado de no alterar
el alineamiento de agujas con la plancha.



AJUSTE DEL LOOPER CON RESPECTO A LA

PARTE POSTERTIOR DE LA AGUJA

AJUSTE DEL PROTECTOR DE AGUJA
POSTERIOR

El protector posterior esta
ajustado correctamente cuando la
punta del looper, en su recorrido
de derecha a izguierda, alcanza el
‘lado derecho de la aguja derecha
y la aguja esta en posicidén como

se muestra en (Fig. 16) y (Fig. 17).

Se ajusta aflojando tornillos
(A y B, Fig. 15).

Fig.1s -/

Needie Guard
Nadelanschlag

0.02~ 0,04 inch
5 -1 mm
) . preferable 0.02inch
Fi g. 16 - ver zugsweise 0.5mm

(Fig.

La punta del looper en su recorrido
de derecha a. izquierda debe pasar lo mis
cerca posible al rébaje de la aguja derecha
sin tocar la aguja, como se muestra en
14). . ‘

Paré ajﬁétar,,ée'éfibja el tornillo

de sujecién (Fig. 12) y se ajusta el
looper lo requerido.

Right Needle and Looper  Rechte Nadel und Greifer
as seen from the .y;  von der LINKEN SETE
LEFT END der Maschine

of the machine

Right Needle
Rechte Nadel

No Distance
Kein Abstand

20 ch

uo.e/ﬁﬁ‘
Needle Guard 7 " _Right Need{e
Nodelanschlag Rechte Nadel

f——

Fig.17



AJUSTE DEL PROTECTOR DE AGUJA DELANTERO

La altura del protector delantero estd ajustado correctamente,
cuando la distancia entre el borde superior del protector y 1la parte
inferior del looper es aproximadamente de 0.5mm = 02" como se muestra
en (Fig. 18).

i Needles
Looper | Medeln

0020-0.040 inch Greifer .
05/-T mm ; '

0.020~0.040inch 0.004 inch
i 05-1,0mm 0,1 mm

i preferable 0.040inch —=
vorzugsweise 10mm

T

\ Front Needle Guard

Yorderer quelunschlug Front Needie Guard .
Yorderer Modelanschlag

| Fig.18 Fig. 19

Fig.20

La distancia con respecto a la parte delantero de las agujas se
ajusta de acuerdo con la (Fig. 19). El protector de las agujas se
ajusta aflojando los tornillos (A-Y-B, Fig. 20).

By

AJUSTE DEL TIRA HILO LOOPER

Ajuste el tira hilo del looper
de manera que el hilo del looper
sea desprendido cuando la punta de
la aguja izgquierda, en su recorrido
hacia abajo, esté aproximadamente
2/3 por abajo del borde superior del
looper como se muestra en (Fig. 22).

! Moviendo los guia-hilos
Fig. 21 ) (A, Fig. 21). en dirreccién de 1la
9 flecha se da mas hilo el looper.

__ El Qedo (B, Fig. 21) controla | Left Needie
el hilo de looper después de ser

desprendido, evitando que el hilo
roce por debajo de la hoja del
looper, cuando el looper se mueve i
'de derecha a izquierda. Observar '

LA

que el dedo (B, Fig. 21). Esté 1
exactamente en el centroc de los /7 !
discos tira-hilo.
Lopper
Greifer .
Fig. 22



AJUSTE DE LA ALIMENTACION

La alimentacidn debera ajustarse de mamera que sobresalgan
q:) aproximadamtente 1.2mm = 3/64. Por encima de la plancha aguja, en el
punto mas alto de su recorride (Fig. 23). Este ajuste se realiza con
los tornillos (A, Fig. 24). Los dientes de alimentacidén deberin,

n de tener igual separacién en todos los lados de las aberturas en la
plancha de aguja. .

Fig. 24
AJUSTE DE LARGO DE PUNTADA '
j} El largo de puntada se cambia presionando el botdn A, Fig. 25).
Y girando simult&niamente el volante (C). Girando el volante en sentido .

de las agujas del reloj se acorta y girando al contrario, se aumenta
la puntada.

Fig. 25

" AJUSTE ALIMENTACION DIFERENCIAL

_ El ajuste de la alimentacién diferencial se ajusta con el tornillo
de regulacidén (A, Fig. 27). Girando el tornillo en direccidn de las

;} agujas del reloj aumenta la cantidad de diferencial, y al contrario
disminuye. El tornillo de regulacidén

(A, Fig. 27). Se fija por medio
del tornillo (B, Fig. 27). : :



DESPENDEDOR DE TENSION

El desprendedor de tensién de hilos se ajusta
correctamente, cuando empieza a funcionar en el
momento en que el pie prensatela ha ascendido
3.mm = 1/8 de pulgada del extremo de su recorrido
hacia arriba, y se desprende completamente cuando
el pie presatela ha alcanzado su posicidn mis
alta. Si es necesario ajustar, afloje tornillo
de la palanca de desprendimiento (A, Fig. 28),
situado en la parte posterior de la maguina y
mover segun requerido. '

ALTURA DE PRENSA TELA

La altura de la barra prensatela

(B, Fig. 11) esta ajustada correc-
tamente, si es posible sacar el pie-
prensatela cuando se preciona el
pedal completamente (B, Fig. 28).
Entre la superficie inferior de la
guia y conexidn (C, Fig. 11) y 1la
superficie inferior de la base
debera haber lmm = ,04", y entre la
parte inferior de la ranura en el
eslabon (A, Fig. 29) y el tornillo
(B, Fig. 29) debera haber 0.5mm = .03"
cuando el pie prensatela esta des-
cansando en la plancha de agujas,
para hacer este ajuste, girar el
volante hasta que la barra de

aguja esta en su posicidn mas

baja. Aflojar tornillo (D, Fig. 11)
luego se sostiene el pie sobre

la superficie de la plancha agujas,
y subir el guia y la conexidn

(C, Fig. 11) para conseguir este
ajuste.

A — —69-—\

- TENSTON DE HILO

0.02 1nch , . .
L [65mm Ajustar las tensiones para realizar

H puntadas uniformes en el reves del

3 material, la tension aplicada en el
hilo del looper debera ser suficiente
para mantener firme el hilo,

Presser bar conn, :
Drf. Stangen Verbdg. F‘ g . 29




AJUSTE DE GUIA HILOS

Ajustar guia hilo (A) come se muestra .
en (Fig. 30}. Para dar mas hilo

a la puntada se baja el guia hilo (A)
para menos hilo se sube. Ajustar

el alambre tira hilo de aguja (C, Fig.
30) tan bajo como sea posible. Si se
sube este alambre se aumenta 1la
lazada del hilo de la aguja.

PRESION DEL PIE PRENSATELA

Regular el tornillo de regulacidn

del prensatela (D, Fig. 30} de manera
que de solamente la presidn suficiente
en al pie para transportar uniforme-
mente el material.

REQUISITOS DE TORQUE

Torgque es una fuerza de rotacidén (en newton) aplicada a través de una
distancia por una palanca (en metros).

Esto se realiza por medio de una llave de torgue tipo desatornillador.
Que cuando se ajustan correctamente, apretarin la pieza o tornillo
lo requerido, evitando el apretamiento excesivo.

INDICACIONES DE LOS AJUSTES REALIZADOS EN LA FABRICA

Estos ajustes seradn necesarios siempre que se desmonten o sustituyan
el eje principal, el ciquefial y los componentes del mecanismo de la
aguja o looper.

" SINCRONIZACION DE LOS MOVIMIENTOS DEL LOOPER Y AGUJA

1) Poner el looper en su posicion maxima a la derecha.
2)  Girar el volante en el sentido de las agujas del reloj hasta que
el looper sa haya movido 10mm = .40" de derecha a izgquierda como se

muestra en (Fig. 31A).

3)  Medir la distancia 'A', Fig. 31, con una escala o regla y anotarlo.

.032inch, O0.8mm

Aine Looper dt its farthest-position to right
mm Rechte Endstellung des Greifers

]
A
.* |
ui jf

?NeedlesM_

Nadeln

Fig. 31 A

. Fig.31



4) Poner al looper en su posicidn maxima a la derecha.

5) Girar el volante en sentido contrario a las agujas del reloj, hasta
que el looper se haya movido 10mm = .40' de derecha a izquierda como
en (Fig. 31B).

G) Medir dimensidén {B, Fig. 31) La magquina esta sincronizada correcta-
mente si la dimensidén 'B' es de 0.8-1lmm = -032-.04 mas grande que
la dimensién 'A'. Si no es asi la maguina puede ser sincronizada
como sigue,

0.4 inch
10 mm

! Needies 2@ _

: MNadeln. -

I Looper ot its farthest position o right
Rechte Endsteliunades Greifers

Fig. 31B

1) Remover la cubierta inferior.
2) Aflojar tornilleo (A. Fig. 32)

3) Si la diferencia entre la dimencién 'A’ y "B'" (Fig. 31) es inferior
debe moverse la palanca (B, Fig. 32) en direccién de la flecha 'D'.
i la diferencia es superior debe moverse la palanca (B, Fig. 32)
en la direccion de la flecha 'C',

" EVITAMIENTO DEL LOOPER

El movimiento de evitamiento del looper se ajusta en la fabrica con las
marcas (A y B, Fig. 33A) Para las tamafios de aguja del 70/027 al 90/036.
Para otros tamdnos se puede cambiar como sigue:

1) Remover la cubierta del deposito de aceite superior.

2) aAflojar el tormillo (C, Fig. 33).

3) Para aumentar el movimiento de
evitamiento mover tornillo (C,
Fig. 33) en la direccidn de 1la
flecha hacia 'A' y para disminuir
moverlo en la direccidén 'B'.
Apretar de nuevo tornilloc (C,
Fig. 33). '




),

SINCRONIZANDO EL EVITAMIENTO DEL LOOPER

El excentrico de evitamiento del looper (A, Fig. 34) esta asegurado
con un tornillo de ajuste y puede girarse despues de aflojar el
tornillo. La maquina se ajusta en la fabrica en la posicibén 'C-Ef
tal como se muestra en (Fig.35). El1 excentrico (A, Fig. 35) puede
girarse dentro del area de 'C y D' aflojando tornillo de ajuste
excentrics (B, Fig. 35). La trayectoria correspondiente de la punta
del looper esta mostrada en (Fig. 36).

Needles
Nadeln

Position
D-E
Line of Feed Stellung
lransport -~
fichtung
Position
Stellung ©E

Path of Point of Looper
Bahn der Greiferspitze

Fig. 36




AJUSTE DE LA ALIMENTACION EN RELACION CON LA PLANCHA DE AGUJAS

81 los alimentadores principal y
diferencial no estan paralelos con T caosam
la superficie de la plancha de [ aprox 0.02 inch
agujas en el momento en que estdn

poxr encima, afloje los tornillos

(B, Fig. 37) y gire el eje (A, Fig. 37)
segun se requiera. Apretar de

nuevo los tornillos.

NOTA: Entre la parte saliente y el
punto de apoyo del excentrico debe
haber una distancia de aproximadamente
0.5mm - .02 (Fig. 37). Despues de

este ajuste, girar manualmente la ' .
maquina todo un ciclo y asequrarse de )_555_4
que los alimentadores no interfieren
con la plancha de aguijas.

AJUSTE DE LA PALANCA DE IMPULSION DEIL LOOPER

Cuando la palanca de impulsién del looper estd en su posicidn maxima
derecha, la distancia entre la cara de la base cilindrica y 1la palanca
debe ser de 214.7mm = 8 29/64" (Fig. 38).

8 % inch
2147 mm
= Looper Drive Lever
Greiferantriebshebel
| Looper Shaft A

| Greiferwelle F|g 38

5

La palanca puede girarse, segun se regquiera, aflojando el tornillo
(A, Fig. 38), nota al realizar este ajuste no debe moverse lateralmente
la palanca de impulcién del looper.

1) ~ INSTRUCCIONES PARA INSTALACION Y AJUSTE DEL CORTADOR KLIPP-IT
Instale el sincronizador, el motor y el levantador prensatela de acuerdo

con Fig. 1. Todos los cables entre la magquina, la mesa y el motor
estan provistos con enchufes de separacion rapida.

- 13 -
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U

NOTA::

A) No conectar el enchufe para el solenoide de corte si el sincroni-

zador no esta ajustado de acuerdo con la Fig. 14.

B) El separador de hilos ha de ajustarse antes de conectarlo al
solenoide. De acuerdo con Fig.

2}

Guard 34321 B
Sehut 3 B
utzring 34321 60 Oycle Groduation
.~ 60 Hz—Teilung
-~ _~80 Cycle Groduation
5C Hz-Teilung

2x Screw 85365
2x Schroube 95365

RECORRIDQ DEL SOLENOIDE

(la).

To Wiper
Zum Fadenzieher

To Motor
Zum Motor

{(parrafo 11.1).

Fig. 1a

Aflojar la tuerca (C, Fig. 2) y mover segun se requiera la parte

superior (B) del eje (A).

(Fig. 2) de acuerdo con la tabla siquiente:

Apretar de nuevo la tuerca (C) después

Separacién de agujas

Galga 8
10
12
16

Solencid Drive
Magnetantrieb

Dimensidn

CA.
Ca,
CA.
CA,

16émm
16mm
l6mm
17mm

ni

de_rea

Para consequir la dimensién deseada 'A!

“A n

5/8"
5/8"
5/8"
43/64"

lizar este ajuste.

Bottom view
Ansicht von unten

Before starting ol
benrings of this shaft
‘or Inbetriebriohma
Lagerstelien dieser
Welle Glen




NOTA:
La dimencién "b" (Fig. 2) se ajusta cuando el motor esta conectado,
segun parrafo 12,

AJUSTE DEL CORTADOR DE HILOS Sotenaid Orive

Magnetontrieb

3) Cuando el impulsor del solenoide
esta en su posicidn de descanso

deberd haber una distancia de
aproximadamente lmm = ,04", entre
el tornillo (E, Fig. 3a) y el
eXtremo de la abertura (F, Fig. 3a)

Para realizar el ajuste aflojar el
anillo de retencién (G, Fig. 3a) y
poner, segun se requiera, la
varilla de conexion (H, Fig. 3a).

Despues de realizar el ajuste,
agujas en su posicidén superior y
la cuchilla inferior girada en su
posicifn mdxima izquierda, com-

probar la dimensidn "A" de

acuerdo con Fig. 3b. La dimension
"A" (Fig. 3b) debe ser por lo
menos de lmm = ,04",

4) La cuchilla inferior

(T, Fig.4) esta ajustada
correctamente cuando su
borde (X, Fig. 4) esti para-- )
lelo al borde (Y, Fig. 4) del Lo ]
sujetador de cuchilla
inferior (K, Fig. 4} y el
borde (Z) de la cuchilla
inferior estd en linea con Fig. 3b

el borde (Z) del sujetador
de la cuchilla inferior.
Para realizar este ajuste
aflojar el tornillo

(A, Fig. 4). Apretar de
nuevo los tornillos.

5) La cuchilla superior (J, Fig. 4) ha de ajustarse de manera gue

sobrepase la cuchilla inferior (T, Fig. 4) lmm = .04", Aflojar los

tornillos (L y M, Fig. 4) para realizar este ajuste. Apretar
tornilleo (L). Ajuste tornillo (M) de manera que el hilo del
looper sea sujetado como se muestra en (Fig. 12).

LML X A K Y

0026 inch
0.5 mm




Ajuste el resorte de sujeccién (N, Fig. 5) con respecto a la
cuchilla inferior (T, Fig. 5), de manera que el borde (0, Fig. 5)
de la cuchilla inferior (T) esté en linea con el borde (P) del
muelle de sujeccién. E1 muelle de Sujeccion (N, Fig. 6) Deberd
sobresalir tambien de la cuchilla superior (J, Fig. 6) 0.5mm = ,02".
Aflojar los tormillos (Q, Fig. 5} para realizar este ajuste.
Apretar de nuevo los tornillos (Q).

! 0.068-0080 inch

AUSTE DE LA PUNTA DE LA CUCHILLA INFERIOR

Aflojar los tornillos (R, Fig. 7) y mover la guia (S) en la
direccidén de la flecha hacia "Tv,

Cuando las agujas estan en la posicidn superior, girar hacia la
izquierda la cuchilla inferior.

La punta de la cuchilla inferior v el borde del looper (4, Fig. 7)
coinciden en el punto (V, Fig. 7) cuando se gira hacia la izquierda
la cuchilla inferior.

La distancia entre el borde derecho del looper y el punto (V)
€5 aproxXimadamente de 12mm = 15/32", Para conseguir este ajuste,
aflojar el tornillo (W, Fig. 7) y girar el sujetador de la cuchilla

~inferior (K) alrededor del tornillo (B) , hasta que la punta de la

cuchilla inferior este ajustada correctamente en el punto "v",
Apretar de nuevo el tornilloc "W".

WK

15/32 inch

—_—

0
;

)'1
|

———

AL 15/32 ingh

U .
L) 12mm
7 , - Fig. 7

_.]_'7 -



7.4)

8)

Girar el KLIPP-IT hasta que la punta de la cuchilla inferior alcance
el punto (v, Fig. 7). Ahora mover guia (S, Fig. 7) en direccidn de
la flecha hacia "C", hasta que haga contacto con el sujetador de

la cuchilla inferior (K) en el punto "D" sin desviarlo.

La altura de la cuchilla inferior, por encima del borde del looper
(Fig. 9) puede ajustarse simult&neamente bajando o subiendo la
guia (S, Fig. 8), segun la posicidn de la guia (S, Fig. 8)

entre el sujetador de la cuchilla inferior (K, Fig. 8) y el muelle
(E, Fig. 8). Apretar de nuevo los tornillos (R, Fig. 7).

NOTA: Cada vez qgue se afloja el tormillo (W, Fig. 7) para el
ajuste de la punta de la cuchilla inferior, es necesario reajustar
la guid (s, Fig. 7). '

El ajuste de la punta de la cuchilla inferior tal como se muestra
en el parrafo 7 es un ajuste basico. Debe comprobarse de nuevo
de acuerdo con la Fig. 10 y Fig. 11.

La cuchilla inferior debe pasar a traves de las lazadas de los
hilos de las agujas (T y U, Fig. 10) y desviar el hilo del looper
por el borde (S). Cuando la cuchilla inferior gira hacia atras,
el hilo del looper debe ser enganchado por el filo (V, Fig. 11)

y los hilos de las agujas por el filo W, Fig. 11) y llevarlos

hacia la cuchilla superior. o
P : 1020 inch LML X A K Y
15 mm

El hilo del looper debe ser ajustado como se muestra en la Figqg.
12, despues de ser cortado. La tension del muelle de sujeccidn
puede ajustarse con el tornillo (M, Fig. 4)
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9) AJUSTES DEL DESPRENDEDOR TENSION Y ESTIRADOR DE HILO:

9.1) Aflojar el tornillo de sujeccién
en la palanca de sujeccidn
(B, Fig. 13) situada en la
parte posterior de la maguina
y ajustar la palanca
(A, Fig. 13) en una
posicion horizontal., Apretar
de nuevo el tornillo de
sujecciodn.

9.2) Ajustar el separador de disco
tensidén (C, Fig. 13) girando
el excentrico (D, Fig. 13), de
manera que los discos DE tensidn
se abran tan prontoc como empiece
el proceso de corte. E1
separador del disco de tensidén
deberd moverse libremente entre
los discos sin que se trabe.

9.3) Ajustar los ganchos del estira-
dor de hilos de la aguja :
(E, Fig. 13) de manera que los
extremos de los hilo de la aguja .
sean lo suficiente largos para empezar inmediatamente la
costura de la proxima puntada v que los extremos visibles en
el material sean lo mas cortos posibles.

2.4) RAjustar el gancho del estirador del hilo del looper (F, Fig. 13)
de manera que el hilo del looper sea sujetado firmemente después de
que se haya cortado.

NOTA: Los ganchos del estirador de hilos deben moverse libremente cuandc
se estd cortando los hilos.

10) AJUSTES DEL SINCRONIZADOR:
Antes de poner en marcha el motor, !
ajuste la posicidn del sincroni- | gﬂﬂﬁﬁﬁf
zador. Gire la polea de mano en |9 sme
direccidén de operacién hasta que
las agujas estan en su posicidn
inferior (observar el sentido
de rotacidn). Sacar la tapa

50 Oyele Gruduati
.~ 60 Hz-Tailung on

Y30 Cyele Graduation
n

= B 50 Hz-Teiy
,w‘? Ung
~ Tl
R

e
protectora (A, Fig. 14) del -“ﬂwf% ~_p
sincronizador, aflojar el - &{{Fﬁsu
tornillo de ajuste (B, Fig. 14) ;@%59 C
¥y girar el soporte magnetico 2x Screw 95355 ia# \
(C, Fig. 14) con la banda roja, de| % Sevaube ssas AN A

manera gue se cologue en el centro
del retenedor como se muestra

en (D, Fig. 14)., Ahora gire la
poclea de mano en direccidn de
operacidn hasta que las agujas
estan en su posicién superior,
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cologue el soporte magnetico con la banda amarilla como se
muestra en (D, Fig. 14). Conectar el motor y proceder a estos

;:) ajustes,

Presionar el pedal con la punta del pie y soltar: La maquina se
pone en marcha y luego se para con las agujas en la posicidn
inferior. Si es necesario, corregir la posicidn, se ajusta de
nuevo el soporte magnetico (C, Fig. 14) (band roja). Presionar

el pedal con el taldén la maguina posiciona a la velocidad

prescrita (velocidad de corte) con la aguja en su posicidn superior.
S5i es necesario, corregir como en el parrafo anterior (banda
amarilla). Ahora apretar el tornillo de ajuste (B, Fig. 14) y
colocar de nuevo la tapa protectora en el sincronizador.

11) AJUSTE DEL LIMPIADOR DE HILOS

11.1) Mantener desconentado el limpiador de hilos y conectado el
motor. Coser y cortar los hilos con material debajo el pie
prensatela. Ahora activar manualmente el limpiador, los hilos
de las agujas deben ser desviados por el gancho del limpiador
(A, Fig. 15). Hacia la operadora. Cuando el gancho (A, Fig. 16)
regresa, debe recoger los hilos de las agujas.

En su recorrido, el gancho no deberd interferir con las puntas
de las agujas o el pie prensatela. Este ajuste se realiza con
los tornilleos (A, Fig. 17).

j} 11.2) El gancho del limpiador (B, Fig. 17) y el muelle de sujeccidn
(C, Fig. 17) deberan estar nivelados approximadamente en el punto
(F, FPig. 17), cuando el gancho estd en su posicién maxima derecha,
Para realizar este ajuste, aflojar el tornille (G, Fig. 17) y el
- tornillo (J, Fig. 17) y girar la palanca de sujeccién (L, Fig. 17)

ﬁ_é
i 178 inch

T3 mm

Fig.18

Fig.19




L

hasta que estén nivelados el extremo del gancho y el extremo del
muelie de sujeccién. Apretar de nuevo el tornillo (J).

El tope (H, Fig. 17) se ajusta de manera que la palanca de sujeccién
(L) este en contacto con el tope (H) antes de que sea efectiva la
parada del solenoide. Apretar tornillo (G). Ajustar el tope

(N, Fig. 17) de manera que la palanca de sujeccidn (L) este en
contacto con este, cuando el gancho del limpiador, en su posicidn
maxima izquierda este aproximadamente 3mm = 1/8" a la izquierda
de la aguja izquierda (Fig. 18)., Conectar el limpiador de hilos
al solencide de corte de acuerdo con la Fig. lA. Antes de sacar
la tapa frontal del cabezal de 1a maguina, separar el conjunto
limpiador de hilos sacando el tornillo (D, Fig. 17} la tapa debe
sacarse horizontalmente hacia 1la izquierda en direccidn de la
flecha, Fig. 19 para evitar que se dafie el limpiador de hilos.

12) AJUSTE DEL INTERUPTOR DE PROXIMIDAD

12.1) Ajustar el interuptor de proximidad (P, Fig. 2) de manera que
la distancia "b" (Fig. 2) entre el interruptor y el iman permamente
Sea aproximadamente de 0.5mm = .02" (ajuste preliminar)

12.2) Conectar el motor.

12.3) PresidSnar el pedal con la punta del pie (el motor empieza a
funcionar.) '

12.4) Dejar el pedal en posicidn de descanso, sacar la correa de
la polea del motor y poner las agujas en la posicién superior.

12.5) Hacer funcionar manualmente el solenoide de corte.

12.6) Presidnar el pedal con la punta del pie (Fig.l) y mantenerlo en

esa posicifn. La polea del motor no debera girar.

Batiom view

Solenocid Drive . Ansicht von vrien

Magnetantriet

' Betore starting oil
bearings of lhis shaft
Yor Inbelrisbnahme
Logerstellen dieser
Welle dlen




12.7) Girar hacia atris lenta y manualmente al solenocide de corte.

Antes de gue alcance su posicién extrema la polea del motor empieza
) a girar de nuevo.

12.8) Este punto de marcha de la polea del motor debe ser
aproximadamente de 0.3-0.5mm = 012,-02" antes de la posicion
extrema del solenoide de corte por lo tanto si es necesario
cambiar la distancia "B" (Fig. 22 en p&rrafo 12.1.
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PARTS FOR STYI E 34700 MO -14

TEILE FUR MASCHINFE 34700 KC-16

Ref. No. Part No. Description
Pos. Nr. Teil Nr.
1 31120-16 Presser Foot
4 31130 A Presser Foot Shank
3 91 Screw
4 G 11940 Spring
5 605 C Screw
6 31130 B-16 Presser Foot Bottom
7 31130 R Yielding Section
8 34724 C-16 Threat Plate
-9 34705 C - Feed Dog marked "LF"
10 34726 C Differential Feed Dog marked "LG"
11 34780 C Throat Plate Support

St

Beschreibung

Drickerfufl

Drickerfufinabe

Schraube

Feder

Schraube

Drickerfullschle

Seitenteil
Stichplatte
Transporieur, gezeichnet "LF"
Differentialtransporteur, gezeichnet "LG"
Stichplattentrédger

Amt. Req.
Anzahl
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] > "UNA PEQUENA NEGLICENCIA PUEDE CAUSAR UN DANO ENORME"

MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN LAS
GIGANTES Y SILENCIQSAS MAQUINAS DE LA CLASE 34700

COMO DICE EL REFRAN... Una pequeila negligencia puede causar un gran
dano enorme. Por falta de un Claveo se perdid una Herradura; por
falta de una Herradura se perdid un Caballo; por falta de un Caballo
se perdid un Jinete,

En las salas de costura de hoy el mantenimiento preventivo es el
" Clavo " ya que sin &1, la miquina, el operario y la produccidn
'se pierden. Hace algunos afios las mdquina de coser no eran tan
sofisticadas, ni tan r3pidas, como lo exige la industria de hoy.
Las midquinas antiguas fueron disefiadas y construidas con menores
tolerancias y bajas velocidadas, como resultado ellas permitfan mis

la negligencia,

j} Sin embargo, el incremento de las velocidades de operacidn y de 1la
reduccidn de las tolerancias requieren que se tome mis cuidado cuando
se dé mantenimiento a €stas madquinas.

Una falta de mantenimiento preventivo podria, ci@rtamente, llevar su
equipo a un deterioro prematuro de sus partes, parada y reduccidn
de productividad.

La responsabilidad del mantenimiento preventivo estd en el esfuerzo
de un equipo, con el supervisor, el meclnico y el operario trabajando
juntos, Sin la cooperacidn de cada uno, el programa no tendria éxito
y los resultados finales podrian resultar muy costosos.

Los fabricantes de la mayoria de las mdquinas de coser, proveen un
catdlogo de la miquina, el cual indica claramente la forma correcta

de mantener las miquinas para reducir el deterioro del equipo.

EL GIGANTE SILENCIOQOSO

-

Las mdquinas de la clase 34700, & "Gigantes Silenciosas"™ son un buen
ejemplo. Hay dos filtros de aceite retuilizables y deben mantenerse
limpios, como se indica en el catilogo. Para mantener el "Gigante
Silencioso" callado y productivo, se debe seguir el mantenimiento
preventiveo que se indica a2 continuacidn:



Utilice el aceite que se incluye en
los accesorios de la UNION SPECIAL

CORP: Figura 1. 51 se usa aceite
de otra fuente, se recomienda en
PROREX 39, que es fabricado por la

Compafiia MOVIL OIL. Use el aceite
recomendado para mantener el mis
alto rendimiento durante las opera-
ciones.

El aceite es inyectado removiendo el

tornille segiln la Figura 2.

Fig. 2

Se deberia notar que mientras la
miquina funciona, el aceite debe
mostrar burbujas en la ventana
transparente, Figura 4. Si el
aceite no muestra burbujas cuan-
do la mdquina estd operando, la
bomba de aceite no estid funcion-
ando. No opere la miquina si 1la
bomba de aceite no funciona, de
lo contrario podria resultar en
un dafio grande. TUna revisiodn
diaria en la maiflana, antes de
comenzar debe realizarce y afiadir
aceite si es necesario., Las bur-
bujas en la ventanilla deben ser
chequeadas periddicamente durante
el dia, por el operario mientras
trabaja la mdquina,.

it

e 1 T

v et e

Se debe llenar el tanque antes
de comenzar la operacidn. Man-
tenga el Nivel de aceite entre
las lineas rojas y el medidor
de aceite ubicado en la parte

frontal de la miquina. Figura 3.

La mdquina se lubricarid auto-
miticamente y no seri necesaria
mds lubricacidn que el mantener
los niveles correctos de aceite
en todo momento.




5.- S8i la mdquina es nueva y estd siendo
operada 8 horas al dfa, el primer
cambio de aceite debe efectuarse

_:) después de sels semanas, Después
el aceite debe cambiarse por lo
menos cada sels semanas, Loes filtros
deben ser retirados y limpiados en
ese mismo momento.

6.- El tapdn magn@tico para drenaje del
aceite estd ubicado en la cubierta
inferior. Figura 5. Note la acumu-
lacidn de material extrafio en la
parte magnética del tormillo.

-Figura 6. El tapdn estd diseflado para
acumular cualquier material metdlico
extrano que flote en el aceite. E1
tapdn debe limpiarse en cada cambio de
aceite,

Fig. 6

El Filtro de aceite prinecipal
inferior, debe ser retirado y
limpiado en petrdleo en cada
cambio de aceite para retirar

arse, removiendo cuatro tornillos
¥y girande la tapa en el sentido
de las agujas del reloj.

las pelusas, etc. Este filtro
estd localizado como se indica
j} en la Figura 7. Y puede retir-

Retire un tornillo de la tapa
del filtro de aceite v quite la
tapa. Fig. 8. Retire el filtro
y limpielo con petrbleo. Fig. 9.

El filtro de aceite mids pequeiio
(Superior), localizado a la
izquiexrda de la midquina. Fig., 10,
deberd retirarse también y lim-
piarse en petrdleo en cada cambio
de aceite. Algunos estilos tienen
una regilla, Fig. 11, y se puede
utilizar aire comprimido para 1la
limpieza y remocidn de pelusas,
etc.




Fig. 11

10.- Para una limpieza diaria de 1la
miquina la tapa posterior, Fig.
12, debe retirarse y quitar 1la
pelusa.

j)ll.—_De cuando en cuando, debido a 1la
acumulacidn de pelusa, etec., los
canales enfriadores de la tapa
inferior deben ser limpiados para
permitir que el aire circule apro-
piadamente. Fig, 13. Esto permitiri
que la miquina funcione a una temper-
atura normal,

gﬁgmé13*w

Fig, 13

12.~ De cuando en cuando las aspas del
ventilador de la rueda normal tienen
que limpiarse con aire comprimido
para retirar la pelusa etc. Fig. 14.
Antes de limpiar esta 3rea, la
correa y el ducto de aire deben
retirarse para obtener los mejores
resultadoes.

Para terminar, si el mantenimiento preventivo
se efectlia recomendado, "El Gigante Silencioso"
continuara callado y funcionando en su mis

alto Nivel con un mfnimo de tiempo de detencidn.
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