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IDENTIFICACION DE LAS MAQUINAS

Cada maquina Union Special lleva el numero del modelo de dicha maquina en una placa colocada al frente de la
parte derecha de la maquina.

El numero del serial esta troquelado en la carcasa en la base trasera de la maquina.

La referencia a las direcciones, como derecha, izquierda, delantera o trasera estan relacionadas a la posicion del
operador mientras esté sentado enfrente de la maquina. La direccién del volante en operacidon esta en sentido
contra el reloj, visto desde el lado derecho de la maquina.

DESCRIPCION DE CLASE

Maquina de cama plana, de alta velocidad y una sola aguja. Tiene un largo recorrido de la aguja, accionamiento de
la barra de aguja con rodamiento de agujas, barras livianas para prensa tela y aguja, sistema de lubricacion
automatica y cerrada, bombas para el retorno del aceite filtrado para el cabezal y la base y un recorrido lateral del
looper. El espacio maximo al lado derecho de la aguja es de 8 % pulgadas (209,60 mm).

ESTILO DE MAQUINA

56100MB Aplicacién tipica - para coser sacos medianos y grandes de algodén, yute de material de liviano a
mediano peso y polipropileno. El rango de la puntada es de 3 %2 a 7 puntadas, ajuste normal 3 %2 puntadas
por pulgada. La especificacion de la costura es 401-SSa-1. La velocidad maxima recomendada es de 6000
puntadas con 3 % - 5 puntadas por pulgada y de 6500 puntadas con mas de 5 puntadas por pulgada. La
velocidad recomendada para maquinas que estan operando a mas de 50% de su capacidad es 10 % menos
que la velocidad maxima.

56100PB Aplicacion tipica - para coser sacos de material mediano a pesado, en mas volumen. Permite un
recorrido de la barra de la aguja. EIl rango de la puntada es de 3% a 7 puntadas por pulgada. La
especificacion de la costura es 401-SSa-1. La velocidad maxima recomendada es de 6000 R.P.M.

56100TB Aplicacion Tipica - para sacos abiertos con borde y para dobladillar lados y bajos en sacos de
polypropileno.El rango de la puntada es de 3 % a 7 puntadas por pulgada. La especificacion de la costura
es 401-SSa-1. La velocidad maxima recomendada es de 6000 R.P.M.

AGUJAS

Cada aguja tiene una especificacion del tipo y un nimero del tamafio. La especificacion del tipo denota el tipo del
cabo, la punta, el largo, la ranura, el acabado y otros detalles. El tamafio, estampado en el cabo de la aguja denota
el didametro mas grande de la aguja, tomado entre el cabo y el ojo. En conjunto el tipo y el tamafio representan el
simbolo completo, que aparece en la etiqueta de todas las agujas vendidas por UNION SPECIAL.

Para la maquina 56100MB, PB y TB se recomienda usar la aguja del tipo 144S. Esta tiene cabo redondo, punta
redonda y corta, doble ranura, recubrimiento de cromo y esta disponible en tamafios 180/054, 200/080, 230/090,
250/100.

La selecciéon de la aguja adecuada esta determinada por el grosor del hilo que se utiliza. El hilo deberia pasar
suavemente por el ojo de la aguja para garantizar una buena formacién de la costura.

Para garantizar el suministro rapido y correcto de las agujas se recomienda facilitar un empaque vacio, una aguja
de muestra o la informacion del modelo y tamafio de la aguja. Utilice la descripcién de la etiqueta. Una orden
completa seria: 1000 agujas, tipo 144GS, tamafio 200/80.



FILL OIL SO THAT LEVEL IS
BETWEEN THE TWO RED LINES

Fig 1
DIAGRAMA PARA ENHEBRAR Y LUBRICAR

Enhebrar la maquina como se indica arriba. Para enhebrar el looper vea la ilustracién ampliada.

El aceite ha sido removido de la maquina antes del despacho y el tanque tiene que ser llenado antes de poner la
maquina en marcha. Mantenga el nivel de aceite entre las 2 lineas rojas y agregue aceite cuando el nivel esté por
debajo de la linea roja. La maquina tiene lubricacién automatica y no necesita mas lubricacion que mantener el
tanque lleno. Para mas instrucciones de lubricacion refiérase al capitulo “LUBRICACION".



REGLAS DE SEGURIDAD

PRECAUCION
EL SIMBOLO DE PRECAUCION INDICA QUE SU SEGURIDAD PERSONAL ESTA INVOLUCRADA.
PARA PREVENIR LESIONES PERONALES:

- Todo suministro de energia eléctrica TIENE que ESTAR APAGADO antes de enhebrar, aceitar, ajustar o
cambiar piezas.

- Utilice lentes (gafas) de seguridad.

Todos los protectores y guardas tienen que estar en su posicién antes de poner la maquina en marcha.

- No trate de maniobrar los protectores, guardas etc. mientras la maquina esté en operacién

LUBRICACION

Utilice aceite mineral con una viscosidad "SAYBOLT" de 90 a 125
segundos a 100 grados F. Esto es el equivalente a la
especificacion No. 175 de UNION SPECIAL.

Antes de poner la maquina en marcha, péngale aceite en el tornillo
(A, Fig. 2). Revise el indicador (B) mientras esté llenando la maquina
con aceite. Ell nivel de aceite apropiado sera alcanzado cuando
aparezca en el centro entre las 2 lineas rojas en el indicador (B).Se
recomienda siempre chequear el nivel de aceite antes de poner la
maquina en marcha para asegurarse que la maquina esté llena con
aceite justo entre las 2 lineas roja.

PRECAUCION: No llene la maquina con mas aceite del requerido.

Para drenar el aceite remueva el tornillo (C) o latapa de la camara del
eje principal en la parte inferior trasera de la maquina. El aceite tiene
que ser cambiado cada 2000 horas de trabajo para minimizar el
desgaste.

Con maquinas nuevas 0 maquinas que no operaron por algun tiempo
hay que proceder de la siguiente manera:

Remueva la tapa del frente de la maquina, quite todo el sucio y
lubrique directamente la conexién de la barra de aguja y la barra de
la aguja. Remueva la tapa de la maquina y llene la maquina hasta el
nivel adecuado. Trabaje la maquina con revoluciones bajas para
asegurar la lubricacion apropiada de los componentes y para prevenir
cualquier dafio que pueda ocurrir por falta de distribuciéon de aceite.

Fig 2



SINCRONIZANDO LOS MOVIMIENTOS DEL LOOPER Y DE LA AGUJA

Fig 3

La sincronizacion es el ajuste mas importante en larelacion
entre el looper y la aguja, ya que permite que la lazada
ocurra a tiempo, asi como la entrada de la aguja en el
triangulo del looper. Este ajuste es mejor hacerlo utilizando
un calibrador nimero TT34.

Retire la plancha de aguja, el diente, looper y el tira hilo del
hilo de la aguja, (Fig 3) Con el calibrador TT34, utilize los
tornillos de la plancha de aguja para colocar la plancha de
sincronizacion (A) al soporte de la plancha de aguja.
Inserte el pasador (B) en la cavidad del looper y sujetelo
a los tornillos.Gire el volante en sentido de operacion
(hacia el operador) hasta que la punta ligeramente toque
el borde derecho de la placa de sincronizacion. Inserte el
indicator (C) dentro del hueco para el hilo del tira hilo de la
aguja, y mueva hacia arriba y hacia abajo hasta que el
apuntador (D) en el indicador sea "0", y apriete el tornillo.
A continuacidon gire el volante en direccidn reversa
(alejandose del usuario) hasta que la punta del looper
nuevamente ligeramente toque el lado derecho de la placa.
Si la maquina esta sincronizada el indicador deberia leer
"0". Si el indicador esta sobre o debajo de "0", la maquina
estéd fuera de sincronizacién. Una variaciéon de una linea es
aceptable.

Para sincronizar la maquina se debe seguir el siguiente
procedimiento: Fije un tornillo (F) 22870 A, del cali-brador
TT34 en el eje del accionamiento del looper a través del
centro del tornillo para el ajuste del avance del looper.

Si el apuntador (D) en el indicador lee sobre "0" (Fig. 3A).

afloje el tornillo (E) en el eje de accionamiento del looper y saque el tornillo (F), (22870A), ligeramente hacia el
operador. Reajuste el tornillo (E) en el eje de accionamiento del looper y verifique la sincronizacién como se indicé
arriba. Repita tantas veces como sea necesario hasta obtener la sincronizacion adecuada.

Si el apuntador en el indicador lee por debajo de "0", (Fig. 3B). afloje el tornillo (E) en el eje de accionamiento del
looper y empuje tornillo ligeramente alejandose del operador. Reajuste el tornillo (E) en el eje de accionamiento
del looper y verifique la sincronizacién como se indicé arriba. Repita tantas veces como sea necesario hasta

obtener la sincronizaciéon adecuada.

Si no se dipone del calibrador TT34, se puede utilizar el siguiente procedimiento.




SINCRONIZANDO LOS MOVIMIENTOS DEL LOOPER Y LA AGUJA (CONTINUACION)

Fig 3B

Gire el volante en sentido de operacién hasta que la
punta del looper (A, Fig. 4), moviéndose hacia la
izquierda, se encuentre al ras con el lado izquierdo de
la aguja. Anote la distancia del ojo de la aguja en
referencia a la punta del looper (vea Fig. 4A). Gire el
volante en direccién reversa hasta que la punta del
looper moviéndose otra vez hacia la izquierda se
encuentre al ras con el lado izquierdo de la aguja (vea
Fig. 4A). Si la distancia del ojo de la aguja a la punta del
looper es la misma, los movimientos del looper y de la
aguja estan sincronizados — una variacién de .005
pulgadas (.127 mm) es aceptable. Si la distancia desde
el ojo de la aguja a la punta del looper es mayor cuando
se gira el volante en sentido de la operacion, hay que
mover el eje de la palanca del accionamiento del looper
suavemente hacia atras. Moviendo el eje hacia delante
tiene efecto contrario.

Fig 4

For Proper SYNCHRONIZATION of NOTA: La medida de 1/64 pulgadas (.4 mm) indicada en la Fig. 4 es

Looper & Needle i initi i
these tre i ersions will be the same para el ajuste definitivo de la altura de la barra de la aguja.

Ajuste el eje de la palanca del accionamiento de looper como sigue:

1/64” Suelte el tornillo (C, Fig. 4) en el eje (D) del accionamiento del looper.

(4mm)Bg (4m e Tiene que fijar un perno con una rosca .146-40 o un tornillo UNION
Looper Looper in i H H 4

} BEHIND FRONT of SPECIAL No. 228_70 A en el eje d_el accionamiento del looper a:rraves

Needle Needle del centro del tornillo (E) para el ajuste del avance del looper. Dandole

OPE}{}\TING REVERSE suaves golpes o halandolo se consigue la sincronizacion adecuada
Direction Direction del eje. Apriete el tornillo (C) otra vez y remueva el perno o tornillo que
utilizé para posicionar el eje.

Fig 4A



SINCRONIZANDO LOS MOVIMIENTOS DEL LOOPER Y LA AGUJA (CONTINUACION)

Fig 7

Suelte la tuerca (F) y ajuste el tornillo (E) para el avance
del looper a 6 pulgadas por libra (7 cm/kg.); apriete la
tuerca (F) otra vez. Con el looper en su posicion de la
extrema derecha de su recorrido, revise el ajuste de la
conexion derecha de la palanca del accionamiento del
looper utilizando el calibrador No. TT35. Suelte la tuerca
(A, Fig. 5) y coloque el hueco del calibrador encima de
la rosca del tornillo. El lado izquierdo del calibrador se
deberia encontrar con el lado derecho del cono del
accionamiento del looper(B). En el caso que un ajuste
sea necesario, suelte el tornillo (C), coloque el eje del
accionamiento del looper (D) como requerido y apriete
el tornillo (C) otra vez.

Si no tiene un calibrador, revise el ajuste con una regla.
La distancia entre el centro del cono del accionamiento
del looper a la izquierda y el centro del tornillo que fija
la palanca del accionamiento del looper a la derecha
deberia ser 4 1/16 pulgadas (103.2 mm) en el momento
cuando el looper se encuentra a la extrema derecha de

AJUSTE DEL LOOPER Y GUARDA AGUJA

Inserte una aguja nueva del tipo y tamafio ya especificado. La
medida del looper es 5/32 de pulgada (4,0 mm), que es la
distancia desde la punta del looper (A, Fig. 6) hasta el centro
de la aguja (B) cuando el looper se encuentre en su posicion
de extrema derecha de su recorrido. El calibrador del looper
No. 21225-5/32 esta disponible para determinar esta medida.
Este ajuste se logra aflojando la tuerca (D), (tiene una rosca
a la izquierda) y tuerca (E): gire la barra de conexion (F)
adecuadamente para conseguir la distancia requerida.
Mantenga la barra en su posiciéon y apriete la tuerca (E) y
después la tuerca (D).

NOTA: AseguUrese que la junta izquierda se encuentre en
posicién vertical y tenga juego libre.

Cuando se gire el volante en direccién de operacion y el looper (A, Fig. 7) se mueva hacia
la izquierda, la punta del looper deberia ser ajustada para que toque y no choque contra la
parte trasera de la aguja (B). El ajuste se puede efectuar soltando el tornillo (G, Fig. 6) y
girando el tornillo tope (H) en sentido de reloj para mover el looper hacia atras y contra el
reloj para moverlo hacia delante. Se recomienda mantener el looper hacia adelante mientras
se ejecuta ese ajuste. Apriete el tornillo (G) después del ajuste otra vez y revise el movimiento
del looper.

El guarda aguja del looper (fijado al looper) deberia ser ajustado para que apenas toque la
parte delantera de la aguja sin doblarla cuando el looper se mueva hacia la izquierda.



AJUSTE DE LA ALTURA DE LA BARRA DE LA AGUJA

Gire el volante hasta que la punta del looper se encuentre en la altura de la parte
izquierda de la aguja. La altura de la barra de la aguja (A, Fig. 8) estara correcta
cuando la parte superior del ojo de la aguja (B) se encuentre 1/64 de pulgada (.4
mm) debajo de la parte inferior del looper (vea Fig. 4). El ajuste se puede hacer
soltando el tornillo (C. Fig. 8), moviendo la barra de la aguja (A) hacia arriba o hacia
abajo como haga falta y apretando el tornillo otra vez.

AJUSTE DEL DIENTE ALIMENTADOR

El diente alimentador (A, Fig.9) deberia estar centrado en la placa (B) dejando
espacio igual hacia todos los lados tomando en consideracion el recorrido del
transporte ajustado al largo deseado de la puntada. En el punto mas alto de su
recorrido todas las puntas de los dientes deberian sobrepasar la profundidad de
un diente sobre la placa en igual manera. Después de haber aflojado el tornillo (D)
que asegura la posicion del diente alimentador, ajuste el tornillo (C) para que el
diente alimentador repose en él.

El ajuste de nivelacion se efectla soltando la tuerca (A, Fig. 10) y girando el tornillo
(B) en sentido de reloj para bajar la parte delantera del diente alimentador, girando
contra el reloj tiene efecto contrario. Después apriete la tuerca (A) otra vez.

El ajuste lateral se efectla soltando los tornillos (A, Fig. 11) y moviendo suavemente
el accionador de la alimentacion (B) en su eje (C) hasta lograr la posicion
requerida. Después apriete los tornillos otra vez. Revise que el brazo (D) del
accionador se mueva libremente después del ajuste.

Para centrar el diente alimentador hacia delante y atras, suelte la tuerca (E, Fig.
11), mueva el accionador de la alimentacién (B) como requerido y apriete la tuerca

1/64"
(0.4mm)})

Fig 8

otravez. B A

CAMBIO DEL LARGO DE LA PUNTADA

c

Para ajustar el largo de la puntada, suelte la tuerca (F, Fig. 11)
al final del eje para regular la puntada, media vuelta (tiene rosca

One Full Tooth

AR S I

izquierda) y gire el tornillo de ajuste (G), que se encuentra
debajo del del final izquierdo de la tapa de la maquina en la
cabeza del eje principal (H), que tiene la marca “L” y “S”. Girando
el tornillo en sentido con el reloj, acorta el largo de la puntada (mueve el
eje para regular la puntada hacia el “S”) y girando en sentido contra el
reloj, alarga el largo de la puntada (mueve el eje para regular la puntada
hacia el “L"). Apriete la tuerca otra vez. Para evitar dafios al rodamiento
de la alimentacién, asegurese que el tornillo (J) encaja en la ranura de
forma “U” en la pieza (K).

El conjunto del accionamiento del transporte puede requerir lubricacién
y reparacién después de cierto tiempo de operacidon. Esto se hace de la
siguiente manera: Suelte la tuerca (E, Fig. 11) y remueva la tuerca (F).
Remueva el brazo del accionamiento del transporte (D) de la maquina
moviéndolo suavemente. Suelte los tornillos (A) y remueva el anillo tope
en el lado derecho del eje (C). Ahora se puede retirar el eje. Suelte el
tornillo Allen (L) y remueva el eje (M). Ahora se puede engrasar el
rodamiento.




CAMBIO DEL LARGO DE LA PUNTADA (CONTINUACION)

Fig 11

+1/64"
t0.8mm +0.4mmjjJ

1/32"

Fig 12A

Para engrasar los rodamientos, las
piezas deben estar limpias y la grasa
deberia ser aplicada directamente
desde su envase para evitar conta-
minacién. La grasa se ordena bajo el
numero de parte 28604P. Rodamien-
tos engrasados ver (N, P, Fig.11). Si
reemplaza rodamientos engrasados
sellados, debera introducirlos con
presién alineadamente en la carcasa.
Para montarlos tiene que empezar con
el final reducido del eje girandolo sua-
vemente cuando pase por los sellos de
grasa paraevitar dafios. Revise el ajuste
del diente alimentador como esta
descrito bajo AJUSTE DEL DIENTE
ALIMENTADOR. Revise que todas las
conexiones se muevan libremente.

GUARDA AGUJATRASERO
PARA ESTILO 56100MB

Gire el volante hasta conseguir que la punta del looper quede paralelo a
la derecha de la aguja. En este punto el Guarda Aguja (A, Fig 12) deberia
estar al extremo maximo de movimiento. Mueva el guarda aguja hacia
adelante y hacia atras hasta que apenas roce la aguja. En forma vertical el
guarda aguja debe ser montado para que su superficie vertical esté
alineada con la parte superior del ojo de la aguja con la barra de la aguja
en su posicion inferior. Para ajustar el guarda aguja tiene que aflojar el
tornillo de ajuste (C), mover el guarda aguja en su sujetador a la posicion
requerida y apretar el tornillo otra vez.

NOTA: Cualquier cambio en el largo de la puntada requerira un ajuste del
guarda aguajas trasero.

GUARDA AGUJATRASERO
PARA ESTILO 56100PB, TB

Monte el guarda aguja trasero (A Fig. 12A) en forma horizontal de tal manera

que no toque la parte trasera de la aguja. Una distancia de 1/32" +1/64"
(0.8mm +0.4mm) es permisible.
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ENHEBRADO

Inserte el hilo del looper y de la aguja en la maaquina y empiece a
coser un pedazo de tela/papel. Para enhebrar la maquina, debe
referirse al diagrama de enhebrar (Fig. 1).

GANCHO QUE ARROJA EL HILO DEL LOOPER

El gancho que arroja el hilo del looper (A, Fig. 13) esta ubicado en
la lamina del alimentador del hilo (B) controla la cantidad de hiloo
suelto que se suministra para la costura y puede ser movido hacia
todos los lados. EIl debe ser posicionado lateralmente en el medio
de los 2 discos del alimentador (C) y con su punta en forma paralela
a los discos.Normalmente se posiciona el gancho hacia el
alimentador casi en el limite de su ranura para que apenas se
levante en el punto mas alto del alimentador. Los ajustes verticales
y laterales del retenedor de hilo afectan el control del hilo del looper
mientras el looper se mueve hacia la izquierda. Normalmente se fija
el retenedor a una posicién aproximadamente horizontal. Se agrega
mas hilo del looper a la puntada cuando se levante el retenedor y lo
pone hacia el alimentador. Sin embargo, si la posicion del retenedor
es demasiado alta, el lazo del hilo del looper puede ser llevado
debajo del gancho del looper, causando puntadas falsas. Esto se
puede revisar observando el comportamiento del hilo del looper

mientras el looper se esta moviendo hacia la izquierda.
TENSIONES DEL HILO

Ponga solamente suficiente tensiéon al hilo de la aguja para que se formen
puntadas uniformes en la parte inferior de la tela/papel. Ponga suficiente tensién

al hilo del looper para que el hilo corra tranquilo y constantemente.

ALTURA DE LA BARRA DE LA AGUJA

La altura de la barra de la aguja (D, Fig. 8) es correctamente ajustada, si es posible
de desmontar el pie prensa tela cuando la palanca del levantador del pie prensa
tela, que esta ubicada en la parte trasera de la maquina y sobresale la tapa
superior de la camera del eje principal esté completamente activada (halada
hacia la derecha). Deberia existir una distancia de aproximadamente 1/16 de
pulgadas (1,6 mm) entre la superficie inferior de la conexién de la barra de la aguja
y la guia (E) contra la apertura en la carcasa cuando se suelte la palanca del
levantador de prensa tela y el prensa tela reposa planamente en la placa de la
aguja con los dientes de arrastre en su posicién inferior.

El ajuste se efectla girando el volante hasta que la barra de la aguja se encuentre
en la posicién inferior de su recorrido. Suelte el tornillo (F) y mientras se mantiene
el pie prensa tele encima de la placa de la aguja, ajuste como requerido la
conexion de la barra de la aguja y la guia para obtener la distancia especificada
y apriete el tornillo otra vez.

PRESION DEL PIE PRENSATELA

Ajuste el tornillo (A, Fig. 14), que regula la presion del resorte de tal manera que
se ejerza suficiente presion al pie prensa tela para que se alimente la tela/papel

Ty

L
»

LAV | ol

TR e
e

Fig 14

uniformemente mientras se impone una suave tension al material. Girando en sentido de reloj aumenta la presion,

contra el reloj actia al revés.
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AJUSTE DE LOS GUIA HILOS PARA EL HILO DE LA AGUJA

Gire el volante en sentido de operacién hasta que la barra de la
aguja se encuentre en su posicién inferior. Ajuste el guia hilo (B,
Fig. 15) de tal manera que la superficie que tiene contacto con el
hilo se encuentre nivelada con el centro del guia hilo que esta
fijado en la barra de la aguja. Disminuya este ajuste para lograr
un lazo del hilo del looper mas pequefio y auméntelo para un lazo
mas grande. Ajuste el guia hilo (D) en la parte frontal de la maquina
de tal manera que se encuentre aproximadamente 3/4 de pulgada

(19,12 mm) por encima del centro del tornillo que lo fija (Fig. 15).

REQUERIMIENTOS DEL TORQUE

Las especificaciones de torque que se indican en este catalogo
Fig 15 se miden en pulgada-libras o centimetro/kilogramos. Todas las
bielas y excentricas tienen que ser apretadas a 19-21 pulgada-

libras (22-24 cm/kg.) si no se notifica diferentemente.

Todas las tuercas, pasadores, tornillos etc. sin especificacion de torque tienen que ser apretados tan firmemente
como sea posible, al menos que se notifique algo diferente. Especificaciones especiales de torque para barras
de conexion, conexiones, tornillos etc. estan indicadas en la ilustracién de partes.

INSTRUCCIONES ESPECIALES
PALANCA DE LAAGUJA

En el ajuste de la palanca de la aguja o cambiando piezas

relacionadas, siga las siguientes instrucciones:

1. Coloque las arandelas ( “O” rings A, Fig. 16) en el eje
de la palanca (B) y el collar (C).

2. Con la palanca de la aguja (D) puesta en la maquina
en la posicidn ¢ orrecta; introduzca el eje (B) atrave-
sando del centro de la palanca hasta que las partes
mas gruesas hagan contacto con la palanca vy la pala-
bra “up” aparezca en la posicion correcta. Después de
verificar que la conexion con la barra de la aguja se
mueva libremente, asegure el eje (B) con el tornillo de
fijacion en la parte superior de la maquina.

3. Coloque el anillo amortiguador (E) con los anillos (F) en
el eje y llévelos a través del hueco en la maquina.

Fig 16
4. Monte con cuidado el collar (C) en el eje (B) para no
dafiar la arandela (“O” ring). Presione los componentes apretando el tornillo (G) hasta que la arandela (H) toque
el eje (B). Asegure el eje (B) con el tornillo de fijacion trasero en la parte superior de la maquina.

5. Para revisar la compresion correcta del anillo amorti-
guador, remueva el tornillo (G) del ejey suelte el tor-
nillo de fijacion trasero en la parte superior de la ma-
quina. El collar (C) deberia salirse 0,003-0,007 pulga-
das (0,08-0,18 mm). Presione los componentes otra

1/32" vez en sentido contrario y apriete el tornillo (G) otra

Bmm, vez.

6. Con la marca “up” en el eje (B) en su posicién correcta,
coloque el soporte del engrasador (J) de tal manera
que su canal apunte a la entrada del aceite en el eje.
Cuando el canal y el eje estén asegurados en su po-
sicion correcta, la cantidad necesaria de aceite llegara
al eje para lubricar la palanca de la aguja (D).

12



ALINEACION DEL EJE PRINCIPAL CON EL CIGUENAL

Viendo la méaquina de atras hacia adelante, los tornillos
(A. Fig. 17) en las conexiones tienen que coincidir con llos
huecos en el ciguefial del accionamiento del looper (B) y
los tornillos (C) tienen que coincidir con las superficies
planas en el cigtiefial (D) y del eje principal (E).

El eje principal principal tiene que ser fijado lateralmente
con una distancia de .045 pulgadas (1,14 mm) entre el
lado derecho de su cabezay la carcasa como se demuestra
en la Fig. 18.

El ciguefal del accionamiento del looper (B, Fig. 17) tiene
gue estar a una distancia lateral de 1/32 pulgadas (0,8
mm) al eje principal (E) como se demuestra en Fig. 17. Una
vez que estos ajustes estén logrados es muy importante
fijar las conexiones en la siguiente secuencia para lograr
un funcionamiento optimo.

Apriete los tornillos (A) temporalmente en el cigliefial del
accionamiento del looper. Apriete los tornillos (C)
temporalmente en el ciglefial y el eje principal. Apriete llos
tornillos (F) con 19-21 pulgada-libras (22-24 cm/kg.). Afloje
los tornillos (A) y (C). Apriete otravez los tornillos (F) con 19-
21 pulgada.libras (22-24 cm/kg.) y ahora apriete los tornillos
(A'y C) con 19-21 pulgadas-libras (22-24 cm/kg.).

La lamina que suministra el aceite (A, Fig. 19) esta ubicada
en la camara de aceite y debe ser posicionada con sus
puntas en la parte rebajada de la carcasa, lo maximo hacia
la izquierda como sea posible sin tocar. La lamina tiene
ranuras para montarla y puede ser ajustada a la posicién
requerida aflojando (2) tornillos (B) en la parte superior
trasera del depdsito del aceite. Después hay que apretar
los tornillos otra vez.

13
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Presentaciéon

El lazo del hilo de la agu-
ja es demasiado pequefo

El looper no agarra el lazo

El lazo se forma correcta-
mente, pero se deshace
durante el recorrido del
looper

El looper no agarra el lazo
en operaciones de empate
o al final de la costura

La aguja no agarra el lazo
del looper

PUNTADAS FALSAS

Razones

Posicion guia hilo (D, Fig. 14)
demasiado bajo

El hilo se estira cuando la aguja
se encuentra en su posicién mas baja

El hilo se deforma por demasiada
tension y aguja caliente
El hilo roza guarda aguja y no se

forma el lazo

El hilo se enreda alrededor de
la aguja

El hilo se derrite

La aguja no sube suficiente para
formar el lazo

El material no esta presionado contra
la placa de la aguja

La aguja se dobla hacia el operador

La barra de la aguja esta puesta
demasiado alta

La aguja se dobla hacia el operador,
quien aguanta el material

Al hilo del looper falta tensién y no
forma un buen lazo

La aguja se dobla hacia atras por una
punta dafiada, porque el operador hala
el material o porque la aguja se desvia

cuando encuentre una costura

La maquina fue ajustada e inspeccionada antes de salir de la fabrica. En el caso que sea necesario reajustarla
o mejorar la costura, revise el siguiente cuadro como sugerencia para ubicar la falla:

Sugerencias

Suba el guia hilo
un poco

Baje guia hilo y/o
reduzca tension

Utilice aguja con mas
grosor, baje guia hilo,
reduzca tension

Baje el guarda aguja
un poco

Mantenga el lazo tan
pequefio como posible
y ponga tension al
Minimo. Utilice hilo

con torsién izquierda

Utilice hilo lubricado

Aumente la calibracion
del looper de 1/64 a 1/32

Revise si se trancé la
barra del pie prensa tela

Utilice una aguja con punta cortante

Baje la barra de la aguja un poco

Deje correr el material,
ajuste la alimentacion y la
presion del pie

Aumente la tensién
del hilo del looper

Revise la calidad de la
punta de la aguja, no
hale el material, utilice

una aguja con una punta cortante

NOTA: Mas informacién detallada sobre puntada de doble cadeneta (costura tipo 401) se consigue en el
instructivo “Stitch Formation, Type 401".



PEDIDOS DE PIEZAS PARA REPARACION

ILUSTRACIONES

Este catadlogo fue preparado para simplificar los pedidos de piezas para reparacién. Se ensefian ilustraciones
desglosadas de varias secciones del mecanismo para visualizar las piezas en la posicién en que se encuentran
en la maquina. Al lado opuesto de la ilustracion se encuentran los listados de las piezas con su nimero de parte,

descripcion y la cantidad de piezas requeridas en la parte particular ensefiada.

Los nimeros de la primera columna son nameros de referencia solamente e indican la posicion de la pieza en
la ilustracion. Los numeros de referencia no se deben utilizar en los pedidos de las piezas. Utilice siempre el

numero de partes en la segunda columna.

Piezas que son componentes de un conjunto de piezas que puede ser suministrado para reparacion se indican
con una descripcién apartada debajo de la descripcién del conjunto principal. Por ejemplo:

48 29105AK  Ciguefal, accionador del 00PN ... .. e 1
49 22587K Tornillo, tapa del rodamiento (SUPEFIOr) ... 2
50 56343C Guia, bielade union ..o, 1
51 56343E ESparcidor de acCeite ......couviuiiiiii i 1
52 22559A Tornillo, tapa del rodamiento (inferior) .........coooiiiiiiiiiii 2

Se advierte que en el ejemplo arriba indicado no aparecen la excentrica, la articulacion esférica y el rodamiento.
La razdn es que no se recomienda el reemplazo individual de estas piezas, asi que se tiene que pedir el conjunto
completo.

Al final del catalogo se encuentra el indice numérico de las piezas que se ensefian en el mismo. Esto facilita la
ubicacion de la ilustracion y la descripcién cuando solamente se conoce el numero de la pieza.

IDENTIFICACION DE LAS PIEZAS

Siempre y cuando la forma de la pieza lo permita, cada pieza tiene troquelado su nimero de parte. En algunas
piezas mas pequefias y en aquellas donde la forma de la pieza no lo permite se encuentra una letra de
identificacién troquelada para diferenciarla de piezas similares.

El numero de pieza representa la misma pieza, sin importancia del catadlogo en cual aparece.
IIMPORTANTE! INCLUYA EL NUMERO DE LA PIEZA Y EL ESTILO DE MAQUINA PARA LA CUAL SE PIDE LA
PIEZA.

UTILICE PIEZAS DE REPARACION GENUINAS

El funcionamiento exitoso de estas maquinas solamente puede ser asegurado con repuestos genuinos de UNION
SPECIAL, suministrados por Union Special Corporation, sus compaiiias afiliadas y distribuidores autorizados.
Los repuestos fueron disefiados de acorde a principios cientificos aprobados y fabricados con optima precision
posible. Se asegura maxima eficiencia y durabilidad.
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CARCASA PRINCIPAL, GUIAHILOS, TAPAS Y CUBIERTAS VARIAS

=z X
OONOUIRWNER g @

Cant
Parte No. Descripcion Req.
22829 101 2 111 o T PPN 2
21375CE PrOtECION HE COITRA ..uiieiiiiiie et e 1
98A 1015 2 111 o T U 2
52A TV N o 11 o X o [=T (oo} o= G PPt 1
22593 101 2 111 o TP 2
51158D TR HIIO e e e 2
51104F (U= 1 o ) 1
50-216BLK PASBUON ...t 2
51157H SOPOItE, GUIAHIIO ..o e 1
21657E ATANAEIA .. e 1
22528 101 2111 o TSP 1
J87J LI L 11 Lo T SO P PPN 2
77 101 2 11 o PP 1
51204C Soporte, GUIa HIlo @UXITIAT ..o 1
51104H [T TN L1 Lo =10 D1 1= Y 1
51204A SOPOIE, GUIAHIIO ..ouiie e 1
22798A 101 2 111 o T U 1
51204 GUIBHIIO e e 1
52958B PasaHilo del lo0per, CArCaSA ... ..ouuieiie e 1
25S 10 111 Lo TSP 2
51482A TN - 1 o - PSP 1
22569C LI 111 Lo T PSPPSR 2
56382 Cubiertadel cabezal ... 1
56382A Fieltro (€mMPacadura) .......cocuuiiiiiiiie e e e et e e eaa s 1
56382AT [ g g oF=Tof=To (U] - NP PP 1
22585 TOPNIIO e et et 1
56393D Sujetador deltubo del aceite ... 1
7947 TUBICA coeviiiiieeee e 1
56393C Blogue de montaje deltubo del aceite 1
35731A Placa, guiaconectorade preSion ........cciiiiiiiiiii 2
51294R 101 2111 o TSP 1
660-342 Arandelade SeguIidad ........coooiiiiiiiiiii e 1
22513 101 2 11 o T U 3
95 TOrNIO SIN CADEZA ... e 1
660-964 Empacaduradelapalancadelaaguja......coocoeiiiiiiiiiiiiiiee e 1
22889A TOrnillo, AdaPIATOr ... e 1
539 Pasahilo delaaguja, CarCasa ........ocuiiuiieiiii e 1
20 ATANUEIA e 1
22848 101 2111 o T PPN 1
22894E Tornillo, empuje de la palanca de la aguja, collary perno ...............cc.coceeeennis 2
56382AX [ g p] oF=Tof= o (U] - NP PP 1
56382D Cubierta, camarainferirordelciguefial ............ccooiiiiiiiiii 1
22548 101 2 111 o T PPN 4
56382AW [ a0 o L= Tot=To 11 ] - NPT 1
56382G Cubierta, tapadeltanque del aCeite ..........oeieiiniiiiii s 1
22524 LI L1 ISP 8
22585A 101 2 11| o T U 3
22839 Tornillo, soportedelaplanchade aguja ........ccoooviiiiiiiiiii s 3
C51124D Planchade aguja, paraestilo 56 100MB ..........ccoiuiiiiiiiiii e 1
87 101111 Lo T PSPPI 2
56180B Soporte, PlanChade AgUJa ......c.oouuieiii e 1
51280J Pasador, SUJELATON ... .. 2
22570A Tornillo, para estiloS 56L00PB, TB ......iuiiiiiiiiiiiee e 1
56168 Sujetador, guarda aguja, para estilos 56 100PB, TB .........cccoevviiiiiiiiiiecieceeeen, 1
51125E Guarda aguja, parr estilos 56100PB, TB 1
22782A Tornillo, para estilos 56100PB, TB 1
22570A TOrNIO oo 2
56382J Cubiertadel €] del 00PN .. ..t 1
56382AV =g g oF=Tot=To 11 ] - NPT 1
59493A Bombade Aceite, ENSambIaje ........coiiiiiiiii 1
666-214 =Y | o TN 1
22848 10 L(11 Lo TSP PPPPI 9
56382AA Cubiertatrasera, tanque de aCEITE ........ciuiiiuiiii i 1
56382AU g ] o= Tox= Lo U] - ISP 1
56382Y 2] [oTe [T U] = o o] PP 1
56382AB Lamina, gote0 Al @CRITE .. ouuiie i 1
22524 101 2 111 o T PPN 2
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If necessary to replace 56344G
use loctite 680 to secure in place,
align using 21227HR aligning tool.
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CARCASA PRINCIPAL, BOCINAS, MEDIDOR DE ACEITE Y OTRAS PARTES PARA ACEITAR

Ref. Cant.
No. Parte No. Descripcion Req.
1. 22539R TOrNIOSINCADEZA ... 1
2. 51-902BLK [ TTo [To [T l'e [=N- Tot=T 1 (PP PP 1
3. 56390E [ g0 o= Tot= o 11 ] - APPSR 1
4. 57890B Bocina del ciguefial, incluyendolabocina ... 1
5. 22569B 101 2 111 o T PPN 3
6. 56390H Arandela del empuje 4
7. 660-665 Rodamientodelempujedelaaguja.......ccoceiiiiiiiiiiiiiiiii e 2
8. 56390J 1= | Lo T PR TUPPRTRPPP 2
9. 56382AC PlACA, BCRITE ...t 1
10. 90 1015 2 111 o T U 2
11. 56382AY [ g o F=Tof=To (1] - NPT 1
12. 56382B Cubiertar, camara del ciguefal SUPEIION .......coouuiiiiiiieii e 1
13. 22541C 10 £ 111 Lo T PSPPSR 4
14. 660-1002 Tapadelfiltrod@ AaCEITE .......iiii e e e 2
15. GA56301 PlaCA OB TEIA ..u e 1
16. 22839C 1011 2 111 o TP 2
17. 24X Guia lateral, para estilos 56 100MB, PB ... 1
18. 25 TOMNIO, PArA 24X . et 2
19. 56381-219 Cubierta de la placa de tela, para estilo 56100MB ............cooiviiiiiiiiiiiiieene, 1
20. 51281AC RSO et 1
21. 35772H ATANAERIA .. e 3
22. 22760A 1011 2111 o RPN 3
23. 22845B 1011 2111 o TP 1
24. 80 101 2 111 o T U 3
25. Gb51382BA Y] o Lo 1 (= T PPN 1
26. 22848 101 111 Lo T PSPPSR 3
27. 99295 TOPNIIO e et et e 3
28. 56170 PasaHIlode laaguUja ......oouieiieiiie e 1
29. 51154E Bocinade labarrade aguja (SUPEIIO) .....iu e 1
30. 95 1015 2 111 o TP 1
31. 56393W AlMohadillade fIEItrO .........ieeei e 1
32. 56393T Ensamblaje delabombadeaceite........cocovuviiiiiiiiiiii 1
33. 56393L FIBIEIO e 1
34. 56154 Bocina, barrade aguja (inferior) ... 1
35. 51257AA Bocina, barradel prensatela (inferior) ... 1
36. 57836B Bushing, eje alimentador ... ..o 2
37. 56344G (240 e F= 10 01 T=] o1 (o H PP P PRSP 1
38. 666-259 FIBIIO e e 1
39. 50-895BLK Bocina, eje del POrtaloOper ... 2
40. 56193A Fieltro, base de lamaquina (frontal) ............oooeiiiiiiiiii e 1
41. 52942W Bocina, palancadel eje de accionamiento del looper (frontal) ..........cc.ccocieeiennen. 1
42. 56190 Bocina, eje principal (intermedia) ...... ..o 1
43. 57842B Bushing, palanca del eje de accionamiento del looper shaft (posterior) ......... 1
44. 35897BV FItrO 0@ ACEITE .oevi et 1
45. 56390G Bocina, eje principal (internaderecha) ..........ccocoviiiiiiiiiiiiii e 1
46. 21657X Bocina, palanca de liberacion de tension ........c.covvviiiiiiiiiiii e 1
47. G51381BA Escudode aceite, iIZQUIETTO ......c..uninii e 1
48. G51381BD ESCUAO B ACEBItE, TTASEIO ..vieieiiii ittt ettt e e et et e e e ae e aeaeaans 1
- 21227HR Calibradorl, parareemplazo de 56344G rodamiento (no se muestra) ............. 1
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TORQUE TO

19-21 in. Ibs. TORQUE TO
(22-24cm/kg) 2496 in, 1bs.

(28-30cm/kg)

95 26

TORQUE TO
38 in. lbs.
(44 cm/kg)

NOTE:
e

and 43 to be up when
(22-24 cm/kg) assembling.

TORQUE TO &
19-21 in, 1bs, =}
{22-24 cm /kg) T2

N

TORQUE TO
6 in.lbs.
(7 cm/kg)
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CIGUENAL, PALANCA DE AGUJA Y ACCIONADOR DEL LOOPER

Ref. Cant.
No. Parte No. Descripcion Req.
1. 56 LU= (o2 S PP U SO PPPTPTTRR 1
2. 51217C BarTa 08 AQUJa ... ceeun it 1
3. 27-435BLK Arandela, GuiaHilode labarrade aguja .........coveieiiiiiiiiiee e 1
4, 56358 GuiaHilodelabarrade aguja .........coovvuiiiiiiieii e 1
5. 22768 BI04 11] (o I PO P PP PPPP 1
6. 22586R LI 1o PP 1
7. 51250F =4 a o L= o= (o (1] - TP PPPPPPPPPPPPPIN 1
8. 51250D ATBNUEIA ... 1
9. 660-625 (O 371 o PP PPPPTRPPPIN 2
10. 56350E Bocinadelempuje delapalancadelaaguja........ccoceeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiee e, 1
11. 56350F SellodE COMPIESION ..uiiiee et e e e e e e e eneeen 2
12. 660-614 ATBNUEIA ... e 1
13. 29348AF Palancade levantamiento de laaguja ..........ooeuiieuiiiiiiiiiie e 1
14. 77 TOPNIIO e et 1
15. 56354D BiEla CONEBCIOMA .. ceeieee e 1
16. 51254K Conector,barrade laaguja ......cco.uiiiiiiiiiee e 1
17. 22562A TOPNIIO e 1
18. 22564 TOMNIIO e e 1
19. 52336A PASAUON ...t e 2
20. WO3 Y =To] - TSP PPPPPPPPTRPTIN 2
21. 660-215 REEENEUOT ... et e 4
22. 56350D P O it e 1
23. 29066R Articulacién, palanca de levantamiento de la aguja (SUPErior) ..........cc.ccoeunenee. 1
24. 22559G TOMNIIO e et et e 2
25. 51216N ATBNUEIA ... 1
26. 51216P LT L= (o3 T TP P PPN 1
27. 56316 Varillade CONEXION ....cieiii et 2
28. 22574 TOPNIIO e et 3
29. 61321L PlaCa retENEUOIA .. .ieiieii e e 1
30. 57821 0] = U | = PP 1
31. 56321R POIEA .. e 1
32. 22894AB 10 11 o P 2
33. 660-202 O I = 4 o TSP SOUPPPPTTR 1
34. 57847 BOCING, BIMPUJE ..t et e e 1
35. 95 TOMNIIO ce e et 2
36. 51247 (O10T g1 g=T o T=T-T o IR PP TP TP PRPRTR 1
37. 22894) TOPNIIO et 2
38. 29476LN Ciguefial Sub-Ensamblaje, para estilos 56 100MB, TB ........ccccoviviiiniiiineiiieinns 1
- 29476PB Ciguefial Sub-Ensamblaje, para estilos 56100PB .............ccooiiiiiiiiiiiiiiee, 1
39. 51216M625 Rodamiento de aguja, .0625 pulgada (1.588mm) diametro ..................... 28
- 51216M626 Rodamiento de aguja, .0626 pulgada (1.590mm) diametro ..................... 28

- 51216M627 Rodamiento de aguja, .0627 pulgada (1.593mm) diametro ..................... 28
40. 56316C Guiade [aVarilla CONECLOTA ... ....iii i 1
41. 12934A I LT o 1
42. Bombade aceite, cabeza (See Ref.N0.43Page 19) ......ccoovviviviiiiiiiiiiciinccieeee, 1
43. Bomba de aceite, base (See Ref. N0. 60 Page 17) ....ccovveiiiiiiiiiiiiiiiieeeeenen, 1
44, 22894C L1011 111 (o ISP PP PPPTI 2
45. 22894D LI 0111 (o I TP P PP PPPTI 2
46. 56343F ot o] o] F= 0 0T 1= o | (o T 2
47. 22653L8 TOMNIIO e et et 2
48. 29105AK Ciguefial, accionador del l0OPET . .. ccuiiie e 1
49. 22587K Tornillo, tapa del rodamiento (SUPEFION) ........uiviiiiiiiiieei e 2
50. 56343C GUIa, DIEladE UNION ... e 1
51. 56343E ESPArcidor d€ @CEItE ... .. eieeeei et 1
52. 22559A Tornillo, tapadel rodamiento (INfErior) ........coovii i 2
53. 52942AA Eje de accionamiento dell00PEr ......vuniii it 1
54. 660-202 O R = {1 o TSP OUPPPRTTP 1
55. 56390H F N = g o L= = W= 0 o o1 = R 4
56. 660-665 Rodamiento, empuje de laaQUJa ... ...ccuuuiieiiiiiie e 2
57. 56390J ATBNUEIA .o e 2
58. 56342E Palanca de accionamiento dellooper, marcado "D" .........c.ccooveuiiviieeiieiiineieeeenn. 1
59. CL21 MECNA PArA Bl ACEITE .. ittt 1
60. 52942AC Tornillo de ajuste de la sincronizacion del empuje .......cooooiiiiiiiiiiiineenn. 1
61. 56342D LU= (oF- TSP 1
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TORQUE TO
55in. Ibs.
(63 cm/kg)

40 TORQUE TO
19-21 in. Ibs.
(22-24 cmikg)

TORQUE TO
55 in. Ibs.

(63 cm/kg)
38: é g




Ref.
No.

N OR®WNE

PARTES DEL PORTA LOOPER Y DE LA VARILLA DE CONEXION

Parte No.

51244N
51216N
18
51244L
55244G
wO3
57744
CO67E
56344B
51236J
56344C
719

98
51246
96
22874
29192V
51745
56313
15465F
22894W
258A
22829
56393J
87U
57841
22729C
269
35741A
18

20

627
29476LV
56341F
56342K
563421
22882C
51242M
52942AE
18B

73
51108DA
73A
51110D
18
22585A
33795D

Cant.
Descripcion Req.
Cuello, eje accionador dellOOPEr ......iveiiii e 1
A - [ L= - PP 1
0 1= o - 1
Arandeladel EMPUJE ... 2
=T 1 [ T PP UPPPTR PPN 1
MBCRNA ... asrequired
Eje accionador dell00Per ... .cu i 1
(o o o o TS 1
Brazo del eje accionador dell00per ... 1
PasSador, DIBIA ... 1
Marco del eje accionador delIO0PEr .........viiiieii e 1
o1 a1 11 Lo Yo (=] o = U= o F- U PPN 1
JUEGO AETOINIIIOS v it 1
0 1= o> 1
B 01011 (o Tt 4 =V (o= 1
I 111 1
Ensamblaje del Accionador delI00per, ........viiiiiiiiiiiie e 1
Perno, cono de acCionamiento.......c..vveuuiiiiiiiei e 1
Accionaodr delllooper, marcado "S" .........ccoooiiiiiiiiii s 1
(0F0] g Lo e Y- ToTod o] F= 1o 1T T= | (o 1SS 1
LI 111 T 2
0 L= o - 1
TOPNIIO e e 1
Aceitera,barra conectoradellooper (izquierda) .........ccocoveiiiiiiiiniiiiieeee e 1
TOMNIIO . e et 1
Biela, barra conectoradel looper (izquierda) ..o, 1
I 11 1o 2
Tuerca,enroSCaalaiZUIerda........oo.. e 1
Barrade CoONeXiOn, [00PEI . ...uiii e 1
Tuerca, enroscaaaladereCha.........ccooiiiiiiiiiii 1
ATBNUEIA ... e 1
Tornillo, para estileS56100MB, TB .......uiiuiiiiiii i 1
Rollinerade conexién de labarradellooper (derecha) ........ccoooeiveiiiieiiiiiiinnennnnn. 1
[0 1153 = U L] = o [ 1
Palanca accionadora del looper, para estilos 56 100MB, TB ............ccccvvnenen. 1
Palanca accionadora del looper, para estilos 56100PB .............cccoevvviiinnnnen. 1
1011 4111 (o T PSPPSR 1
A - o L= - PP 1
Tornillo, paraestilo 56100PB ...... oo 1
Tuerca Plana, paraestilo 56100PB ........c.iiuiiiiiiiie e 1
o1 111 o T8N Fo o o 1] ST TPRP 1
(o To] o1 OO SUPPUUPPRTRPR 1
10 £ 4111 (o T PSP PP PPPTS 1
Guardaagujadel loOPET ... ..o 1
0 1] o 1
I 11 1o 1
Barra GUAIAA AQUJA ...uvuiii ettt e e e e e e e 1
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THE RUBBER SEAL SHOULD
BE TO THE QUTSIDE.

TORQUE TO
19-21 in. Ibs.
(22-24 cmikg)

RIGHT SIDE OF MAIN SHAFT
HEAD TO BE SET .045 INCH
FROM BED CASTING.

TORQUE TO
19-21 in. Ibs.
(22-24 cm/kg)

-Sg(g(s\{ '

AN

=

w

\f/(‘((‘_&

B

TORQUE TO
55 in. Ibs.
(63 cm/kg)
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Ref.

©CONOOA®NE

Parte No.

294762723
56335S
55235E
6042A
55235D
77
56336N
56336C
51236J
WwO3
21657E
269
22525A
56322C
22798C
56336
660-269B
56336D
22543C
56122B
51-173BLK
56322B
22891B
29476NM140
22894AA
77
39543N
29476NM096
22894AA
77

56123
22764C
22580D
56334N
22651CB4
56334L
22637P24
22863C
6042A
258A
56335D
98
56335L
56334B
56384
56335G
660-359
22651CD4
660-438
41391
613417
22528
51105G
51236A
56125
22801
61434G
22875H
22834A

PARTES DEL EJE PRINCIPAL Y CIGUENAL

Descripcion Req.

Brazo de accionamiento del transporte y Ensamblaje del ciguefial .....................
Ensambladel Brazo de accionami€nto ..........ccoeuieiiiiiiiiii e

MBCNA e e

F Y = Ta Lo 1= - PP
Tuerrca, enroscahacialaizquierda ..........ccooviiiiiiii
LI ] 0111 Lo I PRSP
Plancha, cabezadel eje princCipal ..........couiiiiiiii e
101 2 11| o TP
Perno, accionamiento del transporte, marcado "A" ..........ccoiiiiiiiii
ANIlA, CUAAIAA .....cevvii e e e eeeees
Inserto, perno del CIGQUERAI ........ooou i
Tornillo, regulador de PUNTAEA ..........uiiiiiiaiee e
EJE PriNCIPAl . coeii e
LYo Lo T o | IF- Vot =T (= PSR
EMPACATUIE ...ttt et
TOMIIO e et e
Ensamblaje de la Excéntrica, diente elevador...........ccocoviiiiiiiiiiiiie e
TOPNIIO e e et
L0 1 2111 Lo T PP
Arandela,empuje de labarraalimentadora .............cocooiiiiiiiiii e
Ensamblaje de laexcentrica, looperavoid .........cccooviiiiiiiiiiiiic e
TOPNIIO e e e
L0 1 2111 Lo PP
Tira-hilo, hilo delIOOPEr ...
TOMNIIO, MAICA ...t eens
QL0121 11 o TN [ =T T R PP
Barra AlIMENTATOIA .......iiiiieee e et e et e e e et e e e e eaa e
L0 1 2111 Lo T PSPPSR
Sujetador, diente alimentador .........coovviiiiiii s
Tornillo, ajustador de altura .........c.uvviiiiiicii e
Tornillo, ajustador del SUJetador ... ...c.eiiiii e
ATANAEIA ... e

Cuellodel CIGUERAAL ... e

I 11 1o S
Ejedel CigUueRal ......c.. e
Eejedelabarraalimentadora........cccooiiiiiiiiiii
1= | o T OO PTUPPT
Alimentador del cigueRial ...

Bujedelaaguja, CON SO .....cuiniiii e

TOPNIIO e e e e
4= (T 0= Te (o O PP PUPPRTRPPIN
ATANAEIA . oeie i
Arandela, barra alimentadora ... ......vvieieiiii e
Tornillo, diente aliMentador . ........oiiiiiii
Diente Alimentador, marcado "RD", para estilo 56 100MB ..............ccovevivennnns
Pasadordelabiela ..o
Guarda agujatrasero, paraestilo 56 100MB .........c.coieiiiiiiiiiiiiie e

TOPNIIO e e e e
ATANAEIA .o e
I 11 1o TP
I 111 TP

PRPRRPRPRPRPRNp R NN L L Npp b pppRprRrRrRrPRrRPrPRrRrRrNp R b pRprpRrRrRrRrPRrRrRrRrPRrRRrRrRrRRRPRRRRRRR
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PARTES DE LA PALANCA LEVANTADORA DEL PIE PRENSA TELAY DE L ATENSION DEL HILO

Ref. Cant.
No. Parte No. Descripcion Req.
1. 43120 Pie PrensaTela, para56100MB .......cc.iiuiiiiiiiiieie e 1
2. 43130 Parte bajadel Pie Prensatela ..o 1
3. 22897 I o 2 1L TR 1
4. 57WD I ] 11 TR 1
5. 15480C L =TS0 ] 1 (= PPN 1
6. 88 Lo 11 1o T PP 2
7. 43130A I (] o o T PP 1
8. 22561 I ] 11 TR 1
9. 43130B [T =T (o F= o =T Lo 1= 1
10. 187A I ] 11 T PR 1
11. 51257K Barradel PrenSatela ......ooooiiiiiiiiiiiii 1
12. 22596F B INe ] 111 Lo PSP 1
13. 51257M Conectory Guia, barradelprensatela .........ccoooviiiiiiiiiii i, 1
14. 402 I 1 2 111 o 1
15. 56383A Bieladel leVaNTadOr .........oiuiiiie s 1
16. 53787 [T Y oY LT o T =T T o 1
17. 56356 Regulador, resorte de PreSion ... 1
18. 22758C B IKe T 111 Lo T PP 1
19. 22557G B IKe 1 11 1L T TP 1
20. 56383D [ Yo ] (= 1
21. 56383AA Mniveladel 1eVantador .........oooiie i 1
22. 56383AB Barrade conexXion, 1eVantador .........oouieinieie s 1
23. 51183B Palancadel leVantador .........cuuiiiiii e 1
24, 22758C B IKe 1 11 1L T TP 1
25. 51183C Pestillodel IeVaNtadOr ........iiiiiiieec e e 1
26. 50-703BLK Pasadorde Parada ........couuoeiiiiiaee e 1
27. 660-207 B L 313 T 1
28. 53783N Palancainternadel levantador ..........oveiiiiii i s 1
29. 22537 [ Ko 11 1o TP 1
30. 43266 IO L= o= PP 1
31. 51491C LT VT PSP 2
32. 80557 Arandela @SPAaCIATOraA .......cceuiiiiiiei e 1
33. 52892 Soporte del PoSte de tENSION ......uuiiii e e 1
34. 22872 1Ko 1 111 1
35. 51192G Postedetensiondel guiahilo .........cooiiiiiiiii 2
36. 51192B Distanciador, poste deteNSION .......coiiiiiiiiiiiiie e 2
37. 56392E Poste de tensién 2
38. 109 Disco de tension 4
39. 56392F Resortede tension del NilO .. ... 2
40. 51292F14 Resorte de tensién del hilo de la aguja, 56 100MB, PB .........cccovviiiiiiiieneannn. 1
- 51292F8 Resorte de tension del hilo de laaguja, 56100TB .......cocvvviiiiiiiiiiiiieeeaeen, 1

- 51292F2 Resorte de tensidn delhilodello0per.......ccvviiiii i, 1
41. 39592AK Distanciador, resSorte detENSION ......ccvviiiiiiiiiii e anas 2
42. 395927 UL gor= e LR b= 1 =T 1] [ o T, 2
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Ref.
No.

PN OR®NE

©

Parte No.

G52888B
77L
22747A
1741B
99682C
198X

88

65XD
86X

25B

199
195X
6624L
6605L
A9795
22711
A9795A
25C
56381-212
51281AC
22760A
35772H
22845B

PARTES DE COSTURA PARA 56100PB & TB

Cant.

Descripcion Req.
Soporte, paraprotector de dedOS .......c.uuiieiiiii e 1
I 111 o 2
TOTNIIO e e 1
CuchillaCortadorade Cadeneta .........ccceuuuiiiiiiiiiii e 1
Protector de AEAOS . ... i e 1
Lol o =T o 7= R =Y - PP 1
B o1 2111 o PPN 2
Tronco del pie PrenNSAteIA ...... i iue e 1
TOPNIIO e e 1
TOMNIIO et 2

(TN 1o F- o [V - NPT 1
Planchade aguja, para56L100TB ..... ...t e 1
Planchade aguja, paraS56100PB ..o e 1
(D T=T o L= 1 [T 0]=T 0] = Vo Lo P 1
Dobladillador, para 56L00TB ......ciuuiiieiiieieii e e e e e e 1
Tornillo,ParaB56L00TB ....ccuiiii i e 2
Plancha distanciadora, para dobladillador, para56100TB ............cocoveveveiniennenn. 1
Tornillo,para Dobladilladory plancha distanciadora, para56100TB ................... 4
Cubiertade laPlanchade COSIUIa .....ccuieniiiiiii e 1
Resorte de la Cubiertade laPlanchade Costura ...........cccovviiiiiiiiiinennnn, 1
TOPNIIO e e e 1
ATANAERIA ... 3
TOPNIIO e et e 3
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CONOURE®NRE

9306582
93065BA
93065BC
93065BE
93065BG
93065BJ
93065BL
93065BD
531
G41041B
90805K
95003
95068A
96201
90561Q
21388
116
512958
51295A
660-457
28604R

PORTAHILOS Y SUS ACCESORIOS

Estante Porta Hilos, (2CON0S) ......oiiiiiiiiiieei e
BaSE e
Barradel Estante Porta Hilos ...........ccooooeeiiiiiiiiiii,
GUIAHIIOS ...
Tuercasujetadora, paralomm .........coocouiiiiiiieiiiiieeieeeee e
Tuercasujetadora, Paral2mm .........ooeieiiiiiiieeiieeeee e
Arandela ...
POrtaCono .....oiiiiiiiiii
Juego de tornillOS .......ccevueiiii e
Arandelade CUuello ...........euvviiiiiiiiiiiiii
Discode asiento del CONO .......c.uiiiuiiiiiii i
Tornillo de cabezahexagonal ............ccooooiiiiiiiiiiii e,

Tornillo de cabeza hexagonal

Arandelade PreSion .........iviiiiii i
Tornilloparamadera.........cocuuiiiiiiiiiiiie e
Llave, 3/8 pulgada (9.5mm) finalabierto..............cccoooviiiiiiiinnnnns
Llave, 9/32 pulgada (7.1mm) final abierto ..................cocoiinis
ATSIANTE <.
ATSIANTE . e
Cubierta parael polvo (no se muestraeneldibujo) .........................

Aceite, envase de 16 onzas. Spec. 175, (no se muestra en el dibujo)
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CALIBRADORES
(CARGO EXTRAPOR ENVIO)

1. TT34 Juego de Calibradores ...
2. 21227Ss g Te [ To3= To [ SR PP
3. 212277 PlaNCR@ .. e
4. 21227V P U . e
5. 22870A TOTNIIO e e
6. 21227AB EMPAQUE TE CUBTO ...iiiii et ee ettt e e e e e e e e et e e e et eaaaaaaeaes
7. TT35 (=111 ] = To [o ] (RSP
*8. 21225-5/32 (OF=111o7¢=To [o] ge [=1 1 Mo o] o= PRSPPI

*Puede ser adquirido tambien como
TT33, que es un juego completo de
Calibradores de Looper.

PR RPRPRRRR
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INDICE NUMERICO DE PARTES

Part No. Pag. No. Part No. Pag No. Parte No. Pag No. Parte No. Pag No.
109 ..., 27 22651CD4 ......... 25 29476PB ........... 21 51247 ............. 21
116 ..., 31 22653L8 ........... 21 29476ZJ ........... 25 51250D ........... 21
12934A ............. 21 22711 ............. 29 33795D ............. 23 51250F ........... 21
15465F ............. 23 22729C ........... 23 35731A ............. 17 51254K ........... 21
15480C ............. 27 22747A ........... 29 35741A ............. 23 51257AA ......... 19
1741B ............... 29 22758C ........... 27 35772H ........ 19, 29 51257K ........... 27
18 ... 23 22760A ...... 19, 29 35897BV ......... 19 51257M ........... 27
187A ............... 27 22764C ........... 25 39543N ........... 25 51280J ........... 17
18B ............... 23 22768 ............. 21 39592AK ......... 27 51281AC .... 19, 29
195X ... 29 22782A ........... 17 395927 ........... 27 51292F14 ........ 27
198X ... 29 22798A ........... 17 402 ............... 27 51292F2 ......... 27
199 ... 29 22798C ........... 25 41391 ............. 25 51292F8 ......... 27
20 ... 17, 23 22801 ............. 25 43120 ............. 27 51294R ........... 17
21225-5/32 ...... 33 22829 ............. 23 43130 ............. 27 51295A ........... 31
21227AB ......... 33 22839 ............. 17 43130A ........... 27 51295B ........... 31
21227HR ......... 19 22839C ........... 19 43130B ........... 27 51482A ........... 17
21227S ........... 33 22845B ...... 19, 29 43266 ............. 27 51491C ........... 27
21227T ........... 33 22848 ........ 17, 19 50-216BLK ....... 17 51745 ............. 23
21227U ........... 33 22863C ........... 25 50-703BLK ....... 27 52336A ........... 21
21375CE ......... 17 22870A ........... 33 50-895BLK ....... 19 52892 ............. 27
21388 ............. 31 22872 ............. 27 51-173BLK ....... 25 52942AA ......... 21
21657E ..... 17, 25 22874 ............. 23 51-902BLK ....... 19 52942AC ......... 21
21657X ........... 19 22875H ........... 25 51104F ........... 17 52942AE ......... 23
22513 ... 17 22882C ........... 23 51104H ........... 17 52942W ........... 19
22524 ............. 17 22889A ........... 17 51105G ........... 25 52958B ........... 17
22525A ........... 25 22891B ........... 25 51108DA ......... 23 52A ...l 17
22528 ........ 17, 25 22894AA ......... 25 51110D ........... 23 531 ......... 27, 31
22537 ...l 27 22894AB ......... 21 51125E ........... 17 53783N ........... 27
22539R ........... 19 22894C ........... 21 51154E ........... 19 53787 ............. 27
22541C ........... 19 22894D ........... 21 51157H ........... 17 539 ............... 17
22543B ........... 25 22894E ........... 17 51158D ........... 17 55235D ............. 25
22548 ............. 17 228947 ........... 21 51183B ........... 27 55235E ............. 25
22557G ........... 27 22897 ............. 27 51183C ........... 27 55244G ............. 23
22559A ........... 21 24X ... 19 51192B ........... 27 56 ... 21
22559G ........... 21 25 ... 19 51192G ........... 27 56122B ........... 25
22561 ............. 27 258A ......... 23, 25 51204 ............. 17 56123 ............. 25
22562A ........... 21 25B ............... 29 51204A ........... 17 56125 ............. 25
22564 ............. 21 25C ............... 29 51204C ........... 17 56154 ............. 19
22569B ........... 19 25S ... 17 51216M625 ...... 21 56168 ............. 17
22569C ........... 17 269 ......... 23, 25 51216M626 ...... 21 56170 ............. 19
22570A ........... 17 27-435BLK ....... 21 51216M627 ...... 21 56180B ........... 17
22574 .............. 21 28604R ........... 31 51216N ...... 21, 23 56190 ............. 19
22580D ........... 25 29066R ........... 21 51216P ........... 21 56193A ........... 19
22585 ............. 17 29105AK ......... 21 51217C ........... 21 56313 ............. 23
22585A ...... 17, 23 29192V ........... 23 51236A ...... 23, 25 56316 ............. 21
22586R ........... 21 29348AF ......... 21 51236J ........... 25 56316C ........... 21
22587K ........... 21 29476LN ......... 21 51242M ........... 23 56321R ........... 21
22593 ............. 17 29476LV ......... 23 51244L ........... 23 56322B ........... 25
22637P24 ......... 25 29476NMO096 ..... 25 51244N ........... 23 56322C ........... 25
22651CB4 ......... 25 29476NM140 ..... 25 51246 ............. 23 56334B ........... 25
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INDICE NUMERICO DE PARTES

Parte No. Pag. No. Parte No. Pag. No. Parte No. Pag No.
56334L ........... 25 56390H ...... 19, 21 86X .............. 29
56334N ........... 25 56390J ...... 19, 21 87 ............... 17
56335D ........... 25 56392E ........... 27 87U ............. 23
56335G ........... 25 56392F ........... 27 88 ..... 23, 27, 29
56335L ........... 25 56393C ............ 17 90 ............... 19
56335S ........... 25 56393D ............ 17 90561Q ........... 31
56336 ............. 25 56393J ........... 23 90805K ........... 31
56336D ........... 25 56393L ........... 19 93065B2 ......... 31
56336N ........... 25 56393T ........... 19 93065BA ......... 31
56341F ........... 23 56393W ........... 19 93065BC ......... 31
56342D ........... 21 57744 ............. 23 93065BD ......... 31
56342E ........... 21 57821 ............. 21 93065BE ......... 31
563421 ............ 23 57836B ........... 19 93065BG ......... 31
56342K ........... 23 57841 ............. 23 93065BJ ......... 31
56343C ........... 21 57842B ........... 19 93065BL ......... 31
56343E ........... 21 57847 ............. 21 95 ....... 17, 19, 21
56343F ........... 21 57890B ........... 19 95003 ............. 31
56344B ........... 23 57WD ............ 27 95068A ........... 31
56344C ........... 23 59493A ........... 17 96 ............... 23
56344G ........... 19 6042A ............. 25 96201 ........... 31
56350D ........... 21 61321L ........... 21 98 ........... 23, 25
56350E ........... 21 613413 ........... 25 98A ............... 17
56350F ........... 21 61434G ........... 25 99295 ............. 19
56354D ........... 21 627 .............. 23 99682C ........... 29
56356 ............. 27 65XD ............. 29 A9795 ............. 29
56358 ............. 21 660-1002 ....... 19 A9795A ........... 29
56381-212 ....... 29 660-202 ........ 21 C51124D ......... 17
56381-219 ....... 19 660-207 ........ 27 CL21 .............. 21
56382A ........... 17 660-215 ........ 21 CO67E ........... 23
56382AA ......... 17 660-269B ....... 25 GA56301 ......... 19
56382AB ......... 17 660-342 ........ 17 G41041B ......... 31
56382AC ......... 19 660-359 ........ 25 Gb51381BA ....... 19
56382AT ......... 17 660-438 ........ 25 G51381BD ....... 19
56382AU ......... 17 660-457 ........ 31 G51382BA ....... 19
56382AV ......... 17 660-614 ........ 21 G52888B ......... 29
56382AW ......... 17 660-625 ........ 21 J87J ............. 17
56382AX ......... 17 660-665 ... 19, 21 TT34 ............. 33
56382AY ......... 19 660-964 ........ 17 TT35 ............. 33
56382B ........... 19 6605L ............ 29 WwWO3 .... 21, 23, 25
56382D ........... 17 6624L ........... 29

56382G ........... 17 666-214 ......... 17

56382 ........... 17 666-259 ......... 19

56382Y ........... 17 719 .............. 23

56383A ........... 27 T3 . 23

56383AA ......... 27 T3A ............ 23

56383AB ......... 27 77 ..... 17, 21, 25

56383D ........... 27 T7TT7TL ............. 29

56384 ............. 25 7947 ............. 17

56390E ........... 19 80 ............... 19

56390G ........... 19 80557 ........... 27
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