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IDENTIFICACION DE LAS MAQUINAS

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

El nimero del serial estad 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 posicién del

operador mientras esté sentado enfrente de la méaquina. La direccién del volante en operacion esta en sentido
contra el reloj, visto desde el lado derecho de la maquina.



DESCRIPCION DE CLASE

Maquina de alta velocidad, una sola aguja y cama plana con rodamiento de aguja para la bocina izquierda del eje
principal. 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 espacioc 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 por pulgada. La especificaciéon
de la costura es 401-SSa-1. La velocidad maxima recomendada es de 6000 puntadas por minuto con 3 %2
- 5 puntadas por puigada 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  Aplicacién tipica - Para coser sacos medianos y grandes. Tiene un recorrido mas largo de la
barra de la aguja. El rango de la puntada es de 3 %2 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 coser un borde en la boca del saco y costuras laterales y fondos con dobladi
llo en sacos de polypropileno tejido. El rango de la puntada es de 3 2 a 7 puntadas por pulgada. La
especificacion de la costura es 401-SSp-1. La velocidad maxima recomendada es de 6000 R.P.M.

56100MZ278 Similar ala 56100TB, sin dobladillador.
56100MZ34B Similarala56100MZ278, pero paraserusada en equipos automatizados.

56100MZ35B Similarala 56100MB, pero conun volante para adaptarun sincronizador.

*Catdlogo completo para estas maquinasesel CATPT0303.

AGUJAS

Cada aguja tiene la especificacion del tipo y un nimero del tamano. La especificacion del tipo denota el tipo del
cabo, la punta, el largo, la ranura, el acabado y otros detalles. El tamafo, estampado en el cabo de la aguja denota
el diametro 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 56100MZ27B, MZ34B, MZ35B se recomienda usar la aguja del tipo 144GS. Esta tiene cabo
redondo, punta redonda y empaque No. 2, doble ranura, recubrimiento de cromo y esta disponibie en tamafnos 180/
054, 200/080, 230/090, 250/100.

Una aguja opcional para la maquina 56100MZ27B, MZ34B, MZ35B es la aguja del tipo 143GS. Esta tiene cabo
redondo, punta redonda y empaque No. 2, doble ranura, recubrimiento de cromo y esta disponible en tamafos 140/
054, 150/060, 170/067, 200/080, 230/090, 250/100.

La seleccién de la aguja adecuada estéd 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 tamafo de la aguja. Utilice la descripcién de la etiqueta. Una orden
completa seria: 1000 agujas, tipo 144GS, tamafo 200/80.



FILL MAIN-RESERVOIR HERE
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DIAGRAMA PARA ENHEBRAR Y LUBRICAR

Enhebre 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 inferior. La maquina tiene lubricacién automatica y no necesita mas lubricacién que
mantener el tanque lleno. Para mas instrucciones de lubricacion refiérase al capituio "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 de seguridad.
- Todos los protectores y guardas tienen que estar en su posicion antes de poner la maquina en marcha.

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

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 este 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
magquina 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 tornilio (C) o la tapa 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 algin 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. Coloque la tapa de la maquina otra vez 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 dafto que pueda ocurrir por falta de distribucién de
aceite.

Fig 2



SINCRONIZANDO LOS MOVIMIENTOS DEL LOOPER Y DE LA AGUJA

La sincronizacién es el ajuste mas importante en la relaciéon
del movimiento porque mantiene la relacién entre la aguja
y el looper, tanto para la lazada de la aguja como para
cuando la aguja entra en la lazada del looper. Este ajuste
es mejor hacerlo utilizando un calibrador niimero TT34.

Retire la plancha de aguja, el diente, looper.y el tira hilo del
hilo de la aguja, (Fig 3) Con el calibrador TT34, utilice 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 para el looper vy
sujetelo a su tornillo. Gire el volante en sentido de operacion
{hacia et operador) hasta que el pasador ligeramente toque
el borde derecho de la placa de sincronizacion. Inserte el
indicator (C) dentro del hueco para el tira hilo de la aguja,
y muevalo hacia arriba y hacia abajo hasta que el apuntador
(D)enelindicadorsea 0",y apriete el tornillo. A continuacién
gire el volante en direccion reversa (alejandose del usuario)
hasta que el pasador nuevamente toque ligeramente el
lado derecho de la placa. Si la maquina esta sincronizada
el apuntador del indicador deberia leer "0". Si el apuntador
estd sobre o debajo de "0", la maquina esta fuera de
sincronizacion. Una variacion de una linea es aceptable.

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

Fig 3
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 vy verifique la sincronizacion como se indico 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 el tornilio ligeramente alejandolo 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 4

Fig 3B

Gire el volante en sentido de operacion hasta que la
punta del looper (A, Fig. 4), moviéndose hacia la
izquierda, se encuentre al ras con el lado izquierdo de la
aguja. Recuerde la altura del ojo de la aguja en referencia
a la punta del looper (vea Fig. 4A). Gire el volante en
direccion 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). Sila
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. Sila distancia desde el ojo de la aguja
a la punta del looper es mayor cuando se gira el volante
en sentido de la operacidén, hay que mover el eje de la
palanca del accionamiento del looper suavemente hacia
atras. Moviendo el gje hacia delante tiene efecto contrario.

NOTA: La medida de 1/64 pulgadas (.4 mm) indicada en la Fig. 4 es para el ajuste definitivo de la altura de la barra

For Proper SYNCHRONIZATION of
Looper & Needle
these two Dimensions wil be the same

| FRONT of

Needle Needle
in in
JOPERATING REVERSE
i Direction Direction
Fig 4A

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

Suelte el tornillo (C, Fig. 4) en el eje (D) del accionamiento del looper.
Tiene que fijar un perno con una rosca .146-40 o un tornilio UNION
SPECIAL No. 22870 A en el eje del accionamiento del looper a través
del centro del tornillo (E) para el ajuste del avance del looper. Dandole
suaves golpes o halandolo se consigue la sincronizacién adecuada del
eje. Apriete el tornillo (C) otra vez y remueva el perno o tornillo que
utilizoé para posicionar el eje.



NCRONIZANDO LOS MOVIMIENTOS DEL LOOPER Y LA AGUJA (CONTINUACION)

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 posicién de la
extrema derecha de su recorrido, revise la posicién del
rodamiento derecho de la palanca del accionamiento del
looper utilizando el calibrador No. TT35. Coloque el
hueco del calibrador encima de la rosca, del tornillo (A,
Fig. 5) . El lado izquierdo del calibrador se deberia
encontrar con ellado derecho del cono del accionamiento
del looper(B). En el caso que un ajuste sea necesario,
suelte el tornillo (C), ajuste 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 laizquierda y el centro del tornillo que fija la
palanca del accionamiento dellooper a la derecha deberia
ser 4 1/16 puigadas (103.2 mm) en el momento cuando
el looper se encuenira a la extrema derecha de su
recorrido (Fig. 5).

AJUSTE DEL LOOPER Y GUARDA AGUJA

Inserte una aguja nueva del tipo y tamafo ya especificado. EIl
ajuste del looper es 5/32 de pulgada (4,0 mm), que es la
distancia desde la punta del iooper (A, Fig. 6) hasta el centro
dela 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 conexién (F)
adecuadamente para conseguir la distancia requerida.
Mantenga la barra en su posicién y apriete la tuerca (E) y
después la tuerca (D).

NOTA: Aseglrese que la conexién izquierda se encuentre en
posicion vertical y tenga juego libre después del ajuste.

Fig 6

Cuando se gire el volante en direccién de operacién y el looper (A, Fig. 7) se mueva hacia la
izquierda, la punta del looper deberia ser ajustada para que toque apenas pero 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 cuando la punta del looper
coincide con el centro de la aguja, ajuste el guarda aguja a una distancia de 0,005 a 0,010
de pulgada (0,13 a 0,25 mm) del looper.

NOTA: Ajuste el51108B de manera talgue en sumovimiento haciala derechala punta
delretenedor esté en elcentrodellooper.

Fig 7



AJUSTE DE LA ALTURA DE LA BARRA DE LA AGUJA

Gire el volante hasta una posicién donde la punta del looper (A, Fig. 8) sobrepase
1/64 de pulgada (0.4 mm) el lado izquierdo de la aguja (B). En esta posicién la
parte superior del ojo de la aguja (B) deberé coincidir con el borde inferior del looper
(A). Para ajustar éste, suelte el tornillo (C. Fig. 14), y mueva la barra de la aguja
(B) hacia arriba o hacia abajo como sea requerido 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 consideracién 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 efectua 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 efectia soltando los tornillos (A, Fig. 11) y moviendo un poco
el accionador de la alimentacion (B) en su eje (C) hasta lograr la posicién 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 alimentacion (B) como requerido y apriete la tuerca
otra vez.

CAMBIO DEL LARGO DE LA PUNTADA

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
izquierda) y gire el tornillo de ajuste (G), que se encuentra

One Full Tooth

(MR

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 alimentacion, asegurese que el tornillo (J) encaja en la
ranura de forma “U” en la pieza (K).

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




CAMBIO DEL LARGO DE LA PUNTADA (CONTINUACION)

» M 3 B : [ Para engrasar los rodamientos, las
piezas deben estar limpias y la grasa
deberia ser aplicada directamente desde
Su envase para evitar contaminacién.
La grasa se ordena bajo el numero de
parte 28604P. Rodamientos engrasados
estan ubicados en (N, M, Fig.11). Si
reemplaza rodamientos engrasados
sellados, debera introducirios
alineadamente con presion en la
carcasa. Para montarlos tiene que
introducir primero el final més delgado
del eje, girandolo suavemente cuando
pase por los sellos de grasa para evitar
dafios. Revise el ajuste del diente
alimentador como esta descrito bajo
AJUSTE DEL DIENTE ALIMENTADOR.
Revise que todas ias conexiones se
Fig 11 muevan libremente.

GUARDA AGUJA TRASERO

Gire el volante en sentido de operacion para ubicar la punta del looper al
lado derecho de la aguja. En este punto el guarda aguja (A, Fig 12) deberia
estar al final de su recorrido hacia adelante. Mueva el guarda aguja hacia
adelante y hacia atras hasta que apenas roce la aguja. Coloque el guarda
aguja tan bajo como sea posible para que su parte vetrtical toque la aguja
encima de su punta. Para ajustar el guarda aguja tiene que aflojar el tornillo
(B) y girar el tonillo (C) en sentido del reloj para bajar el guarda aguja vy
contra reloj para subirlo. Apriete el tornillo (B) otra vez.

NOTA: Cualquier cambio en el largo de la puntada requerird un ajuste detl
guarda aguajas trasero.
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ENHEBRADO

Inserte el hilo del looper y de la aguja en la maquina 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

Eil 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. El debe ser posicionado lateralmente en el medio
de los 2 discos del alimentador (C) y con su punta en forma paralela
a los discos. Generalmente 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. Usualmente se fija
el retenedor a una posicion 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 levado
debajo del gancho del looper, causando puntadas falsas. Esto se
puede revisar observando el comportamiento del hilo del looper

mientras el looper se estd moviendo hacia la izquierda.

TENSIONES DEL HILO

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

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. 14) 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 suelie 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 efectta girando el volante hasta que la barra de la aguja se encuentre
en la posicion inferior de su recorrido. Suelte el tornillo (F) y mientras se mantiene
el pie prensa tela encima de la placa de la aguja, ajuste como requerido la conexion
de la barra de la aguja y la gufa para obtener la distancia especificada y apriete
el tornillo otra vez.

PRESION DEL PIE PRENSATELA

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

Fig 13

Fig 14

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

contra el reloj actua al reves.

11



AJUSTE DE LOS GUIA HILOS PARA EL HILO DE LA AGUJA

Gire el volante en sentido de operacidn hasta que la barra de la
aguja se encuentre en su posicion 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 esté fijado
en la barra de la aguja. Bajando el guia hilo (B) se logra un lazo del
hilo del looper méas pequefio y subiéndolo se logra 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
(19,1 mm) por encima del centro del tornillo que lo fija (Fig. 15).

REQUERIMIENTOS DEL TORQUE (FUERZA DE
TORSION)

Fig 15 Las especificaciones de torque que se indican en este catdlogo se

miden en pulgada-libras o centimetro/kilogramos. Todas las

cabezas de 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, tornilios etc. estan indicadas en la ilustracién de partes.

INSTRUCCIONES ESPECIALES

PARA EL ACCIONADOR DE LA PALANCA DE
LA AGUJA

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

relacionadas, siga las instrucciones en el orden siguiente:

1. Coloque las empaquetaduras { "O” rings A, Fig. 16) en
el eje (B) de ia palanca y el collar (C).

2. Con la palanca de la aguja (D) puesta en la maquina
en la posicién correcta; introduzca el eje (B) atravesan-
do del centro de la palanca hasta que las partes mas
gruesas hagan contacto con la palanca vy la palabra “up”
aparezca en la posicion correcta. Después de verificar
qgue la conexion con la barra de la aguja se mueva li-
bremente, asegure el eje (B) con el tornillo de fijacion
en el tope de la maquina.

Fig 16 3. Cologue el anillo amortiguador (E) con los anillos (F) en
el eje y llévelos a través del hueco en la maquina.

4. Monte con cuidado el anillo de empuje (C) en el eje (B) para no dafiar la empaquetadura ("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 fijacién trasero en el tope de la maquina.

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

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

.8mm, vez.

6. Con la marca “up” en el eje (B) en su posicion 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 maquina de atras hacia adelante, los tornillos (A.
Fig. 17) en las conexiones tienen que coincidir con los
huecos en el cigiienal del accionamiento del looper (B) y
los tornillos (C) tienen que coincidir con las superficies
planas en el cigliefial (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 cabeza y la carcasa como se demuestra en
la Fig. 18.

El cigiefial del accionamiento del looper (B, Fig. 17) tiene
que 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 cigiiefial del
accionamiento del looper. Apriete los tornillos (C)
temporalmente en el cigliefal y el eje principal. Apriete llos
tornillos (F) con 19-21 pulgada-libras (22-24 cm/kg.). Afloje
los tornillos (A) y (C). Apriete otra vez los tornillos (F) con
19-21 pulgada.libras (22-24 cm/kg.) y ahora apriete los
tornitlos (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 posicion
requerida aflojando (2) tornillos (B) en la parte superior
trasera del depésito del aceite. Después hay que apretar los
tornillos otra vez.

13
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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 cuandro como sugerencia para ubicar la falla:

PUNTADAS FALSAS

Presentacién Razones Sugerencias

El lazo del hilo de la aguja es | Posicidn del guia hilo (D, Fig. | Suba el guia hilo un poco.

demasiado pequefio. 14) demasiado bajo.
El hilo se estira cuando la Baje el guia hilo y/o reduzca
aguja se encuentra en su la tension.
posicion mas baja.
El hilo se deforma por Utilice una aguja con mas
demasiada tension y la aguja | grosor, baje el guia hilo,
caliente. reduzca la tension.

El hilo roza el guarda aguja y |Baje el guarda aguja un
no se forma el lazo. pocCo.

El hilo se enreda alrededor Mantenga el lazo tan peque-
de la aguja. fio como sea posible y ponga
la tension al minimo. Utilice
hilo con torsién izquierda.

El hilo se derrite, debido al Utilice hilo lubricado.
calor.
La aguja no sube lo Aumente la calibracion del
suficiente para formar el lazo. |looper de 1/64 to 1/32".
El looper no agarra el lazo El material no esta Revise si se tranco la barra
presionado contra la placa del pié prensatelas.
de aguja.
La aguja se dobla hacia el Utilice una aguja con punta
operador. cortante.
El lazo se forma La barra de la aguja esta Baje la barra de la aguja un
correctamente, pero se puesta demasiado alta. poco.
deshace durante el recorrido
del looper
El looper no agarra el lazo en | La barra de la aguja se dobla | Deje correr el material, ajuste
operaciones de empate o al |hacia el operador, quien la alimentacion y la presion
final de la costura aguanta el material. de pie.
La aguja no agarra el lazo Al hilo del looper le falta Aumente la tensidn del hilo
del looper tensién y no forma buen lazo. |del looper.
La aguja se dobla hacia Revise la calidad de la punta
atras por una punta dafiada, |de la aguja, no hale el
porgue el operador hala el material, utilice una aguja con

material o porque la aguja se |una punta cortante.
desvia cuando se encuentra
una costura.

NOTA: Mas informacién detallada sobre puntada de doble cadeneta (costura tipo 401) se consigue en el
instructivo “Formacién de Puntadas, Tipo 401",

14



PEDIDOS DE PIEZAS PARA REPARACION

ILUSTRACIONES

Este catalogo fue preparado para simplificar los pedidos de piezas para reparacién. Se ensefan 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 numero de parte,

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

Los nimeros de la primera columna son nimeros de referencia solamente e indican la posicidén de la pieza en la
ifustracion. Los nimeros 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 descripcion apartada debajo de la descripcién del conjunto principal. Por ejempio:

48 29105AK Ciguenal, accionador del 100per ..o 1
49 22587K Tornillo, tapa del rodamiento (SUPEriOF) ..oooiiiiiiiii e 2
50 56343C Guia, biela de UniON ... 1
51 56343E Esparcidor de aceile .....coooviiiiiiii 1
52 22559A Tornillo, tapa del rodamiento (inferior) ..o 2

Como habra notado no se menciona en el ejemplo arriba indicado la excéntrica, 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 ensefan en el mismo. Esto facilita la
ubicacién de la ilustracion y la descripcion cuando solamente se conoce el numero de la pieza.

IDENTIFICACION DE LAS PIEZAS

Siempre y cuando lo permita la forma de la pieza, cada pieza tiene troquelado su nimero de parte. En algunas
piezas mas pequefiasy 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 catélogo 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 compafias 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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Ref.
No.

NO ORI~

CO®PNO O AW~

Parte No.

528888
77L
22747A
99682C
198X

88

65XD
86X

258

199
195X
6605L
56381-212
51281AC
22760A
35772H
228458

PARTES EXCLUSIVAS PARA 56100MZ27B

Cant.
Descripcion Req.

Soporte, paraprotector de edOS oot
K] 1 2111 o T
o] £ 2111 T T SR

PrOTE C O A A0S o

PIE PIENSATEIAS o
O NI O o
Troncodelpie prensalelds ..o
Tornillo CONSANENTE oo
| Ko 1111 Lo T PP
(CT0Te] fo lo e Tle U]l L IO

Plancha de aguja, para 56100MZ27B, MZ34B ......cooiviiiiiiiic e

DIenNTe AliMENTOAOT

CubiertadelaplanCha de COSTUIT (i
Resorte de lacubiertadelaplanchade costura ....ooooooevvenvieiie .
Ko 10111 Lo T O
AraNAela de reS0r e o
o] 12111 e T U U P

GO (O vt ot wd ot et vt N et ot KD et et et N
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RIGHT SIDE OF MAIN SHAFT
HEAD TO BE SET .048 INCH
FROM BED CASTING




Ref.
No.

Parte No.

=52888B
77L
22747 A
99682C
198X

88

65XD
86X

258

199

195X
6605L
56381-212
S51281AC
22760A
35772H
228458
K74873
K74804
563228
22891B
K74807
22651CB4
56334L
22637P24
22863C
6042A
258A

PARTES EXCLUSIVAS PARA 56100MZ34B

Cant,
Descripcion Req.

Soporte, paraprofectorde dedos .ovvi i e
K e 2 2111 Lo T P
TOTNI O

PrOTeCTOr Qe AETOS (o e

PIE PIEN ST IS oo
O O o
Troncodelpieprensatelas ...
Tornilloconsaliente ..
O O
GUATAQ TGQUITS ettt et e e e et e e et e e e s s

Planchade aguja, para 56100MZ278B, MZ34B ...,

DienNte AlMENT OO

Cubiertadelaplanchade CosSTUra ....coooovviiiii
Resorte delacubiertadelaplanchadecostura ..o
T O O o
ATONAEla e IE80I T i
T OTNI O

Ee DIiN I DOl
Mechade fielro ...
EM D OQUETaAUIG
O O e

O O e
Sujetadordeldiente prinCipal ..o
Tomillo, gjuste delaalfura ...
Tornillo, ajustadordel sujetador ..o
ATONA O
| 18751 o & O PPN

P P P P P PP SV T @ Jor Qi R PP N (PR, PRSP N,
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Ref.
No.

OCOVE®NO A WN—

N—=O0XNOC S GN =

Parte No.

43120
43130
22897
57WD
15480C
88
43130A
22561
431308
187A
Cb1124D
51106G
56381-219
51281AC
228458
35772H
22760A
24X

25
56321M
563218
22894AB

PARTES

Descripcidn

EXCLUSIVAS PARA 56100MZ35B

Pie Prensatelas .o S
Parte inferiordel pie prensatelas o

Tornitlo
Tornillo
Resorte
Tornillo
Tronco
Tornilto

GUAIAD AOAOS oo

Tornillo

PlaNCha de QQUJO o
Diente alimentador ...
Cubiertfadelaplanchade CostUIrG......ooiviiiiiiic e,

Resorte de la cublertade laplanchade costura......o.oocovoviiiien,

Torniitlo

Arandeld de resorte

Tornillo

Volante ..

Polea .......

21
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Ref.

pd
O

OCENDO B LN =

CARCASA COMPLETA,GUIA HILOS, CUBIERTAS Y TAPAS VARIAS

Parte No.

22829
21375CE
98A

52A
22593
51158D
51104F
50-216BLK
51157H
21657E
22528
J874

77
51204C
51104H
51204A
22798A
51204
52958B
258
51482A
22569C
56382
56382A
56382AT
225685
56393D
7947
56393C
35731A
51294R
660-342
22513
25
660-694
22889A
539

20
22848
22894k
56382AX
56382D
22548
56382AW
56382G
22524
22585A
22839
87
561808B
51280J
22570A
563824
56382AV
59493 A
666-214
22848
S56382AA
56382AU
56382Y
56382AB
22524

Descripcion

Tornillo

PrOTECTOr e COME O i

Tornillo

GuUiQ hilo del lo0PeT i

Tornillo

Tira hilo
Guia hilo
Pasador

Soporte

del guia NIlo o

AT N IO i

Tornillo
Tornillo
Tornillo
Soporte

del guia hilo auxiliar ...

GUIA RO AUXIOr o

Soporte
Tornillo

Al PASA N0 v

U NI
Pasa hilo del looper, carcasa ......ooiiiii i

Tornillo
Guarda
Tornillo

Cubierta del cabezal ...
Fieltro (empaquetadura) ...
Empaquetadura ...

Tornillo

Sujetador del tubo del aceite ...

Tuerca

Blogque de montaje del tubo del aceite ............c...ooii
Placa, guia de la conexion de la barra del prensatela ..............c.cocei

Tornillo

Arandelade seguidOd ..o

Tornillo

TOornilo SiN CADEZA . i
Empaquetadura del tira hilo .................
Tornillo, adaptador ...

Pasahilo de la aguja, carcasa

F AN fo ] aTe 1= [o F SR

Tornitlo
Tornillo,

para eje y collar de la palanca de la aguja ............coooviiiiinns

EMPaqUeEladUIE
Cubierta, camara inferiror del ciguefal ...............c i

Tornillo

Empaquetadura oo
Cubierta, tapa del tanque del aceite .............oooiii

Tornillo
Tornitlo

Tornillo, soportede laplanchade aguja ..o,
Planchade aguja, paranumero de parte ver paginas 16-21 .......................

Tornillo
Soporte,

plancha de aguja ..o

PASAAOr SUJETAUOT ..

Tornitlo

Cubierta del eje del looper ...
Empagquetadura
Conjuntodelabombadeaceile ...

F O r O

Tornillo

Cubiertatrasera, tanquedeaceife ...
Empaquetadura ...
BlOQUE SUJETAAOT

Lamina,
Tornillo

GOTteo del ACEHE .o

23
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CARCASA PRINCIPAL, BOCINAS, MEDIDOR DE ACEITE Y OTRAS PARTES PARA

Ref.
No.

VRN LN~

Parte No.

22539R
51-902BLK
56390E
57890B
225698B
56390H
660-665
563904
56382AC
Q0
56382AY
563828
22541C
660-1002
GAB6301
22839C

51281AC
35772H
22760A
228458
80
G51382BA
22848
99295
56170
51154E
95
56393W
563937
56393L
56154
S51257AA
57836B
56344G
666-259
50-895BLK
56193A
52942W
56190
57842B
35897BV
563906
21657X
G51381BA
G51381BD
21227HR

Descripcion

Tornillo SiN CaAb@ZA ..ot s
Medidor de @CEItE ..ot
Empaquetadura ..o
Chumacera / cojinete del ciguefal, incluyendo la bocina
TN O o
Arandela de EmMPUJE ..o

Rodamiento de agujas

EmMpaquetagura ..o
Placa, distribucion de aceite
T oMM O e
Empaquetadura ..o
Tapa, camara del ciguefal superior
1Ko 411 1o T
Tapa del filtro de aceite
Tapa PrinCipal o e
T oI O e
Guia lateral, para nimero de parte vea pags. 20-21
Tornillo, para nimero de parte vea pags. 20-21
Tapa para enhebrar looper, para niumero de parte vea pags. 20-21

RSO i

K] ¢ 2111 o T SR
O O (i
SOOI L
O O o
O NI O o

Guia Hilo de la aguja

Bocina de labarra de aguja (superior)
O N O o

Almohadilla de fieltro

ACEITAR

Conjunto de labombade aceite

IO L
Bocina, barra de aguja (inferior)
Bocina, barra del prensatela (inferior)
Cajade cojinete sinrodamientos, eje oscilante delfransporte
RO M NI O Lo e e e
IO e e
Bocina, eje oscilante del looper
Fieltro, base de la maquina (frontal)
Bocina, palanca del eje de accionamiento del looper (frontal)
Bocina, eje principal (intermedia)
Caja de cojinete, palanca del eje de accionamiento del looper (posterior)
FIlrode aceile .o e s
Bocina, eje principal (interna derecha)
Bocina, palanca de liberacion de tension
Escudo de aceite, izquierdo
Escudo de aceite, trasero
Calibrador, para reempiazo de 56344G rodamiento {(no se muestra )

25
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TORQUE TO

19-21 in. lbs
: TORQUE TO
(22-24 e Xg) 50 58 1n. s,

(28-30cm/kg)

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

NOTE:
Cut~out in Ref. No, 42
and 43 to be up when
assembling.

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

i | TORQUE TO
i 6 in.1lbs.
(7 cm/kg)
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CIGUENAL, PALANCA DE AGUJA Y ACCIONADOR DEL LOOPER

el et d

Ref.
No. Parte No. Descripcion
1. 56 LIV 2= 2= R TR
2. 51217C Barra de Aguja ...
3. 27-435BLK Arandela, Tira Hilode la barrade aguja ... i,
4, 56358 Tira Hilo de la barra de aguja ....ooooveeviiiiii e
5. 22768 TP O e e e
6. 22586R TN O e e
7. 51250F Empaquetadura ...
8. 51250D AFANARIA o L
9. 660-625 Empaquetadura ..o
0. 56350E Bocina del empuje de lapalancadelaaguja ...
1. 56350F Sellode CoOMPIresiOn ..o
2. 660-614 Anillo amortiguador / Resorte .....oooiviiiiiii e
13. 29348AF Palanca de levantamientodelaaguja ......coocooiiiiiiiiiiii i
14. 77 TOMMHIO i e e
15, 56384D Biela conectora ..ot e
16. 512564K Conector,barradela aguja .....ccooviiiiiniiiiii
17.  22562A OO e e
18. 22564 TOMMIO e e
19.  52336A P aS AU O i
20. WO3 MO . o
21, 660-215 REIENEAOT Lo e
22. 56350D P oS i
23. 29066R Articulacion, palanca de levantamiento de la aguja (superior) ............ocooeouie.
24, 22559G TOINIO e
25. 51216N AFANAEIA o
26. 51216P L0 2= e R SO
27. 56316 Varilla de conexion, palanca de levantamientode laaguja ..........coooooiial.
28. 22574 TN O
29. 61321L Placaretenedora ..o
30. 57821 Volante para estilos 56100MZ27B, MZ34B ...
- Volante para estilo S56TO0MZ3OB ...
31 56321R Polea para estilos 56 100MZ27B, MZ34B ...
- Polea para estito 56100MZ3EB ..o
32. 22894AB TOTNIHO e e
33. 0660-202 EMpPaquetadura ..o
34. 57847 BOCING, BMPUJE .o
35, 95 TOMIHO e e s e
36. 51247 CONEF AP ESO e
37. 228944 TOIMIHO o e e
38, 29476LN Ciguenal, Sub-Conjunto ..ot e
39. 51216M625 Rodamiento de aguja, .0625 pulgada (1.588mm) didmetro .......................
- b51216M626 Rodamiento de aguja, .0626 pulgada {(1.590mm) diametro .......................
- 51216M627 Rodamiento de aguja, .0627 pulgada (1.593mm) didmetro............c..eeoo...
40, 56316C Guiadelavarilla conectora .....ovii i
41, 12934A LY 1= o T T
42, Bomba de aceite, cabeza (Ver Ref. N0. 32 P&g. 25) ...oiiiiiiiiii e,
43. Bomba de aceite, base (Ver Ref. N0. 56 PA4g 23) c.oviiiiiniiiiiiiieeeee,
44, 22894C F ORI O e
45, 22894D TOMHO e e
46. 56343F Acoplamiento ... e
47. 2265318 TONIHO e
48. 29105AK Ciguenal, accionador del looper ..o
49, 22587K Tornillo, tapa del rodamiento (SUperior) ........cooiiiii i
50. 56343C Guia, articulacion esférica, rotula ...l
51, 56343k Esparcidorde aceite ..o
52. 22559A Tornillo, tapa delrodamiento (inferior) ...
53. B2942AA Eje de accionamiento dellooper ...c.ooviiiii i
54. 660-202 EmMpaquetadura ..o
55, b56390H Arandela, BMPUJE ..o
56. 660-665 Rodamiento, empujedela aguja ....c.ccooviiiiiiiiiiii e
57. 56390J ATandela oo
58. 56342E Palanca de accionamiento dellooper, marcado™D" ...
59. CL21 Mechaparaelaceite ...
60. 52942AC Tornillo de ajuste de la sincronizacion del empuje ...o.ooeviiiiiniiiiiiiii e
61, 56342D Y1) o U NS
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TORQUE TO

55in. Ibs.
{63 cm/kg)
38 TORQUE TO
19-21 in. Ibs.
(22-24 cmikg)
32
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PARTES DEL LOOPER Y DE LA VARILLA DE CONEXION

Ref. Cant.
No. Parte No. Descripcion Req.
1. 51244N Abrazadera, eje accionadordellooper ......c.ccoiiiiiiiiiiiii e 1
2. 51216N ATANAeIa ..o e 1
3. 18 TUBTCA oottt e ettt 1
4. 512441 Arandeladel empuUje ..o 2
5. 55244G =T 0 T O U 1
6. WO3 MECRa asrequired
7. 57744 Eje oscilante dellooper . ..coovoi i 1
8. CO67E COrCRO e 1
9. 563448 Brazo del eje oscilante dellooper ... 1
10. 512364 Pasador, biela ... 1
11. 56344C Marco del eje oscilante del 100per oo 1
12. 719 Tornillo de parada ..o 1
13. 98 TOMNIIO e 1
14. 51246 LI =] o7 TN 1
15. 96 o] 111 o S 1
16. 22874 T oMM O e e i
17. 29192V Conjunto del Accionador del 1oOPEer ..oviiniiiiii e 1
18. 51745 Perno, conode accionamientO.....ooiiei i 1
19. 56313 Accionador del looper, marcado "S" ... 1
20. 15465F Conodeaccionamiento . ... e 1
21. 22894W T OTNII O e 2
22. 258A U] o= T 1
23. 22829 TOrNHIO (e 1
24, 563934 Aceitera, barra conectora dellooper (izquierda) .......c..cooiiiiii i 1
25. 87U ] 1211 Lo T O U 1
26. 57841 Biela, barra conectoradellooper (izquierda) ........covveeiiiiiiiiiiieee, 1
27. 22729C T OTNIO e e 2
28. 269 Tuerca, enroscaalaizquierda ... 1
29. 35741A Barrade conexion, l0OPer ... 1
30. 18 Tuerca,enroscaaladerecha ... 1
31. 20 ATANAEIA .o e 1
32. 627 T oo s 1
33. 29476LV Rodamiento de conexion de la barra del looper (derecha).........c..ocooiiininnls 1
34. 56341F DS aNCIAdOT L oo 1
35. 56342K Palanca accionadora dellooper . ... 1
36, 22882C BT 1211 R OO 1
37. 51242M Arandela .o e 1
38. 73 e T 0411 {o T ToToY o 7= N 1
39. 51108DA {070 0 1= U R 1
40. 73A I T .41 1] S N 1
41. 51110D Guarda aguja del lo0Der. oo 1
42. 18 IS 1= - T U 1
43. 22585A .0 1] 1o T PPN 1
44, 33795D Protector Barra de AQUJa ..o ]
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THE RUBBER SEAL SHOULD

BE TO THE QUTSIDE.

(22-24 cmikg)

TORQUE TO
19-21 in. Ibs.

3940

(22-24 cmikg)

TORQUE TO
19-21 in. Ibs.

36 37 38

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

FROM BED CASTING

TORQUE TO

55 in. Ibs.
(63 cmikg)
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Ref.

CoNCUBWN— &

Parte No.

294767
5633585
55235E
6042A
55235D
77
56336N
56336C
512364
WO3
21657E
269
22525A
56322C
22798C
56336
660-269B
56336D
22543C
561228
K74873
51-173BLK
563228
228918
29476NM140
22894AA
77
39543N
29476NM0O96
22894AA
77

56123
22764C
22580D
56334N
K74807
22651CB4
56334L
22637P24
22863C
6042A
258A
56335D
98
56335L
563348
56384
56335G
660-359
22651CD4
660-438
41391
613414
22528
51106G
51236A
56125
22801
61434G
18-715
22834A

PARTES DEL EJE PRINCIPAL Y CIGUENAL

Cant

Descripcion Req.
Conjunto delbrazo de accionamiento y manivela delfransporte ... 1
Conjunto del Brazo de accionamiento .............o.ocoooiiiiiiiiiiiiiie e 1
TUBICA oo 1
Arandela ..o L 1

P IO 1

TONIIO 1
ManiVela ..o 1

BOCING (et 1
Pasadordelabiela ..o i

Mecha L 1

AFandela ... 1
Tuerca, enroscahacialaizquierda ... ... e 1
T O NI O e e 4
Plancha, cabezadeleje principal ........cooooiiii 1
TOrNIIO L 1
Perno, accionamiento deltransporte, marcado "A" ...l 1
EmMpaquetadura ... 1
DS anCIAdON . e 1
Tornillo, reguladordepuntada ........coooviiiiiiii i 1
Eje Principal, para estilos MZ27B, MZ35B ..o 1
Eje Principal, paraestilo MZ34B .. ... 1
Tapondeaceite ... 1
Empaquetadura ... 1
TOMNIIO <. i
Conjunto de la Excéntrica, para elevaciéndetransporte ......................oooo.... 1
T OO o 1

T OO o 1
Arandela distanciadora/barrade aguja ........ocooooiiiiii 2
Conjunto de la excéntrica, para movimiento ovalado del looper, esquive ....... 1
TOIMIO e e 1
TOrNIHO o 1
Tira-hilo, hilo del 100D ..o, 1
TOrniHO, MarCaQOr ..o el 1
Barra Alimentadora, para estilos MZ27B, MZ35B ...t 1
Barra alimentadora, paraestilo MZ34B ..., 1
TOrRIO o 1
Sujetador, diente alimentador ..., 1
Tornillo, ajustadorde altura ... 1
Tornillo, ajustador del sujetador ......co.oooiiiiiiiii 1
Arandela .o 1
T A oo e 1
Anillo del eje oscilante del transporte ... 1
TONIIO e e 1

Eje deloscilante de alimentacion ... 2
Ejedelabarraalimentadora .........coooiiiiiii 1
EMpPaquetadura ..o 1
AccionadordeltranspOrte oo 1
Rodamiento de la aguja, conempaquetadura .............cooooiiii L 1

T OO 2
RetENEAOT oo 2
ATANAEIA o 1
Arandela, barraalimentadora ..o 1
Tornillo, diente alimentador ... 2
Diente Alimentador, para niomero de parte ver pags 16-21 ...l 1
Pasadordelabiela ... 1
Guarda aguja traSer0 ...oivieei e 1
T om0 e e, 1
ATandela oo ]
TOIIHIO o 1
T Or O o el 1
1
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PARTES DE LA PALANCA LEVANTADORA DEL PIE PRENSA TELA Y DE LA TENSION DEL

HILO

Ref. Cant.
No. Parte No. Descripcion Req.
T, oeee- Pie Prensa Tela, para nimero de parte ver pags. 16-21 ..................... e 1
2. - Parte inferior del Pie Prensa tela, para nimero de parte ver pags. 16-21 1
3. - Tornillo, para nimero de parte ver pags. 16-21........ociiiiiiiiiiiiiiiiieeen 1
4. e Tornillo, para nimero de parte ver pags. 16-21....c..ooiiiviiieiiiiiiieiieeiien, 1
5. - Resorte, paranumero de parte verpags. 16-21.......ccoiiiiiiiiiiieinicicniee, 1
6. ----- Tornillo, paranimero de parte verpags. 16-21.....ccoeiiiiiviiiiiiiieieeceean 2
7. = Asta/ Mango, para niimero de parte ver pags. 16-21.......c.ccovvieiieiineennnnn. 1
8 - Tornillo, parandomero de parte ver pags. 16-21....coivviiiviiiiiieieeeean 1
9. - Protector de dedos, para nimero de parte ver pags. 16-21.........ccoeoeene.. 1
10, ----- Tornillo, paranimero de parte ver pags. 16-21.....cooovvviiiiieiieeiecceee. 1
11. 51257K Barradel prensatela ... 1
12. 22596F LIS 2111 o T U ]
13. 51257M Conectory Guia, barradel prensatela ...t 1
14. 402 LK1 1 o U 1
15. 56383A Conexioén palanca del levantador ....... e e e 1
16. 53787 ReESOITE, PreSION (o 1
17. 56356 Regulador, resorte depresion ... ]
18. 22758C Lo 12111 Lo T TP i
19.  22557G J oI O e 1
20. 56383D RSO et 1
21. bB6383AA Manivela del levantador, prensatela ..........cooiiiiiiiiiiiiii 1
22. 5H6383AB Barra de conexion, levantador prensatela ... 1
23. 511838 Palanca dellevantadorprensatela ..........oooooiiiiii 1
24. 22758C T OFNIIIO e e e 1
25. 51183C Pestillodellevantador ... 1
26. 50-703BLK Pasadorde parada ..o e 1
27. 660-207 Empaquetadura ... e 1
28. 53783N Palancainternadellevantador.........cooooiiiiiii 1
29. 22537 TOrNIO 1
30. 43266 LIS L=T = R U 1
31. 51491C LC TS | - T S 2
32. 80557 Arandela espaciadora ......coooriiiiiii e i
33. 52892 Soportedelpostedetension ... 1
34. 22872 T OO e e 1
35. 51192G GuiaHilodelpostedetension ... 2
36. 51192B Distanciador, postedetension ... 2
37. b56392E Poste de 1eNSION .o 2
38. 109 Discode tensSION ..o 4
39. 56392F Protector, resorte de tensiondelhilo ... 2
40. 51292F14 Resorte de tension del hilo de la aguja, 56 100MZ35B ......c.ooiiiiiiiiiiiiennn. 1
- b51292F8 Resorte de tensién del hilo dela aguja, 56100MZ27B,MZ34B ........................ 1

- 51292F2 Resorte de tensiondelhilodel loOper. ..., 1
41, 39592AK Distanciador, resorte de tenSION (..o e 2
42. 395922 Tuercaparaajustariatension ... 2
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oveNocOhwN- §F8

ot el el e e ed e

Parte No.

93065B2
93065BA
93065BC
93065BE
93065BG
93065BJ
93065BL
93065BD
531
410418
90805K
95003
95068A
96201
90561Q
21388
116
512958
51295A
660-457
28604R

PORTA HILOS Y SUS ACCESORIOS

Descripcion

Conjunto porta conos (2) para estilos 56100MZ27B, MZ35B ..............
B S e
Barra del porta Conos co.ovi i
GUIA HIJOS 1oL
Tuerca sujetadora, para 16mm ......ooooviiiiiiiiiiiiii e
Tuerca sujetadora, para 12mMm ...t
Arandela .o

Juego de tornillos ..o
ANTIO o

Tornillode cabezahexagonal ..o
Tornillo de cabezahexagonal ........cooooiiiiiiiiiiiiiii e
Arandeladeseguridad ........coiiiiiiiiii i
Tornilloparamadera ..o
Liave, 3/8 pulgada (9.5mm)finalabierto ..........c..cocooiiiiiie i,
Liave, 9/32 pulgada (7.1mm)finalabierto ...........cooooveiiiiiii i,
AMOIIGUAAON. e
AMOTHGUAAOT Lot
Cubierta para el polvo (nose muestraeneldibujo).................coooeni.

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

35
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CALIBRADORES
(CARGO EXTRA POR ENVIO)

Ref.

No. Parte No. Descripcion
1. 1734 Juego de Calibradores ...
2. 212275 INAICador o
3. 212277 Plancha ..o s
4., 212270 PUN A
5. 22870A 012111 o PN
6. 21227AB Empaque de CUETO ..o
7. TT35 Calibrador o
*8. 21225-5/32 Calibrador del LOOPEer .o

*Puede ser adquirido tambien como
TT33, que es un juego completo de
Calibradores de Looper.
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Parte No. Pdg. No.

109 ... L 33
1176 ... .. 35
12934A ... ... ... 27
15465F ........... 29
15480C ........... 21
18 29
18-715 ... ....... 31
187A .. ... 21
196X ... .. 17. 19
198X ... ... 17, 19
199 ... 17, 19
20 ..o 23, 29
21225-5/32 ....... 37
21227AB ......... 37
21227HR ......... 25
212278 ... .. 37
212277 ... .. 37
212270 ... 37
21376CE ......... 23
21388 ... 35
21657 ..., 23, 31
21657X ... 25
22513 ... 23
22524 ... ... ... 23
22525A .. 31
22528 ... 23, 31
22537 ... 33
22539R ... 25
22541C ... 25
22543C ... 31
22548 ... 23
22557G ... 33
22559A ... ... 27
22559G ..., 27
22561 ... 21
22562A ... 27
22564 ... 27
22569B ..., 25
22569C ... 23
22570A ... 23
22574 ... 27
22580D ... 31
22585 ... 23
22585A ..., 23, 29
22586R ... ..., 27
22587K ... ... 27
22593 ... 23
22596F ... 33
22637P24 ... 19, 31
22651CB4 .... 19, 31

INDICE NUMERICO DE PARTES

Parfe No. Pég. No.

22651CD4
2265318
22729C

22747 A

22758C
22760A

22760A

22764C
22768
22798A
22798C
22801
22829
22834A
22839
22839C
228458
228458
22848

22863C
22870A
22872
22874
22882C
22889A
228918B
228Q94AA
22894AB ...
22894C
22894D
22894E

17,

290192V

29348AF
29476LN
29476LV
29476NMO96 ...
29476NM 140 ...

38

Parte No. Pdg. No. Parfe No. P&g. No.

294767 ......... 31 51250D ........... 27
33795D ......... 29 5H1250F ........... 27
35731TA ......... 23 51254K ........... 27
3574TA ... ..., 29 S5I1257AA ......... 25
35772H ... V7, 19 51257K ......... .. 33
35772H ... 21, 25 BH1257M ........... 33
35897BV ......... 25 51280J ........... 23
39543N ........... 31 51281AC .... 17, 19
39592AK ........ 33 51281AC .... 21, 25
3905927 .......... 33 51292F14 ....... 33
402 .o 33 51292F2 ... ... 33
41391 ... 31 51292F8 ......... 33
43120 ......... ... 21 51294R ........... 23
43130 ... 21 51295A ........... 35
43130A ... 21 51295B ........... 35
43130B ........... 21 51482A ........... 23
43266 ... 33 51491C ........... 33
50-216BLK ...... 23 51745 ............. 29
50-703BLK ...... 33 52336A ........... 27
50-895BLK ...... 25 52892 ............. 33
51-173BLK ...... 31 52942AA ......... 27
51-902BLK ...... 25 52942AC ......... 27
51104F ........... 23 52942W ............ 25
51104H ........... 23 52958B ........... 23
511056 ...... 21, 31 52A ... ... 23
51108DA ......... 29 531 ... 35
51110D ........... 29 53783N ........... 33
51154E ........... 25 53787 ..., 33
51157H ..., 23 539 ...l 23
51158D ........... 23 55235D ........... 31
51183B ........... 33 55235E ........... 31
51183C ........... 33 55244G ........... 29
51192B ........... 33 56 ...l 27
51192G ........... 33 56122B ........... 31
51204 ............. 23 56123 ... 31
51204A ........... 23 56125 ............. 31
51204C ........... 23 56154 ............. 25
51216M625 ... .. 27 56170 ............. 25
51216M626 ... 27 56180B ........... 23
51216M627 ... 27 56190 ............. 25
51216N ... 27, 29 56193A ........... 25
51216P ........... 27 56313 ... 29
51217C ........... 27 56316 ... 27
51236A ........... 31 56316C ........... 27
512364 ..... 29, 31 56321M ...... 21, 27
51242M ........... 29 56321R ........... 27
51244L ........... 29 563218 ...... 21, 27
51244N ........... 29 56322B ...... 19, 31
51246 ............. 29 56322C ... ... 31
51247 ............. 27 563348B 31



INDICE NUMERICO DE PARTES

Parte No. Pdag. No. Parte No. Pdag. No. Parte No. Pdg. No.
56334L ...... 19, 31 56390G ........... 25 86X ........... 17, 19
56334N ........... 31 563%90H ..... 25, 27 87 ... 23
56335D ........... 31 56390J ..... 25, 27 87U ............. 29
56335G ........... 31 56392k ........ ... 33 88 ...... 17, 19, 21
56335L ... 31 56392F ........... 33 90 .............. 25
563355 ... 31 56393C ........... 23 90561Q ........... 35
56336 ... 31 56393D ........... 23 90805K ........... 35
56336C ........... 31 56393J ........... 29 93065B2 ......... 35
56336D ........... 31 56393L ........... 25 ©93065BA ......... 35
56336N ........... 31 563937 ........... 25 ©93065BC ......... 35
56341F .. ......... 29 56393W ........... 25 93065BD ......... 35
56342D ........... 27 57744 ............. 29 O93065BE ......... 35
56342E ........... 27 57821 ... 27 ©93065BG ......... 35
56342K ........... 29 b57836B ........... 25 93065BJ ......... 35
56343C ........... 27 57841 ............. 29 93065BL ......... 35
56343E ........... 27 57842B ........... 25 95 ... ... 23, 25, 27
56343F ........... 27 57847 ............. 27 95003 ............. 35
56344B ........... 29 57890B ........... 25 95068A ........... 35
56344C ........... 29 57WD ......... ... 21 96 ... 29
56344G ........... 25 59Q493A ........... 23 Q96201 ............. 35
56350D ........... 27 6042A ....... 19, 31 98 .............. 29, 31
56350E ........... 27 61321L ... 27 98A ... 23
56350F ........... 27 61341J ........... 31 99295 ... ........ 25
56354D ........... 27 61434G ........... 31 990682C ...... 17. 19
56356 ............. 33 627 ... 29 CbH1124D ........... 21
56358 ............. 27 65XD ........ 17, 19 CL21 .............. 27
56381-212 ... 17, 19 660-1002 ....... 25 CO67E ............ 29
56381-219 ........ 21 660-202 ......... 27 G41041B ......... 35
56382 ............. 23 660-207 ......... 33 G51381BA ....... 25
56382A ........... 23 660-215 ......... 27 G51381BD ....... 25
56382AA ......... 23 660-269B ....... 31 G5LH1382BA ....... 25
56382AB ......... 23 660-342 ......... 23 &52888B ... 17, 19
56382AC ......... 25 660-359 ......... 31 GAbLB630T ..., 25
56382AT ......... 23 660-438 ......... 31 J87J ... 23
56382AU ......... 23 660-457 ......... 35 K74804 ........... 19
56382AV ......... 23 660-614 ......... 27 K74807 ...... 19, 31
56382AW ......... 23 660-625 ......... 27 K74873 ...... 19, 31
56382AX ......... 23 660-665 .... 25, 27 T134 ............... 37
56382AY ......... 25 660-694 ......... 23 TT35 ............... 37
56382B ........... 25 6605L ...... 17, 19 WO3 ... .. 27, 29, 31
56382D ........... 23 666-214 ......... 23

56382G ........... 23 666-259 ......... 25

563824 ........... 23 719 .o 29

56382Y ........... 23 73 ... 29

56383A ........... 33 73A ... 29

56383AA ......... 33 77 .... 23, 27, 31

56383AB ......... 33 770 ......... 17, 19

56383D ........... 33 7947 ... ........ 23

56384 ............. 31 80 ............... 25

56390k ........... 25 80557 ........... 33
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