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106 GLS Round shank, round point, extra short, double groove,
struck groove, oversize ball eye, ball point, chrom-
ium plated - sizes 029, 032, 036, 040, 044, 049,

126 GS Round shank, round point, short, double groove, struck
groove, ball eye, chromium plated - sizes 032, 036,
040, 044, 049, 054,

128 GS Round shank, round point, short, double groove, struck
groove, ball eye, spotted, undersize eye and grooves
27% of size of needle, chromium plated - sizes 036,
040, 044, 049, 054.

128 GAS Round shank, round point, short, double groove, struck
groove, ball eye, spotted, chromium plated - sizes
032, 040, 044, 049, 054, 060, 067.

128 GBS " Round shank, round point, short, double groove, struck
groove, ball point, chromium plated, spotted - sgizes
032, 036, 040, 044, 049, 054, 060.

130 GS Round shank, round point, short, double groove, struck
groove, ball eye, spotted, government, chromium plated
- sizes 032, 036, 040, 044, 049, 054, 060.

143 C Round shank, round point, No. 2 bag, double groove,
spotted, chromium plated - sizes 054, 060, 067, 073,
080, 090, 100.

147 GKS Round shank, round point, long, double groove, struck
groove, oversize ball eye, spotted, short point, stan-
dard eye and grooves, chromium plated - sizes 044,
049, 054,

La seleccidn del tamafio correcto de la aguja, se determina por el
grueso del hilo utilizado. El hilo e imperfecciones comunes del hileo
deben pasarse libremente por el ojo de la aguja para producir una for-
macido apropiada de la puntada.

La {inica manera de asegurar un buen resultado con las midquinas -
Union Special, es utilizar agujas de nuestra marca UNION SPECIAL, la=~
cual estd respaldada por una reputacidn de mds de 75 afios de fabricar
agujas de la mis alta calidad en material y en uniformidad da fabrica-
cion.

INSTRUCCIONES PARA MECANICOS

'!0jo! Las instrucciones que siguen tratan de mi3quinas de una sola
aguja, de la clase 56300. Se notard cualquier instruccidn particular
de las miquinas de dos o tres agujas. Todas las direcciones dadas co-
mo: derecha, izquierda, adelante, atris, etc., se consideren desde 1la
posicidn del operario cuando esti sentado enfrente de la miquina.
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AGUJAS

Cada aguja Union Special tiene dos nfimeros; un niimero se refiere
el tipo de aguja y el otro al tamafio de la aguja. EL nimero de tipo -
denota la clase de tronco, punta, largo, ranura, acabado y otros deta-
lles. El niimero de tamafio, que estd medido en mildsimas de pulgada, se
encuentra estampado en el tronco superior de la aguja; €ste nfimero de-
nota el didmetro miximo del tronco iuferior, el cual esté en medio del
tronco superior y del ojo. Juntos, los niimero de tipo y tamafiec repre-
sentan el simbolo completo que estid en la etiqueta de todas las aguijas
empacadas y vendidas por Union Special. -

- Para que la compafiia pueda despachar los pedidos rdpidamente y sin
errores, se debe enviar un paquete vaclo, una aguja de muestra, o los
nimeros de tipo y tamafio. Si las pide a la fabrica es mejor escribir
la descripcidn en Inglés que estd en la etiqueta, Si es el distribui-
dor, se hace en el idioma local. Un pedido completo debe de escribir-
se asf: "1000 agujas, Tipo 106 GHS, Tamaiioc 032."

Los nfimeros de tipo de las agujas recomendadas para cada estilo -
de miquina mencionda en &sta catilogo aparacen en las descripciones de
las m@3quinas. Otras agujas para diferentes problemas de costura, estin
disponibles, paro las agujas sugeridas son las que generalmente se o=--
cupan para producir los mi@ximos resultados cor cada estilo. Los nfime-
ros de tipo de las agujas recomendadas junto con sus descripciones y
los tamafios, siguen a continuacidn:

(Para su conveniencia en hacer pedidos, se encuentran abajo las des-
cripciones en Inglés, con un guia de términus.)

Round shank - Cafia redonda Short - Corto
Round point - Punto redondo Spotted - Con rebaja
Extra short - Extra corto Undersize eye = 0jo chico
Double groove - Ranura doble Standard grooves - Ranuras standard
Struck groove - Ranura estampada no Government - punta afilada debajo
cortada del ojo
Ball eye - 0jo de bola, un grueso Ne. 2 bag - es el tamafio
mds grande alrededor del Lomng - Larga (tamafio largo)
ejo. Short point - Punta corta

Chromium plated - Cromado Standard eye - 0jo standard

Ball point - Punta de bola

Oversize ball eye = Ojo de bola, ojo dos gruesos mids grande alrededor
del ojo para hacer um agujero grande para reducir

fricecidn.

No, de TIPO DESCRIPCION Y TAMARNOS

106 GS - Round shank, round point, extra short, double groove,
struck groove, ball eye, chromium plated - sizes 027,
029, 032, 036, 040, 044, 049,

106 GHS Round shank, round point, extra short, double groove,
struck groove, ball eye, ball point, chromium plated
- sizes 032, 036, 040, 044,

106 GKS Round shank, round point, extra short, double groove,-

struck groove, oversize ball eye, chromium plated -
sizes 032, 036, 040, 044,
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OPERATE POSITION.

ADJUST. LOOPER TENSION

CLASS 56900

Fla. |
Mientras esté operando la miquina, la aguja del nivel de aceite de-
} be de estar en la franja marcada "“OPERATE".

Para mids instrucciones,
ver el parrafo "Lubricacidn" en la pdgina 11. Enhebre segiin las ins-
trucciones en el diagrama.
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Antes de salir de la fdbrica, cada mdquina Union Special es proba-
da, inspeccionada y cuidadosamente empacada. A cada miquina se la po-
ne una tarjeta pagada con alambre al empacarlo para los comentarios
del t&cnico que la instala. Después de sacar la miquina y los acceso-
rios de la caja, deben de darse los siguientes pasos:

LUBRICACION
'PRECAUCION! El aceite fu@ sacado de la miquina cuando ésta se

embarchd; se tiene que llenmar el depdsito al nivel apropiado segiin el
indicador (A, Fig. 1) antes de empezar a operarse. Ponga a trabajar

-la mdquina despacio varios minutos para distribuir el aceite a las va-

ries partes. Despu&s se puede operar a toda velocidad sin perjuicios
a la miquina.

GRASA RECOMENDADA (Ver pdgina No. 18)

La barra osciladora.superior viene empacada con una grasa perma-
nente especial como Union Special No. 28604 P (Mobil 0il PRP Lifetime).

ACEITE RECOMENDADO

Utilice un aceite mineral in¢oloro de una viscosidad Saybolt de
90 a 125 segundos a 100°F (37.78°C). Esto se conoce universalmente
N por los suministradores de aceites.
0JO no usar aceite con aditivos. Los aditi-
vos generalmente se basan en cera y comnstruyen
un revestimiento que pronto obstaculizan los
filtros y estambres que se encuentran en las
barras principales. Poner despu&s un aceite
mineral puro no limpiarfa aquello y seria ne-
cesario reponer los estambres y felpas para
que pudiera pasar suficiente aceite. Sin
aceite, en minutos los cojinetes pueden ser
estropeados, adem3s los excéntricos y ajes.
Reemplazar @stas piezas costarfa mis que una
migquina nueva. El aceite mencionado arriba es
el eguivalente al Union Special No. 174.

Llene el depbsito principal por el aguje-
ro que tapa el tapdm roscado (A, Fig. 2) y re-
vise el nivel de aceite en el indicador (B).
Cuando la aguja se encuentra en la 1fnea ama-
rilla indicando "Full" (lleno), el aceite estd
en st nivel midximoe. Cuande la aguja esti en
la 1fnea amarilla marcando "Low" (bajo), se
be atadir aceite.

!PRECAUCION! Es importante que no se ponga
demasiado aceite al llemar el depdsito. Al
usar la miquina se caliente el aceite y el

exceso puede salirse y salpicar las prendes
que se cosgen.

Es recomendable que una mi3quina nueva, o
una que no se ha trabajado en mucho tiempo se
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lubrique de la siguiente manera: Quite la cubierta superior, limpie 1la
peluza, y ponta aceite directamente a la conexidn de la barra de la
aguja y la misma barra. De nuevo coloque la cubierta, pues no seri
necessario lubricar mis. Ponga la miquina a trabajar lentamente por
varios minutos para distribuir el aceite a todas partes. E1l aceite

se puede sacar dei depdsito principal quitando el tapdn roscado {cy,
que se encuentra debaje de  la plancha en el frente de la miquina.

I0J0! Hay dos excentricos en la barra principal que mueven el
"looper avoid" (evite-looper" y el "feed-1ift" (levante-alimentacion).
El "looper-avoid" mueve el looper hacia adelante y hacla atras el ancho
de una aguja standard para evitas la aguja mientras viaja de izquierda
a derecha. El excentrico "feed-1ift" levanta y baja los dientes. Los
excentricos anteriores eran mds anchos y tenian dos agujeros para
recibir dos tornillos. El1 tornillo de sincronizacion tiene una punta
que tiene que entrar en el agujero de sincromnizacion en la barra
principal. En todas las miquinas Union Special, este tornillo es
siempre el primero (de dos que estan juntos) que se ve al girar el vo-
lante a mano en la direccion, del trabajo. Los excentricos nuevos
son mids angostos para permiter el paso mis libre del aceite y reducir el
exceso innecesario de contacto, que solo causar mds friccion al coser
a velocidades altas.

INDICADOR DEL NIVEL DE ACEITE

El indicador del nivel de aceite se ajustado en la fibrica para
mostrar el debido nivel de aceite en el depdsito. Si hubiera que hacer
alciin ajuste, siga las siguientes instrucciones:

1.~ Ponga la miquina sobre una mesa u banco a nivel.

2.- Quite el tapdn roscado del depbdsito de aceite (C, Fig. 2) e inclina
la miquina hacia adelante para sacar el aceite.

3.- Asegiirese de que se haya salido todo el aceite.

4.- Quite-la cubierta inferior del espacio del cigiiedial, que se encuen
tra detrias de la miquina.

5.- Llene el depdsito principal al nivel de la curva inferior de la
chumacera (D, Fig. 2) de la barra del prensador de rodilla.

6.- Afloje la contratuerca (E) en el tornillo calibrader (F), y gire-
el tornillo hacia la izquierda o derecha hasta que la aguja del
indicador quede en la 1linea amarilla marcada "LOW" (bajo).

7.- Apriete la contratuerca (E) y reponga el tapdn roscado (C).

8.- Anada aceite hasta que la aguja del indicador quede‘en medio de
linea amarilla marcada "FULL"™ (lleno).

NEEDLE LEVER BEARING OILER 51282 AE
(Canal Aceitera 51282 AE)

Este canal aceitera termina contra la fundacidn de la miquina, un

poco arriba del agujero del aceite en el buje de la palanca de la barra
de aguja. La palanca de la barra de aguja tiene un buje largo comn un

canal espiral cortado en su superficie de contacto para llevar aceite
por tode el buje.

&



Quite la cubierta de la cabeza de

- la midquina y la cubierta superior del
espacio del cigiiefial (G, Fig. 2). Rec-
tifique la posicidn de la aceitera de

la palanca (A, Fig. 3) que se encuentra
contra la pared por detrds de la fun-
dacidn del brazo, debajo de la cubier-

ta superior del espacio del cigilienal,

que lubrica el perno pasador (B). Ase-
qurese de que estE& inclinado hacia abajo
Y que su salida (C) toque la pared inter-
ior de la pared de fundaciBm en la parte
trasera, arriba de la muesca del manguito
del perno. (No permita que la aceitera
Se recargue en la palanca de la aguja).
Deje un espacio de 1/64" de pulgada
i (.039mm) arriba de la palanca seglin se
Fig. 3 ve en la Fig. 3.

ALINEACION DE LA BARRA DE LA AGUJA
(MAQUINAS DE DOS Y TRES AGUJAS)

Alinée la barra de la aguja. Inserte un nuevo Juego de agujas
(tipo y tamaiio seglin se requiere) y gire la barra de aguja hasta que las
agujas correspondan con las caras verticales de 1la guarda—-aguja. Para

-voltear la barra de aguja, afloje el tornillo de la barra (B, Fig. 4)

y mover segiin sea necesario. No se agjusta la altura de la barra en
este momento. Apriete el tormilloe.

SINCRONIZACION EN LOS MOVIMIENTOS
ENTRE EL LOOPER Y LA AGUJA

Gire el volante en direccidn de opera-
cion hasta que el looper se mueva desde la
derecha hacia la izquierda y la punta del
looper (A, Fig.5) est? nivelado con el lado
izquierdo de la aguja (B) oir detras de la
misma. Marque la altura de la aguja con
respecto a la punta del looper. Se recom-
ienda amarrar um hiloc en la aguja a esta
altura para marcarla. Gire el volante en
la direccidn opuesta al trabajo hasta
que el looper se haya movido en frente de la
aguja., La punta del looper estarid en frente de
la aguja y debe llegar a la misma altura del
lado izquierdo de la aguja. Se permito una dis-
crepancia de .005 de pulgada (.127mm) o el grueso
de una hoja de periddico. 81 la distancia es mis
que la senalada, es necesario mover el perno sin-
cronizador (C, Fig. 5) hacia atrds. El perno sin-
cronizador es un tapdn hueco que se ve en la parte :
central inferior de la base de la miquina. E1l perno |
sincronizador (No. 52942 Y) se ve en (C, Fig. 5) '
en su posicidn relativo sobre el final de la barra
osciladora de la palance impulsora del looper
(No. 52942 A). :




Para mover el perno sincroniza-
"dor de la palanca de impulso del loop~
er, se hace lo siguiente: Afloje el
tornillo (D, Fig. 5) de la palanca
de impulso del looper. Para mover
el perno hacia atrds (fuera del ope-
rario) dé un golpe con un martillo
chico directamente en el perno,
empuje la palanca (C, Fig. 5) hacia
atrids contra el buje sin mover la
barra de impulso y apriete la tuerca -
(0, Fig. 5).

Para mover el perno hacia ade-
lante (hacia el operario), quite 1la
palancha, su sostén, y las cubiertas
superior y trasera del depdsito de
aceite; luego, d& un golpe en la
barra osciladora de la palanca de impulso del looper, empujdndola
hacia el operario. Empuje la palanca (G, Fig. 5) hacia atrais contra el
.buje sin mover la barra de impulso, y apriete la tuerca (D, Fig, 5). La
posicidn correcta de sincronizacidn seri una relacidn de 90 grados em-
tre la lineas centrales de la palanca de impulso 52942 A y el cigiiefial.

Fig. 5

Cuando el looper esté extremo derecho de su recorrido, revise la
posicidn de la 1fnea central del tornillo E en palanca G, Fig. 5 -
(como 56341 B) y el centro del tormillo del oscilador del looper (F)
como se ve en Fig. 5. S1 tiene, utilica el calibrador No. 21227 CX.
Quite la tuerca (E, Fig. 5) y coloque el agujero del calibrado sobre
el perno roscado. El lado izquierdo del calibrador debe tocar contra
el lado derecho del cono del oscilador del looper (F). Si es necesario
ajustarlo, afloje el tornillo de fijacidn
(D) y recoloque la palanca de impulso del
looper (G) segiin sea necesario. Apriete
el tornillo de fijacidn (D). Si no hay
calibrador, No. 21227CX se puede
revisar mediante una medida. La distan~
cia entre el centro del tornillo del os-
cilador del looper (F) y la 1fnea central
del perno de la palanca del looper, debe
de ser de 4 1/6" de pulgada (93.18mm).

AJUSTE LATERAL DEL LOQPER

Con el looper y una aguja nueva re-
comendada, busque el calibre del looper
apropiado para el estilo de miquina util-
izado en la siguiente lista.
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El calibre es la distancia del centro de la aguja hasta la punta
del looper cuando est® en su posici®n extremoc derecho de su recorrido.
En miquinas usadas se necesita empujar el looper hacia la derecha para
hacer este ajuste. Este ajuste es uno de los primeros que se hace y
tal vez el md&s Importante en todas la miquinas de cadeneta. Es difi-
cil hacer este ajuste sin el calibrador apropiado, o sea el No. 21225
5/32 o 7/32 . Se ve este calibrador en la Fig. 5,C.

En miquinas de dos agujas, se hace este ajuste entre la punta del
looper derecha en su posicidn a la derecha y la aguja derecha. Para
cambiar el calibre se afloja primero la tuerca izquierda (D,Fig.6)
que tiene la rosca hacia la izquierda, y despus, la tuerca del lado
derecho (E, Fig. 6). Se aumenta o se disminuye la distancia entre el
centro de la aguja y la punta del looper mediante la cabeza hexagonal
de la tuerca doble en el centro de la conexcidn entre las tuercas D y E.
Cuando el calibre esté correcto, se apriletan las dos tuercas, primero
el lado derecho (tuerca E) y despu@s 'la otra tuerca (D).

Aseglirese de que 1la biela en el extremo izquierdo de la conexidn
no toque el soporte del looper y sea completamente libre durante un
¢iclo entero, operando el volante & manoc. Si estd apretado en cual-
quier momento del ciclo, se aflojarid y se romperid. Si la biela
toca el soporte del oscilador del looper, afloje la tuerca ¥y reacomode
la biela hasta que esté floja durante un ciclo completo. 51 sigue to-
cando, coloque una arandela (No. 51242 M) sobre la parte roscada entre
la biela y el oscilador.

ESTILOS DE TIPO DE CALIBRE DE DISTAN- NUMERO DE
MAQUINAS ' AGUJA CIAS DEL LOOPER CALIBRE
56200 K 106 GLS 1/8 " 21225-1/8
56200 L 126 GS 5/32" 21225-5/32
56200 S 106 GS 1/8 " 21225-1/8
56300 W 128 GAS 5/32% 21225-5/32
56300 E,F,G,N,R,U,X,AH 128 GBS 5/32" 21225-5/32
56300 H 143 G 5/32" 21225-5/32
56300 M 126 GS 5/32" 21225-5/32
56400 P.T,W 106 GHS i/8 " 21225=-1/8
56500 A,B,C 130 GS 5/32" 21225-5/32
56500 J 128 @GS 5/32" 21225-5/32
56700 J 106 GKS i/s " 21225-1/8
56900 H 128 GAS 5/32" 21225-5/32
56900 J 147 GKS 7/32" 21225=-7/32

DISTANCIA DEL LOOPER DETRAS DE LA AGUJA

El looper esti correctamente ajustado detrids de la aguja, si el
pasar hacia la izquierda, la punta (A, Fig. 7) roza la parte trasera
de la aguja sin hacer contacto muy brusco. Si el iooper desvia la aguja
o la roza demasiado va a afilarse y cortar el hilo cuando &ste salga
de la punta del looper.
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~de fijacidn (C) debajo de los dientes

S1 es necesario reajustarla, afloje el tormnillo
de fijacion (G, Fig. 6) y gire el tornillo~tope, (H)
seziin as requiera, Al girarlo en la direccidn del.
reloj, el looper se mueve hacia atrds; en la direc-
cidn opuesta, se mueve hacia adelante. Cuando el
logper -esté a ajustado correctamente detris de 1la
aguja, apriete el tornillo de fijacibn y revise
¢l ajuste,

st

AJUSTE DE ALTURA DE LA BARRA DE AGUJA

Fig, 7

Coloque la barra de aguja de manera que las partes superiores de
los ojos de las agujas estén a 1/64" de pulgada (o.39mm) por debajo
de los loopers cuando las puntas de las wmismas en su recorrido hacia la
izquierda estén niveladas con el lado izquierdo de las agujas. En los
Estilos 56500 A, B y C la parte superior de los ojos de las agujas de
ben estar niveladas con la parte inferior del looper cuando la punta de
€sta esté nivelada con el lado izquierdo de 1la aguja. S1 es mecesario
reajustar la altura de la barra, afloje el tormillo (B, Fig. 4) y mueva
la barra de aguja (A) para arriba o para abajo, segiin sea necesario y
apriete de nuevo el tornillo (B). En las miquinas de dos o tres agujas,
tenga cuidado de no perder el ajuste de las varias agujas en cuanto a
sus agujeros en la plancha,

Revise ahora que todas las agujas libran iguales los lados dere-
chos e izquierdos de sus agujeros en la plancha, Ademds, al descender,
las agujas deben rozar igualmente a sus loopers,

AJUSTE DE LOS DIENTES DE ALIMENTACION

Coloque los dientes de alimentacidn (A, Fig. 8) en la plancha (B)
de manera que haya igual distancia en todos los puntos alrededor de los
dientes. Asegiirese de que los dientes extienden la altura de un diente
entero o 3/64"™ do pulgada (1.18mm)
arriba de la plancha y que est@n para-
lelos con la plancha en el punto alto
de su recorrido. Ajuste el tormnillo

para mantener el ajuste, El tormnillo
(D) mantiene los dientes de alimenta-
cidn en su lugar.

Estilos 56300 N, V, X, AH; 1las
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puntas mids pequefias de estos dientes, deben de extender la altura de un
diente o 1/32" de pulgada (.79mm) arriba de la plancha. Los dientes

en el pie en las mdquinas con "Grip-Feed" (dientes en el pie) tienen
que alinear de izquierda a derecha y de adelante hacia atris punta a
punta. Esto quiere decir que los dientes no engranan, sino que tocan
sus puntas.

Si los dientes de alimentacidn normales no
estdn paralelos con la plancha, afloje la tuerca
(A, Fig. 9) y gire el tornillo {(B) en el senti-
do del reloj para bajar los dientes delanteros
y en sentido contrario al reloj, para subirlos.
Apriete la tuerca nuevamente cuando haya termi-
nado el ajuste. La posibilidad de inclinar los
dientes en las miquinas Union Special, es una
gran ayuda en midquinas con alimentacidn normal,
cuando se encuentran problemas de costuras frun-
cidas o costuras mids cortas o estiradas. In-
clinando los dientes mids alto atrds que adelante,
tiene la tendencia de estirar la costura y alimentar
mds en la parte ya cosida. Cuando se inclinan los
. dientes mis alto frente de la aguja, &stas suben

Fig. 9 antes que los dientes de atras y bajan después con-

el resultado de empujar mis la tela enfrente del pie, que la que se ali-
menta por detrds, achicando la lfnea de costura para combatir ondulacio-
nes (estiradas) a causa de la costura siendo mds larga que la tela.

En caso de que sea necesario mover el alimentador hacia la izquier-
da o hacia la derecha, afloje los tornillos (A, Fig. 10). gque mantienen
el balanceo del porta-alimentador No. 56335 G (B) en su barra No. 56335
(C), mueva el balanceo hacia adelante o hacia atrids, segiin sea necesar-
rio, y apriete de nuevo los tornillos. Asegiirese de que el brazo del
balanceo (D) esté completamente libre durante um ciclo entero, girando
el volante a mano. Tambi&n asegiirese de que los dientes no rocen ni
adelante, ni atrids y de que salgan por detrds del pie para alimentar 1la
tela antes de que bajan.

En caso de que sea ne-
cesario moverlos hacia ade-
lante o hacia atras, afloje
la tuerca (E) que aprieta
el brazo del balanceo. Aco-
mddelo segiin se requiera y
de nuevo apriete la tuerca.

CAMBIANDO EL LARGO DE LA
PUNTADA

Ajuste la puntada el
large requerido. Esto se
hace de la siguilente manera:
Afloje la tuerca de fija-~
¢idn 1/2 vuelta (F, Fig.1l0)
(tiene una rosca izquierda)




que se encuentra al final del parno regulador de puntadas ¥y gire el
tornillo de ajuste de puntadas (G) que se encuentra debajo del lado
izguierde de la plancha, en la cabeza de la barra principal (H).

Ahora l1a plancha cubre el excéntrico ajustable del reguladece d2 punta-
das: estd marcada con “L" para puntadas mis largas y "5" para puntadas
cortas {short). Girando e! tornillo en el sentido del reloj hace 1la

puntada mis corta y eu el sentido contrario al reloj hace la puntada

uds larga. Apriete de nuevo la tuerca de fijacidn. !'0JO! Para preve-
nir datio el cojinete del impulso de los dientes y el eslabon 56336 c,

el tornillo lleve (No. 22798 C) en el perno (No. 56336) tiene que en-

gancher con la ranura liave en el eslabon (No. 56336 C).

AJUSTE DEL GUARDA-AGUJAS POSTERIOR

Coloque el guarda-agujas posterior (C, Fig. 9) horizontalmente de
manera que casi llegue a tocar la parte posterior de 1la aguja (D) cuan-
do €sta est® en el punto mids adelantado de su recorrido. Se permite un
espacio de .005" de pulgada (0.121lmm). Debe de colocarse lo mis
bajo posible, siempre y cuando la cara vertical llegue a 3/64" de pul-
gada (1.19mm) de la aguja, hasta que la punta del looper (E), que se
mueva hacia la izquierda, esté& parejo con el lado izquierdo de la aguja.
Para mover el guarda-agujas hacia adelante o hacia atris, afloje el tor-
nillo (F), acomode el guarda~agujas y vuelve a apretar el tornillo. Pa-
ra subir o bajar el guarda-agujas, afloje el tornillo (F) y gire el tor-
nillo (G) en el sentido del reloj para bajar el guarda-agujas y en el
sentido contrario para subirle. De nuevo apriete el tormillo (F) des-
pués de completar el ajuste.

10J0! CUALQUIER CAMBIO EN EL LARGO DE LA PUNTADA REQUIERE UN CAMBIO
EN EL AJUSTE DEL GUARDA-AGUJAS

ENHEBRADO

Introduzca los hilos del looper y de la aguja en la miquina vy ha-
gala funcionar en un pedazo de tela doblada. E1 diagrama del enhebrado
que se encuentra en la pigina 10, (Fig. 1), demuestra la manera de en-
hebrar la madquina,.

MECANISMO PARA SOLTAR LA TENSION DE LOS HILOS (No. 21657 Y y W)

El mecanismo para soltar la tensidén de los hilos esti correctamente
ajustado cuando empieza a funcionar en el momento en que el pie prensa-
telas est@ a 1/8" de pulgada (3.18mm) del tope de su recorrido hacia
arriba. La tensidn estd completamente floja cuando el pie llegue a su
posicidn mds alta.

Si es necesario ajustarlo, afloje el tornillo (A, Fig. 11) de 1la
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palanca de tensidn colocada detrds de la midquina y
mueve el separador de discos de tensidn que estd
en frente (como 21657 AD-4) segiin se necesite,
Apriete de nuevo el tornillo. Después de cada
ajuste, es necesario verificar que el separador

no estd apretado ni qui se store.

AJUSTE DE LA ALTURA DE LA BARRA DEL PIE PRENSATELAS

B Rt =

La altura de la barra del pile prensatelas (D,
Fig.4) estd correctamente fijada si es posible
quitar el pie prensatelas cuando su palanca (B, Fig.
11) esté completamente deprimida. Adem&@s debe
de haver aproximadamente 1/16" de pulgada (1.58mm)
de espaclo entre la superifice inferior de la con-
exidn de la barra del pie premsatelas y el guia
(E, Fig. 4) vy la superficie inferior de la apertura

Fig. 11 de la cabeza en la cama de la miquina cuando la

palanca levantadora del pie prensatelas se suelte y
el pie prensatelas descansa sobre 1la plancha, con
los dientes de alimentacidn debajo de la plancha.

En caso de que necesite ajuste, gire el volante en la direceidn del
trabajo hasta que la barra de la aguja esté en su posicidn baja. Afloje
el tornillo (F, Fig. 4). Luego, mientras sostenga el pie prensatelas
contra la superficie de la plancha, levante la conexidn de la barra del
pie prensatelas y el guia, mediante un desarmador hasta obtener um ajus-
te de 1/16" de pulgada (1.58mm) y apriete el tornillo. Compruebe el
ajuste girando el volante hasta que la barra de la aguja esté en su po-
sicibn alta y vea se el pie prensatelas puede sacarse de la miquina se-
gin se ha dicho en el parrafo anterior,

PRESION DEL PIE PRENSATELAS

Ajuste el tcrnillo regulador (A, Fig. 12) del resorte de presidn
para TENER la suficiente presidn en el pie prensatelas para alimentar
el trabajo con uniformidad; cuando hay una tensidn minima de la tela.
Es un tornillo moleteado, localizado directamente detrds de la barra
de aguja en la cabeza de la midquina. Girdndolo a la derecha aumenta
la presidén, y a la izquierda la disminuye.

AJUSTE DEL ALAMBRE TIRA-HILO Y EL GUIA-~HILO

Cologue el alambre tira-hilo (B, Fig. 12) a la derecha de la barra
de la aguja, localizado en la parte superior de la miquina, para que su
superficie superior esté nivalada con la parte superior de los agujeros
en el guia~hilo de la barra de aguja cuando la barra de aguja haya ter-
minado su recorrido hacia abajo. Coloquelo mids abajo para conseguir un
lazo mwids chico, y wds alto para consegulr un lazo mds grande, pero cuidese
de que no tenga el alambre demasiado alto para poder sacar hilo del cono
en este punto.

La funcidn mis importante de este alambre de contacto o tira-hilo
es jalar y apretar el lazo colgante de la previa puntada contra la

superficie inferior de la tela.
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Otra causa de puntadas flojas es que el
agujero en la plancha pueda ser demasiado
corto para el largo de la puntada usada
en ese momento. Todo estd bien explicado
en Espanol en el folleto Union Special

- "Puntada 401",

Siempre es preferible sacar el hilo
de los conos para la prdxima puntada cuando
la barra-aguja est@ subiendo. La cantidad
de hilo sacado de los conos para la préx-
ima puntada es controlado por el guia-hilo
i No. 539 (D, Fig. 12). Hay varios de &stos
T gufa-hilos con mds o menos posibilidades
Fig. 12 de subir para las varias necesidades. Sin
embargo, generelmente se coloca el guia~hilo a 3/4" de pulgada (19.05mm)
arriba del centro del tornillo que lo sostiene. En estilos de miquinas
para coser telas vaquero gruesas, generalmente se coloca este guia-hilo a
5/8" de pulgada (15.87mm) arriba del tornillo del centro. 8i el guia-hilo
(No. 539), estd colocado mis alto, se tira mids hilo para la prdxima
puntada, y si estd colocado mis abajo, se tira menos.

G

" Revise estos ajustes con cuidado al coser telas que se arrugan fa-
cilmente. Para controlar esto se puede poner cualquier relacidn eatre
la centidad de hiloc durante el planchado violento que requieren telasg
de planchado permanente. Hoy en dfa con estas miquinas, se puede conse-
guir una puntada perfecta con mucho menos tensidn en el hilo que en las
maquinas, -antiguas. Discuta cualguier problema de arrugas cuidadosamen-

,:) te con su distribuidor, quien tiene_servicio tdcnico amplio con nuestro
f°%  departamento t&cnico que estd dedicado a &sto.

Antes de que esta miquina saliera de la fiZbrica, fud ajustada e in-
speccionada para asegurarle rendimiento y durabilidad mixzima constante,.
Sin embargo, si la miquina ha sido reajustada y no le cose bien, revise
la lista siguiente que le puede sugerior soluciones al problema.



) CONDICION

El lazo formado
debajo de 1la
plancha es dema-
siado pequeifo.

E1 looper falla
+ Y no entra al

lazo cuando el

ple premsatelas

estd saliendo

de un cruce de
 )_ costuras.

PUNTADAS SALTADAS

CAUSAS

Alambra tira-hilo esti
demasiado bajo

El hilo de aguja esté
estirado al punto bajo
del recorrido; el lazo
no se forma hasta que
lo estirado se quite,

Hileo de aguja doblado
porque esté demasiado
apretado y la aguja
esti caliente.

Hilo de aguja pelliz-
cado por el guarda-
agujas, desbaratando
el lazo.

Bilo enredindose en la
aguja.

Hilo de aguja pagéndo
se a las ranuras, a
causa del calor,.

Ojo de aguja demasia-
do largo, causando
retraso en la forma-
cidon del lazo de la
aguja.

Aguja no sube lo sufi-
ciente para formar el
lazo correctamente,

La tela no est3d pren~
sada en el frente de
la costura y estid vo-
lando o subiendo con
la aguja libremente.
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COMPOSTURAS

Levante el alambra tira-
hilo ligeramente,.

Baje un poco el gula-
hilos No. 539 y/o dis-
minuya la tensidn.

Utilice aguja con ojo da
bela extra grande, baje

el guia-hilo No. 539, dis-
minuya la tensidn.

Baje el guarda-agujas
ligeramente.

Mantenga el lazo lo mis
chico posible, ponga 1la
tensidn del hilo al mfn-
imo. Use hilo con torce-
dura hacia la izquierda,.

Utilice aguja con ojo de
bola extra grande para
reducir friccidnm.

Utilice aguja con ojo mis
corto, baje la barra de
aguja ligeramente o aumen-
te el calibre de looper
1/64"™ a 1/32" de pulgada
(0.397mm a .7%4mm)

Aumente el calibre de
looper de 1/64" a 1/32%
de pulgada (.397mm a

. 794mm)

Use pie prensatelas tipo
tractor (si hay) o averi-
gue g1 la barra pie se a-
tora al bajar.



CONDICION

El lazo de 1la
guja est3d bien
formado pero el
locoper lo empuja
hacia un lad.

El looper reba-
sa el lazo cuan-
do el operario
esti jalando un
pliegue al tra-
tarde emparejar
costura.

La miquina no
agarra el lazo
cuando el largo
de la puntada
es aumentado

La aguja el desc-

ender no entra
al tridngulo del
looper (los tres
lados) formado
por el looper,

el hilo del loop-

¥ el lazo del
hilo de la aguja
alradedor del
looper.

OBSERVE:

CAUSAS

la aguja se desvfa hacia
el operario.

Barra de aguja coloca-
da demasiado alta.

La aguja se desvla hacia
el operario que

procura retrasar uno u
otro plieque el empare-
jar costuras.

Le aguja se desvia hacia
el operario porque

el guarda-agujas esti
colocado muy adelanta-
do.

El hilo del looper esti
demasiado flojo, ¥y

no forma un buen triZng-
ulo.

La aguja se desvia hacia
atris porque la

punta esta mal formada,
0 porque el operariao
}ala un pliegue, o la
aguja se desvia cuando
el pie sube una costu-
ra.

COMPOSTURAS

Use una punta de aguja
filoso.

Rebaje ligeramente 1la
barra de aguja.

Mejore la uniformidad del
corte y las costuras an-
teriores y revise los
ajustes de los conjuntos
de alimentacidn disponi-
bles para este trabajo.

Recoloque el guarda-
agujas hacia atris.

Aumente la tensidn en el
hilo del looper.

No retrase la alimentacidn
de la tela. Utilice una
aguja afilada para poner
al minimo el desvio de 1a
aguja. Revise la aguja
para localizar mala forma-
cidn.

Informacidon mds detallada sobre 1a puntada 401 cadeneta de dos

hilos se encuentra en el folleto de Union Special "Stitch
Formation, Type 401", ahora disponible en Espafiol.

ILUSTRACIONES

PIDIENDO REPUESTOS O PIEZAS

Este catalogo ha sido disefiado para facilitar el pedido de repuestos
Hay amplificacilones de varias partes del mecanismo Para que se vean las

plezas en sus posiciones originales en la midquina.

En la pagina opuesta

a las ilustraciones se encuentra una lista de la repuestos con sus niimeros
de refacecidn. de descripcidn, y el niimero de piezas necesarias para la

vista presentada.

Los nimeros de la primera columna son de referencia e indican solo

la posicidn de esa refaccidn en la ilustracidn.

iz

. Al hacer sus pedidos,
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jamd@s debe de apuntar este nlimero. Empiece sus pedidos con el nfmero de
la segunda columna con descripcidn en Inglés, por el problema de varias
traducciones en Espafol.

Los conjuntos, asambleas, o componentes de montaje secundarios que
se pueden ocupar e¢n cepuestos, se indican corriendo sus descripsiones
debajo de la descripcién de lgs montajes secundarios. Por ejemplo:

21 29105 &g lLooper Drive Lever Crank Assembly, for Styles 563200 G,

. R, U, X3 56500 J, N; 56900 Je—memmm—mmaomm oo 1
22 22559 A Bearing Cap Screw, Lower ———-—wmemeeccmmmmce 2
23 56343 E Cil Splasher =me—mwommo e 1
24 22587 K Bearing Cap Screw, Upper =—=—=——memmcmmmmm 2
25 56343 ¢C Ball Joint Guide FOTrk =———=—memmomo e 1

Fijese que en el ¢jemplo citado -arriba, el excéntrico, la biela, y
el cojinete no aparecen. No se recomienda repomer estas plezas indivi-
duales, sino que es necesario reponer todo el montaje secundario. Muchas
veces las superficies de contacto de estos conjuntos som emparejados
mediante polvo esmeril y despuds se impregnan con lubricacidn permanente
que se desperdicia si se pulen con otras plezas.

En esos casos donde una pleza se puede usar en todas las miqui-
nas descritas en el catilogo, los usos especificos no se mencionarZn en
la descripcidn, sin embargo, cuando las Plezas de las varias miqui-
nas no son iguales, el uso especifico se mencionari en la descripcidn y
sl es necesario, las diferencias se verin en la ilustracidn.

En la parte trasera de este catalogo se encuentra un Indice numera~
do de todas las pilezas descritas en €l. Esto facilitari el locali-
zar y describir las piezas cuando solo se sabe el niimero.

IDENTIFICACION DE PIEZAS

Cuando la construccidn permite, cada piezas lleva su niimero
estampado. Las piezas que son demasiado chicas para un estampado com-
Pleto se distinguen unas de otras con letras de identificacidn estampa-
das. '

Nimeros de repuestos representan la misma pieza siempre,
aunque aparecen en distintos catdlogos. '

1oJo! EN TODOS SUS PEDIDOS, FAVOR DE INCLUIR EL NOMBRE DE LA PIEZA
(en Ingl&s) Y EL ESTILO DE LA MAQUINA EN LA CUAL SE OCUPA

USE AGUJAS Y PIEZAS GENUINAS

El éxito de la operacidn de estas mdquinas solo se garantiza cuando
se ocupen agujas y piezas genuinas de Union Special Corp. vy sus
sucursales y distribuidores. Son disefiadas seglin los principios mis
cientificos y se fabrican con la misima rrecisidn. Se asegura el miximo
de eficiencia durabilidad y son intercambiables,.

Las agujas genuinas se empacan con etiquetas Union Special. Tambidn

t
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las piezas genuinas llevan la marca. Cada marca registrada le ga-
rentiza la mis alte calidad en materiales y mano de obra.

TERMINOS
Los precios son al contado Yy sujetos a cambios sin previo aviso.
Todos los pedidos se mandan L.A.B. desde el punto de embarque. Pedidos
mandados por correo sonr asequardos a menos que se indique otra cosa.

Se cobra el porte y el seguro.

REQUISITOS DE TORQUE

(Sumamente importante en miquinas de alta velocidad)

TorQUE (medida en libras x pulgada o kilos x 25.40mm) es una fuerza

de rotacidn (en libras o kilos) aplicada por distancia mediante una palanca.

(en pulgadas o milimetros). Esto se lleva a cabo mediante

una llave o desarmador especial, etc. Hay llaves torque especiales
que se pueden conseguir con gulas que, al fijarse la cantidad correcta
de torque aprietan la pieza hasta su cantidad correcta y nada mis.

Los tornillos de bielas o conexiones como 39543 J y 39644 F deben
de apretarse hasta 19 a 21 libras por pulgada (.218 a .241 kilos por
metro), al menos que se indique otra medida. Todas las demas plezas:
tuercas, permnos, tornillos, etc., se aprietan a mano lo mis posible, a
menos que se indique otra cosa.

Los tornillos que requeren una torque especial se notaridn en las
ilustraciones. Es necesario familiarizarse con los diferentes requisi=-
tos de torque para comseguir la mixima eficiencia de las miquinas. Sin
desarmadores especiales para calibrar torque se puede poner mis que 19
a 21 libras torque con solo dos dados en un desarmador grande.
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