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Maquinas Aerodindmicas de Doble Pespunte de alta Velocidad
IDENTIFICACION DE LiS MAQUINAS v

Cada méquina Union Special esta identificada por un nimero
de Estilo, que se encyentra estampado en la placa de fabricante
‘de la maquina. Los numeros de Estilo estan clasificados como
normales y especiales, Los numeros de Estilos normales tienen
una o mds letras como sufijos, pero junca incluyen la letra "z".
Por ejemplo: "Estilo 63400A", Los numeros de Estilos especiales
incluyen ,(la letra "Z". Cuando ge hacen pequenas modificaciones
en una maquina regular, una "Z" es anadida al numero del Estilo:
regular como sufijo. Por ejemplo: "Estilo 63400 AZ",

las maquinas de Estilos similares en construccichn egtdn
agrupadas bajo un numero de clase que se dlstingue del numero
de estilo, y no incluyen ninguna letra. Por ejemplo: "63400",

AFLICACION DEL CATALOGO

, Este catélogo se refiere particularmente a los Estilos de
maquinas normales descritas en el mismo. Con cierta discrecion,
puede tamb{en“aplicarse a algunos estilos de méduinas especiales
en esta clase. Alusiones a la direccicn: derecha, izquierda, -
frente, posterior, etc..., Se entienden desde la posicicn de 1la
operaria cuando estd sentada enfrenté de la mdquina. Rueda de
mano o volante funciona hacia la operaria,

ESTILOS DE WAQUINAS

Méquinas aerodinéﬁicas répidas de doble pespunte, y brazos
largos, de una aguja, para servicio liviano, mediano y pesado,
avance sencillo o normal, gancho rotativo, eje de gancgg hori-
zontal, regulador de puntada mediante botones de presion,, indi-
cador de la longitud de la puntada, sistema de lubricacion en-

- cerrada automdtica desde un depdsito, sifch de aceite para la ,
cabeza, control ajustable del engrasado del gancho, luybricacicn
automatica de la cabeza, excentrica de avance ajustable del

- cojinete de la aguja, cojinetes de la aguja para la leva de
recogida y conexion impulsora de la barra de la aguja, regulador
del avance en-el eje principal infertor, maximo espacio para
trabajo, a la derecha de la barra de la aguja, 11-1/8" (28,26 cm).

' 63400A - Para varias operaciones de costura sencilla en trabajos
livianos y mediopesados, recorrido de la barra de la aguja es
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de 1-9/64" (2,9 cm). aguja del Tipo 183 GX3 o 183 GYS. Especi-
fiquense el preusatelas, li. planeha de la aguja , dientes de
‘alimentacion, puntadas por pulgada, el tamano del hilo. el tiro
y el temafio de aguja, los accesorios y las gufas.

63400 B - Para varias operaciones de cos‘tura sencilla en material
" de peso mediano y semipesado, recorrido de la barra de aguja
1-13/64" (3,06 cm). 4Aguja Tipo 180 GXS o 180 GYS, Especiff{-
quense el prensatélas, la plancha de aguja, los dientes de ali- S

mentacion, las puntadas por pulgada, el tamafio del hilo, el
tipo y el tamafio de aguja, accesorios y las gulase.

AGUJAS

Ccada aguja Union Special tiene un nimero de tipo y un nlmero
de tamafio. El nimero de tipo indica el estilo de caha, punto, lar-
gura, ranura, acabado y otros detalles. El Umero de tamafio es-
tampado en_la_gaﬁa de la aguja, indica/el diametro mayor de la cu-
chilla, en milésimas de pulgada a través del ojo. Colectivamente,

el nlmero del tipo y del tamafio representa el simbolo tompletos

Se récomiénda la aguja Tipo 180 GXS o 180 GYS para Estilo

63400B y qguja Tipo 183 GXS o 183 GYS para Estilo 63400 A, 8u

R - . : R . . . . 4
deseripcidn y los tamafios disponibles se encuentran a continuacion.

"Tipo No, v Descripeion y Tamanos
180 GXS GCafa redonda, punto redondo, doble pespunte, largura

corta, ojo de bola, una ranura, ranura de dngulo ancho,

muesca, mancha profunda, punto de bola, cromada - '
temafios 028, 032, 036, 040, 044, 048, 054, 060.

180 GYS ' Cana redonda, punto redondo, doble pespunte, largura
corta, ojo de bola, una ranura, ranura de angulo ancho,
muesca, mancha profunda, cromada - tamafos 028, 032,
0z6, 040, 044, 048, 054, 060.

183 GX& Cafia redonda, punto redondo, doble pespunte, largura
exsra corta, ojo de bola, una ranura, ranura de angulo
ancho, muesca, mancha profunda, cromada - tamahos 028,
032, 036, 040, 044,

183 GYS Cafia redonda, punto redondo, doble pespunte, largura
extra corta, ojo de bola, una ranura, ranura de angulo
ancho, muesca, mancha profunda, cromada - tamaifios 028,
032, 036, 040, 044.

A £{n de facilitar un rébido y exacto procesamiento, al hacer
pedidos de agujas, se qpcomiegda enviar un envase vaclo, O una
aguja de muestra, o bien el nirmero de tipo y tamafio. Use la des=-
cripeion en el embalaje, o etiqueta. El texto de un pedido com-
pleto serfa: ™1000 agujas, Tipo 180 GL, Tamafio 032%. ‘ £
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La seleccidn del tamafio exacto de la aguja debe determinarse
por el tamano del hilo utilizado. El hilo debe moverse libre-
mente a traves del ojc de la aguja a fln de asegurar una buena
formacion de puntada

COMO SELECCICONAR EL TAMANO DE Ia AGUJA

El requerimiento de la resistencia de la costura producida
depende mucho del tamafio del hilo utilizado. La calidad del
traba jo deseadodepende mucho del tamano de la aguja usadou

La siguiente tabla ‘demuestra el tamafio de aguja preferido
para tamafios y tipos de hilo determinados. Pero la seleccicdn
debe basarce en los factores anteriores, que pueden dictar la
seleccidn de un tamafio de aguja un pdco mds grande o mds pequeno
que el tamafio especificado.

Tamafio del hilo Tamafio del hilo Tamaho de aguja
de algodon mercerizado
0 - 060 _
30 B 054 a 060
36 A - 048 a 054
- 40 A 044 a 048
50 0 044 a 048
60 - 00 040 a 044
70 , ' 000 - 036 a 040
80 ~ 0000 : 032 a 036
a0 ’ 00000 : 032 a 036
100 - : » 028 a 032

IDENTIFICACION DE IAS PIEZAS

Dondequiera que la conctru001on lo permita, cada pieza tiene
un numero e=tampado. Las piezas que son demasiado peouenas para
la completa indicacidn de sus numeros de catalogo estan identifi-
cadas por sfmbolos de letras, que distinguen las piezas de apa-
riencia similar.,

- Los numeros de piezas representan la misma pleza no 1mpor-
tando<el catalogo donde aparezcan.

{NOTA IhPOHTANTE! AL HACER LOS PEDIDOS,; SIRVASE INCﬁUIR EL -
NOMBRE DE IA PIEZA ASI COMO EL ESTILO IE LA MA%UINA EN LA CUAL
Vi A UTILIZARSE La PIEZA.
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COKO HACER PEDIDOS DE REFUESTOS

ILUSTRACIONES

Este catalogo esta diseniado a £fn de facilitar los pedidos de
repuestos para la Claqe 63400,

Seis iluctraclones de vistas esquematlcas describven los esti-
los de norma €n este catalogo. Cada 1lustra01on presenta un sector
de 1la maqulna, con las partes indicadas segiin su p03101on montada.
Las dreas ennegrecidas en las pequeflas vistas parciales muestran
exactamente donde se-encuentran las plezas en cuestlon en la md-
qulna montada. La pdgina opuesta a la ilustracion provee una: lista
de piezas con sus ndmeros respectivos, descripciones y el numero
-de piezas requeridas en la vista partlcular mostradas

Los numeros en la primera casilla son dnicamente numeros de
referencia, indicando solamente la p08101on de la pieza en la ilus-
tracidn. = Nunca se usen los numeros -de referencia al hacer pedidos,
Provééce sfempre el numero de la pieza que se encuentra en la se-
zunda casilla, Cada jlustracion de vista esguemdtica tiene un ni-
mero de referencia para cada pieza que se vende.

- Los subconjuntos, o premontajes que se venden completog por
piezas Jnd1v1duale° se muestran entre parentesis o encasillados en
la ilustracion. Las piezas componentes de los subcon juntos que
pueden ser provistas para efectuar reparaciones, estan indicadas
por un me€todo de sanzrar sus descripciones, baJo la descrip01on
del subdon junto r1n01pal.

Fjemplo:
20 29126 DD Conjunto de la Excentrlca de Avance

vy de la Barra de Conexiodn ==--m=smm-mmem—m—e—aa 1l
21 61437 K Excentrica de AVANCE ===—=mmm—m—emme-——————————— 1
22 61438 B Biela de Conexion de 1la Excentrica

de AVANCEe ~m-m-cmemme e — e - ————]
23  660-225 Cojinete de Agnjas =—=m===—-memeec—eee—m— e 1
24 88 Tornillo de 4juste ==mmmm—=m=mmme—mmmmomeoooe -1

En los casos donde una parte gse utiliza para todas las mé-
quinas descritas en eete catdlogo, el uso espec fico no estd men-
cionado en la de=0r1p01on y la diferencia serd mostrada en la
1luetracion gl fuese necesario.

. En la parte posterior del libro se encuentra un 1ndlce nu-
merlco de todas las piezas mostradas en este libro. sto facili-
tard los esfuerzos de encontrar la ilustracicn y deccrlpc1on cuaildo o
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l >
solamente se conoce el numero de la pieza.

UTILICENSE AGUTAS Y BEPUESTOS GENUINGS

El buen €xito en la operacion de €stas maqumaq puede garan-
tizarse solamente cuando se usan Agujas y Repuestos genuinos de
la Union Special, provistos, por la Union Special ifachine Company,
sus subsidiarios y diqtrlbuldoreq autorizados. Estdn disehados
seguin los principios cientlficoq mas aprobadoq y fabricedos con
1la mayor precision. As{ garantizan la mdxima eficacia y durabili-
dad.

El embalaje de las agujas genuinas tiene etiquetas inalcando
"Unidén Special"™. Los repuestos genulnos tienen la marca de fabrlca
de Union Special. Cada marca de fdbrica es su garantfa de la méas
alta calidad en materiales y manufactura.

COEDICIONES

.Todos los precios son netos, y el page al contado, suietos a
cambio sin previo aviso. Todes las cotizaciones son FOB fabrica.
A menos que se indique lo contrario, los envios por paquete postal
seran asegurados. Los cargos por concepto de gastos de envio y
seguro son por la cuenta del cliente.

INSTALACION

[ATENCION! Al desempacar la maquina NO Li SAQUE de la caja
jalando con una mano de la rueda de mano sino tirando suavemente,
con las dos manos, de la bancada de la maquina.

Antes de salir de 1la fabrica, -cada maqulna Union Special es
probada, 1nspeccionada ¥y cuidadosdamente empacada. Después de
gacar la maqu1na ¥y los accesorios de la caja, deben darse los
siguientes pasos: ’

PREPARANDO L4 MAUINA PiRa INSTALARLA

- Empaquetado con cada maquina se encuentra un bolso con partes
de montaje incluyendo un o jete de hilo, un tornillo para juntar el
ojete, una bobina extra, dos pivotes de bisagra, y dos tornlllos

para juntar varios aditamentos & la bancada.

Insertar los pivotes de bisagra en los agujeros provistos en
la parte de atrds de la placa de telas. Montar el ojete superior
(A Fig. 2). .

ACCESORIOS DE NORMA

’ /. s : .
Se incluye tambien con cada maguina una caja de accesorios -
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regulares -- coqteniendo un conjunto de devanador, una armazéh-para
~montaje de la maquina, un recipiente para drenar el aceite Y su re-
sorte de abrazadera, un conjunto de alzador de rodilla ¥ su relleno
de goma, tornillo y resorte .posicionador para la bancada, cuatro -

rellenos aislantes y tiras, y una clavi ja de soporge para la méquina.
Estas piezas son necesarias cuando se instala la mdquina. :

63476 8B

i

| MHIME@A&M' B ’}
X 44 |

A L
|';||'\‘\\’3 —63476 C

63476A~. s
‘ / ,«ﬁ’ﬁ ‘
E.O._'A_‘&Q ’ \ !m‘ W‘ T -

21663D |
33K £, 213931 21393R
=132 éﬁ'@ 666-166 -\ \-65!-16
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i Gov 2166IN 2|393S
660-168 R\ =
- \ 21664

FIG. 1
TAPAS DE MESA

‘ Se instalan las msdquinas de doble pespunte en mesas, con en-
talladuras o cortes, de manera que la placa de banca@a se encuen-
tre al mismo nivel con la parte superior de la armazon de montaje

de maquina. ‘
INSTALACION DE LA ARMAZON DE MONTAJE DE MAQUINA

Colocar la armazdn de monta je de la maquina (21393 N) en la
parte recortada de una tabla de mesa apropiada, con las orejetas
de bisagra por la parte de gtras. (Fig. 1) Insertar el tornillo s
de madera avellanado a traves del relleno de la bisagra izquierda "}

&
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y apretar seguramente. Ensamblar el resorte posicionador (634744)
de la bancada, vor encima del relleno de la bisagra derecha; in-
sertar el tornillo de madera con cabeza redonda, y asegurar es
trechamente. Ensamblar la placa de reten01on (21293 R) en el frente
exterior de la seccidn de cubeta, segun la iluqtra01on, y apretar
las tuercas ligeramente.

FIG. 2
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, GColocar la cabeza de coser en la armazon de montaje, y des-
pues de cerciorarse gue guede una tolerancia de aprox. 1/16" (659
mm) entre el borde de la placa de tela y los lados de 1la armazdn,
golpear la placa de retencion cuidadosamente hacia arriba utili-
zando un martillo a f{n de asegurar una buena presa en la parte
inferior de la tabla y apretar bien las tuercas de cerradura.

Inclinar la mdquina hacia atrds contra la clavija de soporte
y ensamblar el conjunto de la prensa de rodilla, segin se muestra,
La completa tolerancia de extremidad del drbol transversal debe

«ser utilizado por los cojinetes de cono, pero no deben tocarse.

intes de poner la mdquina en operacion,  palancea acodillada
(21665 J) de la barra del alzador de rodilla debe ser ajustada.
Bl tornillo de parada izquierdo (92201) débe ser ajustado de tal
manera gue la elevacion méxima de la barra de prensatelas y sus
piezas no interfieran con las piezas mdviles dentro de la cabeza.
Esto puede hacerse ajustando el tornillo de parada de manera que
la barra de prensa se eleve aproximadamente 5/16" (794 mm).

EL DEVANADOR

El devanador de bobina debe ser fi jado a la parte superior
de la mesa de manera que su polea se encuentre directamente en-
frente de la correa de 1la midquina de coser, tocando la correa
cuando esta en operacion, ,La base del devanador tiene dos agu-
Jeros alargados de retencion, permitiendo que €l mecanigmo se
mueva mds cerca o distante de 1la correa,‘segdn se requiera, La
polea del devanador, cuando estd en operacidn, solamente débe
emplear una presidn contra la correa que es suficiente para de-
vanar la bobina. El ajuste y operacidn del devanador es dis-
cutido bajo "Cdmo Devanar la Bobina™, bajo las INSTRUCCIONES
PARA I1A3 OPERARIAS,

LAS CORREAS

, Estas méquinas estdn disefiadas para utilizar las correas
#1 "Vee" o correas redondas,

LUBRICACION
»iATENCIONg El aceite se sacs del depdsito princi pal antes

de la expedicidn, y el depésito debe ser- llenado antes de comen-

zar a operar la miquina.

Lubricar bien 1la méquina siguiendo las instrucciones si-
gulentes, y operar la mdquina lentamente durante varios minutos
a fin de distribuir el aceite en todas las piezas. Después la
operacion, a velocidades répidas, puede segulr sin danos,
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ACEITE RECOMENDADO

Utilizar un aceite mineral incoloro e inmgnchable, de una
viscosidad Saybolt de 200 a 250 segundos a 100°F (37, 78°C) en el
depééito principal, Esto es el equivalente de Especificacidn
Union Special No. 86. Llenar el depdsito principal en el ta pon
roscado (B, Fig. 2) y verificar el nivel de aceite en el medidor
(C); cuando la aguja se encuentra en la banda amarilla in<icando
"full" (lleno), el aceite estd en su mivel mdximo. Nuevo aceite
?ebe ?er afladido cuando la aguja en la banda amarilla indica "low"

bajO . B C

Se recomienda que se lubrique una nueva mdquina, o una mdquina
que no se haya usado por algun tiempo, como sigue: remover la cu-
bierta de extremidad y lubricar directamente los cojinetes de la
conexion de la barra de aguja, tira-hilo y su leva y barra de aguja.
Recolocar la cubierta extrema puesto que no se necesita hacer otras
lubricaciones a mano.

[ATENCION! La mequina estd equipada con un control de aceite
manual o automdtico del mecanismo de cabeza. El cuadrante de con-
trol de aceite (D, Fig. 2) estd ilustrado en 1a posicidn automdtica
de lubricacich, y si se desea lubricacich manual del mecanigmno de
cabeza, hay gue quitgr el tornillo de retencicn (G, Fig. 2) y vol-
ver el cuadrante 180" a fin de exponer el orificio de lubricacidh
manual, En su posicicn de lubricacich manual, deben scharse cinco
© seis gotas de aceite en el orificio dos veces al dfa - preferible-
mente al comienzo del trabajo y en mediodfa. A _

, El aceite en el depdsito principal puede vaciarse quitendo el
tapon (F, Fig. 2). A o .

INDICADOR DEL NIVEL DE ACEITE

El indicador del nivel de aceite es ajustado en la fdbrica
para mostrar el debido nivel de aceite en el depdsito. Si hubiera
que hacer algin ajuste, hagase lo siguiente:

1. Pdhgase la mdquina sobre unavmesa o‘banco a nivel.

2. Quitese el tapdn del deposito (situado debajo de la rueda de
mano.o volante y cerca del fondo de la msquinaj.

S.I'Débé‘aﬁadirse 0 guitarse aceite de modo que el:niVel de aceite
esté aproximadamente. a 1/8™ (3,18mm) debajo del borde inferior
del orificio, ' o ' S '

4. Afldﬁese la contratuereca en el tornillo calibrador, 'y voltéése._

: €ste hacia la derecha o hacia la izquierda, de modo que la aguja
del indicador quede en la banda amarilla marcada "FULL" (lleno)
en el indicador (C, Fig. 2), : ‘
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5. Aprietese la contratuerca y reemplaceqe el tapon.

La lubricacicn del mecanismo, de-
bajo de la placa de la tela, se rea-
liza automdticamente medlante el eje
impulsor de avance (D, Fig.3), que
es tubular. E1 aceite se introduce
en el eje por el extremo de la cata-~
lina o rueda dentada mediante una
placa distribuidora de aceite (A,
Fig. 3) que va sujeta a la cubierta
del fondo (B) por dos tornillos (C).

Si fuera necesario quitar la tapa
del depoq1to, es imperativo gque el
ajuste de la placa distribuidora de

Fig. 3 aceite (A) sea hecho culdaaoqamente.
Esto puede hacerse quitando el tapdn
grande, situado al lado derecho del depdsito, y mirando por el ori-
ficio., El punto bajo de la placa distribuidora de aceite deberd
estar a nivel o un poco mds abajo del centro de eje (D) y sdélo . to-
candolo,. : o '

SIFON DE ACEITE AUTOCEBANTE PARA LA CABEZA

Las maquinas de la Clase 63400 van prov1stas de un - q1fon de
aceite autocebante para la cabeza. Cuando la mdquina se pone en
marcha, el aceite se salpica en el fieltro de la copa cebadora,
filtra a traves del fieltro y se escurre por el tubo vertical de
aceite, cebando de esta manera el sifdn. Una vez establecido el
cebado, €ste se mantiene, a menos ‘que se quiten los figliros. El
gifdn funciona 24 horas al dla, limpiando el ,aceite que se acu-
mula en la cabeza, aln cuando la mdquina est€ funcionando.

INSTALACION_Y MANTENIMINETO DEL SIFON DE ACEITE.

El fieltro en la copa cebadora estd disefiado para cierto pro-
pdsito. Este fieltro, No. 666-237, es delgado y relativamente denso
para medir el flujo del aceite cebador y para impedir la entrada de
aire. El fieltro, en la toma del sifon, elimina las hilachas en el
gifdn, e 1mpide que entre el aire en aquel punto.

Un eifdn que acaba de inetalarse se pone en accidn dentro de
cinco a diez minutos, despu€s de que la maquina empieza a funcionar,
S5in embargo, puede tomar unos cuarenta minutos antes de gue el aire
salga de la linea y el 8ifdn est€ en pleno funcionamiento.

Cuando un cliente recibe una nueva mdquina, probablemente se
halle €sta boca abajo durante el tranqporte, el aceite se ha acumu-
lado en la cabeza, y el sifdn qulzaq no esté cebado. No obstante, se
cebard automdticamente por s{ mismo al ponerse en marcha. Deunes del
primer dfa de funcionamiento, el sifon puede verificarse inspeccio= rain
nando el tubo de "tygon" en la unidn visible del brazo elevador del S
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Tubo de
666-214 . aceite
Fleltro de
Fntrada

EXTREMO DE La
COLULNA

- . v" L e o
prensatelas para cerciorarse que esta lleno de aceéite.

El sifdn ‘puede verificarse también quitando la cubierta de la
cabeza humedeciendo con aceite el fieltro de entrada. El fieltro.
se ve seco cuando el aceite se vierte en el sifdn.

Si el sifdn se atrofisa y no funciona debidamente. cdmbiense los
fieltros como sigue: ,

Cambiese el figxtro de entrada, quitese el tubo de entrada con el
tubo de. "tygon"® desconectado sdlo en el extremo de la columna. Reem-
pldcese el fieltro y reensdmblese.

© Cdmbiese el fieltro de la copa cebadora, quitando primero el tapon
de acceso situado detrds de la columna. Quitese q} fteltro con- junas

pinzas. Reempldcese con un fieltro nuevo cerciorshndose de que the
entre bien hacia abajo en la copa cebadora,

INSTRUCCIONES PARA LAS OFPERARIAB

EL HILO

Aunque la direccidn del torcido en el hilo de la bobina es
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inmaterial 1 direccion de la rotacion del gancho favorece el em-
pleo de un torcido a la, izquierda en la aguja. Para determinar 1la
‘direccidn del torcido pohgase entre el dedo pulgar y el {ndice de
cada mano, un tramo corto de hilo. Dese vuelta, hacia afuera, con
la mano derecha.,.81 el-torcido se devana, es un torcido a la iz-
quierda de lo contrario; es un tor01do hacia la derecha. -

COmO SACAR LA CAJA DE 14 BOBINA

e

ra sacar la caja de 'la bobina, dese vuelta
# la rueda de mano o volante, en la dire-
icion de funcionamlento, hasta que la aguja
llegue a su posicion mds alta. Con la mano
"izquierda, bajo la mesa, abra el pestillo

de la caja de la bobina (A, Pig. 4), y sé-
quese la caja de la boblna del gancho de

cos tura,

£

La abertura del pest
el peetlllo estd cerrado,
mente. - ‘

Lo retiene la caja de la bobina. Cuando-
" bobina se suelta y puede sacarse facil-

COMO DFVANAR BOBINA

Ensartefla devanadora ndo el hilo desde el eurn.inlstro por -
el ojete (A, Fig. 5) y desp entre los discos tensores, y bajo
el poste tenqor., Fresione u % bobina vacfa en el eje de la devana=-
dora (B) hasta el tope, devdnese el extremo del hilo alrededor del.
"la bobina unas vueltas a la d@recha, y presione hacia abajo en la
palanca de mano (D) hasta que la polea se ponga
en contacto con la correa de 14’ mequina y esta
sugeta en €sta posicidn. Al funcionar la md-
quina, hard que gire y se llene la bobina hasta
que el hilo se enganche en el engranaje automs-
tico que desengancha la p6lea., Hasta que punto
ge llena la bobina, puede variarse regulando el
tornillo.(C).

El soporte del poste tensor va montado en
la base de la devanadora y puede cambiarse de iz-
quierda a derecha aflojando el tornillo (E), de
modo que cualquier tendencia a que la bobina se
devane deQ1gualmente puede corregirse en segulda.
El objeto del devanadér de 1a bobina es
para que la operaria tenga la bdbina siempre
llena, Cuando la bobina en la méquina se ha
vaciado completamente, reempldcese con otra ' Fig. 5
bobina-llena, y empidcese a devanarse mien-
tras la mdquina ecté gogiendo.
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Adjusting Instructions
COMO INSERTAR LA CAJA UE La BOB;NA

La bobina deberd sujetarse entre el
dedo pulgar, el dedo indice y el @edo
medio de la mamo IZQUIERDA (4, Fig. 6).

La bobina migma dabcr{_sujetarse entre
el dedo pulgar y el dedo {ndice de la
mano derecha (B, Fig. 6) devanando el hilo
de la parte inferior de la bobina. '

Machine Styles

63400 A
63400 B

Coldquese la bobina en su caja. En u&imovimiento contindo, con
el dedo pulgar y el dedo fndice de la mano derecha, pdsese el hil
de la bobina por la ranura diagonal en la caja de la bobina (A, Fig,7)

. bajo el muelle tensor

B) y en ¢l ojete autoinsertor (C) sobre la

@)

caja, Note la direccion de rotacidn de la bobina cuando el extremo
del hilo se jala al mirar de la caja de la bobina, d¢sde atras,
‘bobina debera girar haciaz la izquierds. S

COMO REEMPLAZARsLA CAJA DE Li BOB’INA

la

"E1l pestillo

¥ por la aber

P6h§ase la b&fra de la agujea en su
posicidn mds alta, permitiendo. que 2-1/2"
(3,81 cm) de hilo que cuelguen libremente.
2 caja de la bobina debera
mano izquilerda, por deba jo
ra de la mesa, deberd colo-
carse, en parte, en el gancho de coser, El

abrirse con

- pestillo deberd soltarse despuds y la. caj

de la bobina volverd a ponerse en posicion.

COMO  INSERTAR Li 4GUJA

Insé%tmsa la aguja €n la barras de la aguja tan adentro: comoc sea
posible en el lugar llamado a veces "SCARF", ha¢ia la derecha en-
frente de la rueda de mano o volante. Aprietese bien el tornillo de’

sujecion,

El orificio transversal en la barra de la aguja,
aproximademente 1/4" (1,27 cm) desde el extremo (4,
Fig, 8) es para que la operaria sepa que la aguja ha

+£ido adentrada todo lo pesdible, y proveer un medio
para limpisr la hilacha acumulada en el sgujero de la
aguja, de suerte gue dsta asiente debidaments.

ENSARTANDO EL HILO EN Li AGUJA

El diagrama de insercidn (Fig. 2) muestra los lu-
gares por donde se enszarta el hilo. Sirvase notar que

¢l hilo pasa por el ojo de la aguja de izquierda a de=-

-recha,
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COMO PREPARARSE PARA COSER

_ Con la mano izquierda, sujete el extremo del hilo, dejéndolo
flojo, y dese vuelta a la rueda de mano o volante en direccidn de
funcionamenge hasta que la aguja baje y vuelva a subir a su mdas .
alta posicion. Jdlese el hilo de la aguja y el hilo de la bobina
subird con el hilo de la ‘aguja por el orificio en la plancha de la

agujg. Pésensevlos dos hilos por debajo del prensatelas.
LAS TENSIONES =

Una puntada perfecta es aquella en 1la cua;-el hilo de la aguja
‘ : Yy el hilo de la bobina estdn entrelazados en el
centro de la tela que se estd cosiendo. Una pun-
.tada de esta clase se obtiene regulando las ten-
>gsiones de ambos hilos, '

. LA TENSION DEL HILO DE La BOBINA

La tensidnm en 1la caja de la bobina se obtiene
mediante un tornillo de ajuste (A, Fig. 9) gue
"regula ‘¢l resorte tensor (B). La tensicdn en el

. Fig, 9 resorte es correcta cuando es solo suficiente para

; sujetar la caja de la bobina y la bobina sus-
pendida por el hilo de la bobina. El hilo no deberd estar en el

&

ojete al hacer este ajusteé;.g

.Séquese la caja de laé@o%iﬁa del portador y dese vuelta al tor~
nillo de ajuste en el resomgte hacia la derecha bara aumentar la ten-
sion y hacia la'izqqierda para reducir la tension.

Cuando la tensidn del hi%d de la bobina es la correcta, rara
vez hay que hacer cambios, pues variando la tension del hilo de 1la
aguja por lo-regular se obtendra una buena puntada.

LA TENSION BEL HILO DE LA AGUJA

La_ﬁgﬂétdn del hilo de la aguja se var{a volteando la tuerca
reguladora de tension (H, Fig. 2). Volteando esta tuerca a la de-
recha 'se aumenta la tensicn, mientras que voltedndola a la iz-
quierda, se redgce 1la tensidh, Esto no debera hacerse cuando el
prensatelas esta en su posicion mds alta, pero generalmente se hace
cuando la mdquina estd cosiendo en un pedazo de tela de deshecho.
COMO CAMBIAR L4 LONGITUD DE LA PUNTADA

Presione firmemente .el embolo (J, Fig. 2)., Mientras se sujeta
‘bien adentro el émbolo, deme vuelta a la rueda de mano o volante en
la direccion de funcionamiento hasta que se sienta gue el dedo re-
gulador de puntada cae en la ranura de la excentrica de avance.
Continuando con el e€mbolo bien adentro, dese vuelta a la rueda de
mano ¢ volante en la direccion de funcionamiento para aumentar el

S
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ﬁ? largo de la puntada y en direccidn opuesta para reducir el largo de
la puntada

Las longitudes de las puntadas se indican
por medio de gradua01ones en el cuadrante in-
dicador y se ven a traveds de una ventanilla si-
tuada en el guardacorrea (K, Fig. 2)

LA PRESION SOBRE EL MATERIAL

El resorte del nrensatelaq debera e jercer
- s80lo suficiente resion para que el material se
allmente uniformemente. Fara aumentar la pre-
sidn en el rensatelas, dese vuelta al regula- ; Fig. 10
dor de resorte del prensatelas (A, Fig. 10) .
hacia la derecha. Volteando el regulador hacia
la izquierda, se reduce la pre51on.
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INSTRUCCIONES PARA MECANICOS

COMO AJUSTAR LA BARRA DE LA AGUJA A L4 ALTURA

El mangiiito inferior de la barra de la agnja, el gue se regula
con la barra de la aguja, es ajustado en la fabrica, La distancia
desde el fondo del manguito (A, Fig. 11) al asiento de la plancha de
aguja es de 2-17/64" (5,75 cm. ).

Las cuatro rayar grabadas en la barra de la agu ja
Se ussan para ajustar la barra de la aguja a la altura,
y se denominan RAYAS REGULADORAS. Las dos rayas su-
periores se usan con la aguja extracorta Tipo 183 GXS
o Tipo 183 GYS, que se recomiendan para el Estilo
634004,

Las dos rayas inferiores se usan con las agujas .
~cortas Tipos 180 GXS o 180 GYS, que se recomiendan
para el Estilo 63400B.

Cuando la barra de la aguja estd en su posicidn mds
baja, la raya reguladora superior (B, Fig. 11) (del par
seleccionado) dependiendo de 1a aguja usada, debersd es-

- tar a NIVEL con el borde inferior del manguito inferior
Fig. 11 de la barra de la aguja (A)s ’

. - Para cambiar 1la posicidh'de la barra de la aguja, dese vuelta a
la rueda de mano o volante hasta gue la barra esté en su @ds ba ja po-
sicidn. Despues, afloje el tornillo de sujecich (C) y muevase la -
barra a la propia raya reguladora. Manteniendo el eslabon de la barra

de la aguja en su posicion mds baja, apriete bien el tornillo.

La ilustracién-(Fig. 11) muestra el ajuste correcto de la barra
de la aguja en el Estilo 63400A, usando la aguja extracorta, Tipo
183 GXS o 183 GYS. El ajuste de la barra de la aguja en el Estilo
63400B, usando la aguja corta, Tipo 180 GXS o 180 GYS se lleva a
cabo #n la misma forma, excepto que se usa el par de marcas inferiores.

COMO REGULAR EL GANCHO

Ineline la mdquina hacia atrds de manera
que descanse sobre el pagador de descanso en
la tapa de la mesa, Inseértese una aguja nueva., |§
Aflojense los dos tornillos, y gire hacia a-
fuera el dedo posicionador de la caja de la
bobina (A, Fig. 12). Afldjense los tres tor-
nillos de sujecidn (B) en el gancho, y sujé-
tense este y el portador de la caja de la bo-
bina en tal posicidn que impida cualquier in-
terferencia con la aguja. Dese vuelt@ a la
rueda de mano o volante en la direccidn de ' Fig. 12
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funeionamiento haqta que la barra de la aguja esté en su posicion
mds baja, y eontindese volteando la rueda de mano o volante hacta
que -la aguja ascienda y la marca reguladora inferior (del par se-
leccionado) (Fig. 11) usado en el ajuste de la barra de la aguja
estd a nivel con el borde inferior del manghito de la barra de la

aguja (A).

Deqe vuelta al gancho en el eje hasta que el punto del gan

cho esté a nivel con el centro de la aguja y tan cerca de la aguja
como sea posible, sin desviarlo. Un espaé¢io de 0.003% a 0,005 de
pulgada* entre la aguja y el punto del gancho es satisfactorio,
Con el gancho en esta posicion, aprietese bien el tornlllo de su-
jecion opuesto al punto del gancho. Despues, apridtense bien los
dos tornillos restantes, y verifiquese de nuevo la regulacidn del
gancho con la de la aguja, cuando el tope del ojo de la aguja debera

estar a 1/64" (0,40 mm) debajo de fondo del punto del gancho. Si
eqta condic1on no existiera, vuelva a verificarse el ajuste del
mangiito de la barra de la aguja en relacion al asiento de la plan-
cha de la aguja. (Fig. 11)

&Justeﬁe el dedo p0Q1cionador del portador de la caja de la
bobina volteando el Jportador de la ca ja hasta que el rebajo del
dedo esté arriba. Pdngase la proyeccion ,del dedo en el rebajo de

_portador de la caja de la bobina y apridétense bien los tornillos

~de sujecion del dedo, permitiendo una tolerancia de 1/32" (0,79 mm )
entre el borde exterior de la proyeceidn y el borde interior de
rebajo de la caja de la bobina (Fig. 12).

INSTRUCCIONES PARA FEL GUARDAAGUJA NO. 29474 P.

En el ganché, al lado derecho del orificio de la aguja en el
portador de la caja de la bobina (B, Fig, 13) se encuentra.la su-
perficie guardsaguja (A, Fig. 13). . :

El objeto de esta superficie guardaaguga, es impedir que el .
punto del gancho (C) se ponga en contacto con la aguja (D) al -
tiempo de engazar, si 1a aguja se desviase hacia el punto del ,
gancho. El guardaaguja desviaré la aguja ligeramente cuando esta

- abajo de su recorrido vertical, s el gancho estd regulado de~
bidamqnte. (4 .1a hora de engazar, habré poca O ninguna des-
viacion de 1a aguja por el guardaaguJa) :

Para mds tolerancia de la aguja,‘eﬂp801qlmente con el uso
- de tamafo de aguja de O, 048" * o mayor, quizas sea necesario re-
ba jar alguna de la superficie guardaaguja.

*(0, 0762 a 0, 1270 mm)
*(1,22 mm)
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~ Antes de-rebajar metal de la super-
ficie guardaaguja, todos los gjustes re-
lacionsdos con la misma deberan verifi-
carse como gligue:

1. Vease que la barra de la aguja estd
‘ ajustada a la altura correcta.

2., Veriffquese la debida regulacidn del
gancho,

3. Volteéese la rueda de mano o volante,
a mano, en la direccidn de funciona=
miento. Veriffquese si es excesiva.
la desviacidn de la aguja, sl es
‘mas de la que se cita mas arriba
€0omo cond101on deseable.

4, Si 1la desviacidn de la aguJa eB excesiva, s{ganqe los pasos si-
. guientes:

(1) Quftese del gancho el portador de la caja de la bobina.

(2) Rebéjese el exceso de metal de la superficle guardaaguja.
' Este puede hacerse usando una tira fina de tela de esmer{l fgg

(#320) de 1/8" (3,18 mm) con un extremo sujeto al banco )
y frotando la superficie guardaaguja de un lado a otro
hasta que se haya rebajado suficiente metal. Despues de
haber rebajado el metal de la superficia guardaaguja, el
portador de la caja de la bobina deberd reinsertarse y
probarse varias veces hasta obtener el debido guardaaguja.

i{PRECAUCION! El punto del gancho podrfa dafiarse si se rebajara
demasiado metal de la superficie guardaaguja.

El portador de la caja de la bobina debera limpiarse bien antes
de- remontarlo en la base del gancho.

Al alterar la superficie guardaaguja, se sugiere que NO SE QUITE
0 se cambie la posicion regulada del gancho.

: El portador de la caja de la bobina puede removerse quitando
los tornillos de la chaveta y la chaveta Jalando del vaetago de la
caja de la bobina mientras se mece ligeramente hacia atras y hacia
adelante la rueda de mano o volante.,

COMO LUBRICAR EL GANCHO

{PRECAUCION! Nunca ponga en marcha la maqulna gsin tener 1la caja
de la bobina en el gancho, pues €ste podrfa daharse.
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Con la caja de la bobina en el gancho, ponga la md@uina en
marcha un mintito entero. FPongase un -pedazo de papel blanco di-
recta@ente debajo del gancho y continue la marcha de la méquina.
Despges de unos cinco segundos, quitese el papel y observe un
patrdén definido y distinto de las manchas de aceite,

Si se necesitara mas o
menos aceite, dése vuelta
al eje ajustador del con-
trol de aceite (D, Fig. 2),
situado al frente de la
maquina, precisamente de-
bajo de la superficie de
la plancha de la tela, en
la direccion de cambio ne-
cesario. Después de un
cambio en el flujo del a-
ceite del gancho, la ma-
quina deberéd ponerse en mar-
eha durante un minuto antes
de verificar el flujo 4
aceite deseado. : :

Fig. 14

COMO REGULAR LA ALTURA DE LOS DIENTES DE ALIMENTACION

A1 regular la sltura del diente de alimentacion, €ste deberd
estar en su posicidn mds alta y el Q;ensatelas descansando directa-
mente sobre el diente de alimentacion. ‘ ‘

El tornillo de sujecidn del portador del diente de alimentacion
(A, Fig., 14) debera aflojarse ligeramente, y el tornillo regulador
(B} deberd yoltearse hacia la derecha, para levantar el diente de
_.alimentaciocn, girando hacia la izquierda para bajarlo. ‘Cerciorese
- de que la parte inferior del vdstago del portador del diente de ali-
mentacidn descanse sobre la cabeza del tornillo regulador.

- Se,sugiere el sgguiente ajuste indcial: Ld§ dientes de ali- .
mentacidn con 22 o mds dientes por pulgada deberan mostrar ynas
'3/64" (1,191 mm) sobre la plancha de la aguja én el punto mas alto
de la carrera, Los dientes de alimentacidn que tengan 16 dientes
0 menos por pulgada deberan mostrar el espesor de un,diente.entero
sobre la plancha de agujas. EL diente de alimentacion puede incli-
narse hacia arriba o hacia abajo, como sea necesario, aflojando
log tornillos (A y C). ' '

Afléjese el diente de alimentaciéh sujetando los tornillos (D)
para espaciar el diente de alimentacidn desde el frente hacia atras
o, hacia los lados, en la plancha de agujas.
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‘L4 CONEXION DE LA BARRA DEL PRENSATELAS

La conexion de 1a barra del pren-
satelas (A, Fig, 16) debera ajustarse
de manera que guede a 1/16" (1,18 mm)
debajo de la gufa de la barra del

" prensatelas (B)., Esto se lleva a ca-
bo inclinando la maquine hacia atres,
contra el pasador de apoyo, aflojando
la contratuerca (A, Fig. 15) y relo-
calizando el tornillo de parada (B)
en la manivela de la campana de la pa-
lanca del alzador (C), Girando el
tornillo de parada hacia la derecha. ..
0 hacia la izquierda, se realiza el 4 - G '
debido ajuste de la conexidn de la .  Fig. 15
barra del prensatelas. aprietese la o
contratuerca (A) para fijar en su lugar el tornillo de parada,

GUIA DE LA BARRA DEL PRENSATELAS

- Al localizar la gufa de la barra del pren-
satelas (B, Fig. 16) ¢ste deberd descansar
sobre la plancha de la aguja con el diente de
alimentacicn en su mds baja posicidn. La gufa
se ajusta como es debido cusndo hay 4-3/4n
(6,99 cm) de espacio entre el alambre del
tirahilo y el tope de la plancha de la aguja

. Para obtener esde ajuste, quitese la pre-
sion del soporte del prensatelas (F) y aflo-
jese el tornillo de sujecidn (C). Golpeese
el prensatelas para cerciorarse que eng bien
adentro de la plancha de la aguja. Ajustese
la gufa 4-3/4" (6,99 cm) de dimensidn, centrese
el pie girdndolo de manera gue la aguja entre =
en medio de su ranura y apridtese de nueve el
térnillo (C) en la gufa, Ahora presione el
prensatelas girendo el regulador (A, Fig. 10)
hacia la derecha.

LA BARRA DEL FRENSATELAS

: La barra del prensatelas No., 63457 J eaté
disefiada principalmente para prensatelas Union Special, No obstante
si se necesitara un prensatelas de diferente fabricante, la barra del
prensatelas ser{a adaptable,

Pgra adaptar la méquina al prensatelas de otra marca, procédase

‘ ’ k.://
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como sigue:

1. Qu{teee de la barra del prensatelas el prensatelas y el tornillo
de’ este.

2e Insertese el tornillo del prensatelas en la barra de este de
modo que se enrosque de derecha a-izquierda.

3e Aflojeee el tornillo de qugccion en la gufﬁ de la barra del pren-
satelas a 180 usando el tornillc como mango.

4, 'Conectese el prensatelas a la barra y ponganse en linea con el
orificio o la ranura del pie éon la aguja. : :

Se. Verif{quese la altura correcta de la gufa de a barra del prensa-
telas y apriétese bien el tornillo de sujecidn. ,

IPRECAUCION' Cuando. se usen prensatelas que no sean. de la marca
Union Special, la altura de la gufa del prensatelas debera verifi-.
carse y reajuctarqe cuando sea necesario.

AJUSTE_DEL-CONJUNTO TENSOR

. Praébaee\la*$onsion del resorte veri-
@E@ ficador (A, Fig. 17). Deberad haber suficiente
- tensidn para asegurar un buen retorno cuando
se empuja y se suelta el resorte, Si hubiera
que ajustarlo, afldjese el tornillo de suje-

cion en la cabeza, situado debajo del brazo
y a la gerecha del conjunto tensor, y quitese
este, AflOJeee parcialmente el tornillo.de
sujeeidn (B) del poste tensor en el recepta-
culo de dste (C). Gfrese el poste tensor (D)
hacia la izquierda hasta que el resorte veri- _
ficador,se mueva lejos de 1& parada superior Fig. 17-
(C) y hagase pre<ion sobre €1. Girese el
poste tensor (D) hacia la derecha hasta que el resorte vuelva a ,
" tocar la parada superior (E). Despucq s{gase en la misma direccion
hasta obtener la- tenagpn deseada, Cuando estd ajugtado debidamente,
el tornillo de sujecion (B) del poste tensor deberd subirse pero sin
gran esfuerzo. Otro ajuste de la tension del resorte verificador
puede hacerse insertando un destornillador en el extremo ranurado
del poste tenqor (D) ¥y girandolo en la direccion requérida.

Reemplacese el conJunto tensor con el resorte verificador a
‘aproximadamente 3/8" (9,53 mm) arriba del alambre de tirahilo,..
Al reemplazar el conjunto del poste tensor, el prensatelas debera
descansar sobre la plancha de la aguja.
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EL REGULADOR DE LA TENSION : , L]

El regulador de la tensidn deberd ajustarse de manera gue no
se suelte al sobrecoser o cuando el prensatelas estéd levantado vara
reforzar costuras., - El ajuste de la leva reguladora de tensidn
(D, Pig. 16) .y la posicldh de dentro y fuera del conjunto tenqor
gon necesarios para el propto func1onamiento.

La posicicn dentro y fuera del conjunto ten-
sor es correcta cuando los discos. tensores
estdn en 1{nea con el ojete (B, Fig. 18) del
resorte verificador. Ajlstese el tornillo de
parada (B, Fig. 18) de manera que el reborde
del conjunto tensor descanse sobre el tornlllo
de parada y se mantenga en esta posicidn. Af16-=
jese el tornillo de su3e01on del conjunto ten-
sor..

La leva (D, Fig. 16) del rebulador de ten-
sion deberd ponerse en podicidn ahora aflojando
el tornillo de sugec1qy (E, Fig. 16) y levan-

f tando o bajando- deSpues la leva de acuerdo con
& - las condiciones de la costura, el punto medio
 Fig. 18 de regulacidn es entre 1/4 a 5/16" (6,35 a 7,94
mm) del alzador de prensatelaq sobre la plancha
de la aguja. Aprietese bien el tornillo de su-
jecion de la leva reguladora de la tensidn. ’

CONTROL DEL HILO

Compruebese el ajuste del conjunto tensor (4, Fig. 18A) Com-
prﬁebese el resorte tensor. Debera haber suficiente tensidn ,bara
asegurar el buen retorno cuando el resorte (B, Fig.. 184) estd de-
primido y suelto, ILa tensidn del resorte . —
verificador se ajusta a aproximadamente
1 a 1-1/4%onzas (28 a 35 gr.) midiéndolo
en una balanza postal (C, Fig. 18A). Esta
medicidn se hace cuando el resorte veri-
ficador estd a 1/32 a 1/16" (0,79 a 1,6)
mm ) desde la parada., El tornillo de su-
jecion del poste tensor (B, Fig. 17) de-
berd subirse pero no apretarce Juucho. EL
pasador del regulador  de tensidn dekersd
moverse libremente en el poste tensor (D,
Fig. 17). E1 ojete del resorte verifica-
dor (X, Fig., 18), situado debajo de los
discos tensores, deberan ajustarse a la
altura correcta, como siguer

Fig. 184

Con el hilo corriendo del poste ten-
sor al alambre del hilo en 1{nea recta, el ojete de resorte verificador
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debera ajustarse a 1/16 a 1/8" (1,6 a 3, 18 mm) debajo de la 1{nea
del hilo (Fig. 18), Cercidrese de que el ojete sea ajustado cerca
de los discos tensores de modo que el resorte verificador pase
libremente sobre el sin obstéculo ,2alguno., beqpues de hacer éste

a juste, procédase a ensartar la maouina de acuerdo con el diagrama
de ensartado (Fig. 2),

Cosa despacio sobre un pedazo de
material y obsérvese la accidn del
resorte verificador. ELl hilo que

va del resorte verificador al al-
ambre del tirahilo debd&rd estar
tirante cuando el tirahilo llega
abajo de sy recorrido. En este
punto ‘quiz& sea necesario hacer al-
gunos cambios en la tensidn del
hilo, pero deberd usarse una ten-
gion razonable para mantener una
. , puntada uniforme y con31stente. Las
M R méquinas cosen con una tensidn de
Fig. 18B hilo de 3 a 4 onzas (85 a 113 gr.)
en cordoncillo u otro hilo similar
- 70-2 usando la balanza postal (4, Fig. 18B). Empujese el resorte
4 verificador al comprobar la tensidn. EL resorte verificador se
1§§ sentira pesado s& se compara con el ajuste de la cilase 61400, pero
éste es un a juste necesario para la Clase 63400, y como requltado,
la tensioh del disco puede reducirse.

La TAPA DE FONDO

Antes de quitar la tapa del fondo de la maouina’ coloquase
¢€sta sobre un banco de modo que el tapon roscado este accesible
desde abajo. Quitese el tapoh y recojase el aceite del deposito
en un recipiente limpio.,  Inclinese la mdquina hacia atre’s, arflco-
jense y quitense los dos tornillos de la tapsa, Para sacar la
tapa €sta deberd estar bien’ Jlimpia y exenta de hilachas o polvo.
El empaque de la tapa debera inspeccionarse para ver si esta .
dafiada y exenta de polvo. Se usan dos empaques extras para pre-
cintar los pernos que deberan limpiarse bien antes de ensamblar-
los, . Pongase la tapa cuidadosamente en su lugar y aprieten«e bien

los dos pernos,

Para reemplazar al empaque dafiado de una tgpa, procedase como
sigue: .

1, Lfmpiese cualquier substancia extrafia que se encuentre en la
depresion del empaque de la tapa.

: 2. El empaqgue em la seccidn transversal es triangular en forme
(é@p - con una ranura en la parte superior de la parte m&s ancha,
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Con 1la tapa descansando como estaria en la maquina, la distri-
bucioh del aceite a 1la derecha, empiece insertando en medio de
la depresidn trasera, E1 borde ancho rsnursdo del empaque de-
bera estar hacia arriba y el borde largo sesgado hacia adentro.
Gontindase empu jando el empague €n la deprQQ1dh de la cubierta
hasta que el empaque esté en su lugar.

. Los empagues para pr301ntar los pernos tendréh la tendencis de
caerse al instalar la tapa, pero puede cementarse temporalmente en )
su lugar aplicando grasa a sus depresiones, (/

EL EJE DEL GANCHO

El eje del gancho (A, Fig. 19) se coloca en poslcion por el
pifion (B) y el collar (C) empujando contra las arandelas de acceso
(D) entre el manguito largo a la izquierda (E) y el manguito corto
8 la derecha (F). . _

G A . E . D B C D F ‘ Bi se alterara el ajus-
: ] ' o "te del eje del gancho,
-\ AN [l 4 | la posicidn derecha e iz-
¢ /- ] quierda puede determin-
arse midiendo desde el
|extremo del gancho hasta

' ¢l punto de una nueva a- -
o guja (G), leyendo 35/64"

- - (13,89 mm) en la balanZa.

Para reponer, el e je

o del gancho aflojense los
tornillos de quJec:Lon del
_ _ pifion y el collar y es-

' RV T S0 ¥ SR ~l tabldzcase la dimension
Fig. 19 S - 35/64" (13,89 mm). Mud-

' ' vase el pinon y arandela
de empuje contra el manguito 1zquie do, Y, despues de cerciorarse de
que uno de los tornillos de sujecio std sobre el eje FLANO, aprie-
tense bien lo: tornillos de qujecion.- Untense bien con aceite el
collar y su arandela, y empﬁjeﬂe el collar hacia afuera del pinon
para quitar todo el huelgo del extremo y apriéfcnse bien los tornillos
de sujecidn.

La lubricacidh del gancho se lleva a cabo mediante una'bomba§
rotativo de alta velocidad situada en el extremo del eje del gancho,
La cantidad del aceite suminstrado al gancho se regula por el tra-
yecto més largo o mde corio que tiene que correr por el fieltro de,
medicidn de la-copa medidora.(G, Fig. 20) (El aumento o reduccion
del suministro de aceite seregula mediante ‘¢l cuadrante (P, Fig., 20)
con una flecha marceda "INCREA3SEY™, que se encuentra debajo de la
placa de la tela).,  E1l rodillo salimentador de sceite del
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gancho (A, Fig. 20) el cual descansa sobre el fieltro de la copa
medidoga, sirve no solo para alimentar el aceite a 1la unidad desde
el deposito de aceite, sino que filtra también el aceite. -

COMC QUITAR EL DISPOSITIVO LUBRICADOR
Para quitar el dispositivo lubricador, hdgase lo siguiente:

1. Quétese el rodillo alimentador de aceite del gancho (A, Fig.20)

2. Quitese del gancho (B) el indicador del control de aceite,

3. Empujese con el dedo el eje de control de aceite del gancho
(D) para impedir que se pierda el pasador-pivote del disco de
la bomba (E), usando una llave illen, aflojese el tornillo de
gujecion (C). Muevase el conjunto despacio, hacia la derecha,
teniendo cuidado que no se caiga el pasador-pivote situado en
el extremo del eje del control de aceite del gancho. Guando
el pasador-pivote esta libre del disco de la bomba (F), el
disco puede caer, ,

4., Quitese la copa medidora (G) con el fieltro del suminstro de
aceite (K) y el fieltro para precintar el aire (J). v ’

5. Quftese el diente de rueda (H) del eje de control del acéite
del gancho. ' -

REARME DEL DISPOSITIVO LUBRICADOR

Antes de armarlo de nuevo, el extremo de eje del gancho, su
ragura en espiral y el disco de la bomba deberdn limpiarse bien,
Guitese gualquier huelgo en el extremo gque se encyentre en el eje
del gancho y vease gque se ha mantenido la_dimensidn de 35/64n
(13,89 mm). (Figura 19),

, Para volver .a armar el dispositivo lubricador del gancho,
hagase lo siguiente:

1. Quftese y sepénese el fieltro sellador de aire (J;-Fig; 20)
del fieltro suministrador de aceite (K).

2, Cercidrece de que. el extremo pequello del resorte precintador
de aire (R) este situado en el psrno de la copa medidora de-
trds del fieltro anexo a la copa. Coloquese la copa medidora
(¢) v el resorte precintador de aire en el eje del gancho (S)
con el extremo abierto hacia el extremo de la rueda de mano
de la maquina (Fig. 20). , S :
NOTA: El eje del gancho debera pasar por el agujero del fiel-

tro anexo a la copa medidora, ' :

%, Cologuese el fieltro suministrador de acelite (K, Fig. 21) en
el eje del gancho, cerciorandose de gue la proyeccion del
fieltro se extienda en la cola de milano de la copa medidora,
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- Fig. &0

Coldﬁueqe el fieltro prcéintador de‘airc-(J) en el eje del gancho,

.Insertcec el disco de la bomba . (F) en la herramienta del conJunto

No. 21227 BY, con el pagador de parada en el lado del resorte
de la herramienta a 180 del mango. Insertese el disco aprox-
imadamente la mitad hacia.dentre del reqorte v centro en la

herramienta (Fig. 22).

Inqerteee el eje de control de aceite del gancho (D) en su man-
guito (L) parcialmente en su perno que .estd situado directamente
detrds del eje del gancho, teniendo cuidado de NO DEJAR CAER el
pasador-pivote del disco (F). . o

Form 357
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7. Un corte de espacio libre
en la orilla de la copa
medidora, situado entre la
cola de milano y la ranursa
larga, horizontal, ha sido
provisto para la herra-
mienta del digco de la
"bomba y debera estar en-
fr§nte de la operaria (Fig.
228).

8+ Con la horquilla de la herra-
mienta en 1fnea con el corte
de espacio de la copa medi- ‘
dora y encentrada cerca del Fig. 21
- extremo del eje del gancho, ‘
empujense los fieltros hacia 1la izquierda con la herramienta
hasta que el disco de la bomba eqte ‘en contacto con el extremo
del eje del Nancho.

9. IEmpuje el mangulto del eje de control de aceite del gancho (L)
hacia la izquierda hasta que el eje de control (D) este a una
distancia aproximada de 1/16" (1,59 mm) del disco de 1la bomba -
(F)o Cerciorese de que el p&sador-pivote del eje de control
(E) gasiente en la depreqion en al centro del disco de la bomba.
Apridtese el tornillo de suaecion (C, Fige. 22) ¥y ret{irese la
herramienta del conjunto. Cerciorese tambi€n de que el fieltro
precintador del aire (J) se haya asentado en el disco de la

" bomba. ' ‘

10, Dese vuelta al eje de control de aceite del gancho (D, Flg. 25)
hasta ‘que el agujero del tornillo (M) este accesible, Hdgase
girar a mano el dlSCS ‘de la bomba (F) de modo que el pasador de
parada (N) ested a 90" arriba del agujero del tornillo.

11, Girese la copa medidora de manera

' ' que la ranura corta (T) estd a
180° del pasador de parada (N).
shora {nstalese el indicador de
control de aceite del gancho (B)
colgando primero la porcidh en-
ganchada del dedo indicador sobre
el pasador de parada (N) y bajando
para insertar la proyeccion a la

'~ izquierda del fondo en la ranura e
corta de la copa medidora. Aprie-
tese el dedo indicador (B) en su
lugar, con el tornillo y la aran-
dela, cerciordndose de que el dedo
de control de aceite del gancho no
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aprieta o tergiversa la copa medidora.

12, Armese el rodillo alimentador de aceite del gancho (4, Fig. 24),
y hagase girar la copa medidora de modo que el rodillo ‘haga con-
tacto con la gopa medidora en el punto (U, Fig, 24) en la di-
rreccidn de aumento hasta que la proyoccidh #e..detenga en el
pasador de parada (€ste es el maximo de suministro de aceite)

e inﬂt(lese el diente (H, Fig., 24) en el eje de control de aceite
del gancho. Decpueq de engranar el diente, apriétese bien el
tornillo de su3301on.

13. Vcrif{queee el debido contacto del rodillo alimentador de aceite

del gancho y la copa medidora ¥ol- —

teando el eje ajustador del control
de aceite por su recorrido complete
y observese el redillo alimentador
dando vuelta a medida que la copa
medidora voltea, Con elseje ajus-

- tado al maximo, el punto de con-
tacto del rodillo alimentador con
el ficltro de la copa medidora
»debera estar en el punto medio de
la ranura que permite que el fiel-
tro de la copa medidora durante
todo el recorrido.

EJE PRINCIPAL SUPERIOR

En una maquina de alta velocidad, el alineamiento del mecanismo -
~del tirahilo es muy importante y estf contrdlado por la posicién
derecha e izquierda del e je pr1n01pal superior., Si se alterase la

~ posicidn del eje principal, sera” imperativo Qque el alineamiento del

tirahilo sea verificado anteﬂ de poner ls miquina en funcionamiento.
COMO VERIFICAR EL ALINEAMIENTO |

1. - Qu{te«e el resorte de la barra del prensatelas y el tornillo re-
‘ gulador.

2. Desg vuelta a la rueda de mano dc modo que la barra de ls nguja
esté abajo o sea al final del recorrido.

3¢ Quftesc el pa*ador-de la palanca del tirshilo.

4.§"Empujando 1igeramente hacia adentro con el dedo, muevasc la pa-
' ‘lanca del tirahilo hacia ¢l perno de la palanca del tirahilo.
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_Deberé haber una pequefla interferencia entre la palanca y €l 2erno.
Empujando ligeramente hacia afuera, con el dedo, muevase la pa-
lanca a traves del frente del perno. Deberd haber espacio entre
la cara del perno y ta palanca., Estas dos pruebas, en efeclo,
estsh verificando el huelgo lateral de la palanca del tirahilo

y provee para el fqpcionamiento del tirahilo en centro de huelgo
lateral. Ahora, ponganse el orificio de la palanca del tirahilo
en linea con el orificio del perno de la palanca. InseTtese la
mecha de aceite, aproximadamente 1/2" (1,27 cm) en la perforacion
de la palanca del tirahilo. ‘Con la ranura de la mecha de aceite
hacia arriba, insertese el pasador de la palanca del tirahilo en
la palanca, cerciordndose de que la mecha estd en la ranura, v,
empyjese el pasador dentro del orificio en el brazo. No debers

“haber huelgo lateral en la palanca Qpl tirahilo despues de haber
apretado bien el tornillo de sujecion.

Si la prueba de alineamiento muestra que el eje principal esté,
fuera de lugar, la rueda catalina superior y la rueda de mano deberan
. aflojarse y el eje deberd moverse hacia la izquierde o hacia la de-
recha, como 10 requiera el caso., Aprietense de nuevo la rueda cata-
lina y la rueda de mano de modo que no halle huelgo en el eje prin-
cipal superior y repitase el alineamiento, ’

LA RUEDA DE MANO ' U P ’

La rueda de mano estd construida de /\; _
tal manera que reduce el ruido y, de con- //;e/ﬂ
siguiente, aislada de la polea por las ¢
monta jes amortiguadores, BSi por alguna
‘ceusa la rueda de mano estuviera desmon-
tada, hagase lo siguiente para volver a
armarla, '

1. Usando.el eje principal superior como :
mandril, armese el empuje de polea }
boca abajo de modo que sobresalga por : ]
1o menos 1-1/2" (3,8 cm) del eje prin- Fig. 24
cipal, Apriétense los dos tornillos — gawm ’
" de sujecioh,

2. ~Coldquese el anillo de goma aislador
"  en la cara de la polea y pongansSe en
1{nea los orificios.,

3, Cuidadosamente deslfcese la rueda de-
meno en el eje para ponerla en con-
tacto con el aislador y ponganse en
1inea los tres orificios.

4, Ahora se insertan los tres anillos "Q"

N & | ~ Fig. 25 -
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de pléético en sus orificios respectivos en la rueda de mano,
5. Ahora se arman el anillo alslador exterior y la tapa.

6o Insértense los tres tornillos que pasan por todo el conjunto
y aprié%ense ligeramente.

7 AflJJenqe los dos tornllloq de la polea y lentamente voltédese
varias veces todo el conjunto para obtener un buen alineamiento.
Ahora, gradualmente, apridtense los tres tornillos yendo del
uno al otro hasta que los tres estén holgados.

8., El conjunto deberd marchar con regularidad a medida que voltea
libremcnte sobre el eje., Si se notara algun desvio lateral,
dste puede corregirse haciendo ligeros cambios en la preﬁldh
de loc tres tornillos aisladores

hTmNCION’ Al reemplazar el conjunto de la rueda de mano, en
el eje principal, téngase cuidado de no dafiar el precinto, de
acelte situado cerca del extremo del eje. La superficie del
anillo deberd lubricarse ligeramente y la rueda de mano de-
berd manipularse culdadosamente sobre el precintado. El eje
principal superior deberd sujetarse firmemente hacia la de-

- recha al deslizar la rueda de mano sobre el precintado, para
evitar que se dafe el mecanismo del tirahilo.

EL INDICADOR DEL LARGO DE LA PUNTADA

Deqpucs de un camblo en la. regulacion de la alimentacion, el
indicador del largo de la puntada tendrd que ajustarze y leerse
con toda precisidn:

: 1..-Empuj¢se el botdn de cambio del largo de la puntada hasta que
~enganche en la excéntrica del avance., v

2e 'Vblteese la rueda de mano hacia la operaria hasta llagar al
tope, indicando el largo de 1la puntada.

B Aflojenqe los tornillos de unecion del indicador del 1argo
‘de la puntada. _

4; Con el boton de cambio todavia enganchado, ajustese el ¢ua~
- drante del indicador hasta ver la "L" en la ventanilla sobre

el guardacorreas,

_55,-Aprietense los tornillo= del cuadrante del indicador.

LA REGULACION DE LA MAQUINA

Incl{heqa la maquina hacia atras, contra el pasador de apoyo
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y dese vuelta a la rueda de mano hasta que la barra de la aguja este
arriba del recorrido. Lg,l{nea de reguléci&n de la excéntrica im-
pulsora del avanca'debgra estar en linea con la marca en la pared

de la pieza de fundicion (A, Fig. 25),

COMO AJUSTAR LA REGULACION DEL AVANCE
o, v
l. Quitese la aguja de la barra de la aguja.

2. Qu{tenso;los tapones rescados, grandes, situados debajo del
indicador del nivel de aceite y debajo de la rueda de msno.

3. Dese #uelta a la rueda de mano hasta que la barra de la aguja
este en la parte éduperior de su recorrido.

4, Afldjensé‘los tbrnfllos-infsriorcs de la rueda catalina por el
' orificio inferior del indicador del nivel de aceite,

5 3ujé¥ese firmemente la rueda de mano y gf}ese el eje principal

inferior hasta gque la marca de regulacion en 1a_excéhtrica ime

;pulsorqﬁel avance ajustable y la marca en la pared de la pieza
de fundicidn estén alineadas (4, Fig. 25). ’ ' ’

S 6. 'Empéjese_firmamenta’el eje principal inferior hacie la rueda de
mano y con un destornillador empujese la rueda catalina inferior
hag;a-la cabeza de la mdquina, Por el orificio de acceso,

vu 1vansg‘apretar bien los dos tornillos de la rueda catalina.
No debera haber huelgo lateral en el eje principwl inferior.

7. Una poqueﬁi cantidad precinto de plomo deberd apiicarse a las
roscas de ambos tapones antes &e reemplazarlos. S

JATENCION! .DeSpuéé de cualquier cambio de regﬁlacid& del avance,
el gancho deberd regularse de nuevo, | : -

EJE FRINCIPAL INFERIOR

Si 1la posiciéﬁ del-ege principal inferior fuese alterada, serfa
importante que el codlar (61432 J), situado entre el engranaje ini-
pulsor del gancho y el manguito del eje principal.inferior izquierdo,
sesitue & unas 0,020" del manguito. (0,508 mm) '

La corTea debera colocarse en la rueda ¢ talina inferior de
modo que el segundo tornillo de sujecion este accesible por el tapon
roscado grande. oo
AJUSTE DEL MECANISMD LUBRICADOR DE LA GABEZA DE LA MAGQUINA

 La conexidn de la barra de la aguja (4, Figs. 26,287) se lubrica
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aniados puntos,

1.

2,

La arandela de empuje (B, Fig. 26) debers

colocarse en posicidn de suerte que la
mecha de aceite (C) limpie a traves de
la porcidn delgads de la arandels de em-
puje. La arandela se pone en su lugar
aflo jando el tornillo izguierdo (D).

Coldquese el brazo en posicicdh mediante
¢l tornillo (B, Fig. 27), de modo que

la mecha (C) pase a traves del centro de
la ranura en la conexidn de la barra de
la aguja (A). La mecha (C) deberd tocar
los cojinetes de la aguja. E1 debido

Union Special macuve company Machine Styles

63400 A
163400 B

25

Fig. 26

contacto con los cojinetes de lé aguja podrf'

resorte 61454 B.

Signed By /« ﬁ _ ! Supersedes Sheet Dated

Form 357

&l mangulito de la barra

obtenerse doblando el brazo que soporta la
mecha (D) més cerca o mds lejos de la conexich
de la barra de la aguja como sea necesario,
No deje de asegurar la tira de fieltro (E)
. de la aguja con el
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