
STITCH 
FORMATION 

TYPE 605 

pr-esentadaeri ·-as te--wlinua.f ha 
rada por Union Special Machine Company para familiari~ 
zar al personal tecnico con los detalles referentes a 
la formacion de la puntada tipo 605 come es definida en . 
el libro de especificaciones del Gobierno de los Es:a
dos Unidos 751A. La punt·ada tipo 605 fue desarrollada 
y patentada por Union Special ~achine Company en L913. 

Hay m.uchos tipos G.iferentes de puntadas en la categ.Jria 
de la Clase 600. Sin embargo, este manual solame~te 
tratara de la puntada tipo 605 tal coma es realizada 
en las maquinas Union Special Clase 52800 o 57800 ya 
que esta es una puntada ampliamente usada, especial
mente donde se requiere elasticidad y/o cubrir bordes 
cortados en generos de punto. 
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DESCRIPCION DE LA PUNTADA 

Fig. 2 "La Puntada de Recubrir" 
Clase 600 es producida por una ma
quina que pasa dos 0 mas lazes de 
aguja a traves del genera o tela, 
entrelazados en el lado inferior 
por el hila del looper y unidos por 
un hila recubridor en el lado su
perior. La puntada tip9 605 es 
formada con los cinco hilos indi
cados --en esta maquina-- por los 
tres hilos de aguja amarillos, el 
hila del looper rojo y el hilo del 
recubridor verde. 

Gracias a estos procedimientos, la 
Puntada 605 es una puntada muy fuer
te y elastica. Esta puntada es usada 
extensamente en la industria del ge
nera de punto. Su caracteristica de 
recubrir evita que los hordes de la 
tela se deshilachen, haciendola 
ideal para obtener una "Costura 
Plana" y elastica. 

Fig. 3 Al descender la aguja izquier
da y la del medic, entran en el lazo 
formado par el hilo del recubridor. 
Luego, al subir, las tres agujas for
man los lazes, en los cuales ·entra 
el looper y entrelaza los hilos ama
rillos de las agujas con el hilo rojo 
del looper en la parte inferior de la 
tela. 

Este codigo de colores permanecera 
constante en todas las figuras si
guientes. 

Fig. 4 Este diagrama de enhebrado re
calca las partes principales y su 
relacion una con otra en la formacion 
de la Puntada 605 en la maquina 52800. 
Las AGUJAS (I) estan "Escalonadas" en 
el SOPORTE AGUJA (G) por los siguien
tes motives: 

1.--Para perm1t1r que el LOOPER (Q) 
pase por los lazes de hila a me
dida que va avanzande, siempre a 
la misma altura de las agujas en 
direccion ascendente. 

2.--Para que solamente las AGUJAS IZ
QUIERDA Y CENTRAL puedan.penetrar 
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Fig. 2 

-Fig. 3 



por el lazo del hila del RECUBRIDOR (Y), quedando afuera la aguja derecha. 
3.-Para que cada AGUJA pueda penetrar por su propio triangulo detras del looper. 
Los siguientes elementos ayudan a las agujas e hilos en sus funciones: 
1. EL GUARDA~AGUJA POSTERIOR Ajustable (R). 2. EL GUARDA-AGUJA ANTERIOR ajustable _(S). 
3. EL ALAMBRE GUIA (H). 4. Los GUIA-HILOS en la PALANCA yen la BARRA AGUJA (E) y (F). 
5. EL GUIA-HILO del frente de la maquina montado en el centra del braze y ajustable 
segun la cantidad de hila de aguja a ser usada en las proximas. puntadas. 6. Los PLATILLOS 
o DISCOS de TENSION (A-B-C) controlados por resortes ajustables por tuercas moleteadas. 
El hila del looper se introduce en los lazos de agujas por el looper marcado Q~ 
Durante su trayecto es ayudado par los siguientes elementos que contribuyen a man
tenerlo siempre tenso: 
1. EL DISCO TIRA-HILO (P). 2. EL ALAMBRE que evita el enrollado (0). 3. DEDO RETENDOR (N). 
4. EL GUIA-HILO ajustable (M). 5. PLANCHA SOPORTE DESPRENDEDOR (L). 6. Los elementos de 
control del hila del looper 2,3,4. 6. LOS GUIA-HILOS_ FIJOS (K). 7. PLATILLOS o DISCOS 
DE TENSION. (J). 
El RECUBRIDOR (Y) entrelaza el hila de recubrir con los hilos de aguja. En el control 
del hila para el recubridor (Y) estan estos elementos: 
1. GUIA-HILOS (X y W) ajustables. 2. TENSOR SUPLEMENTARIO (V). 3. BRAZO TIRA-HILO (U) 
en la parte posterior del brazo usado conjuntament~ con el numero 4. EL TENSOR (T). El 
VOLANTE (Z) (la polea de la maquina) gira en el sentido contrario de las agujas del 
reloj cuando se esta mirando desde el extreme del volante de la maquina. 

3. 



4. FORMACION DE PUNTADA 605 

Fig. 5 Come un punto de partida, y para 
demostrar coma esta forrnada la Puntada 605, 
una flecha ha sido marcada en el volante y 
una marca blanca directamente encima. Una 
vuelta del volante representara los 360°de · 
una circunferencia. Cuando las marcas estan 
alineadas, esta sera la posicion 
de 0°o 360°. En este punto, las 
aguj.as estaran en la parte mas baja 
de su recorrido. 

A continuacion hay una secuencia de 
coma se forma la puntada durante una 
revolucion completa. Los elementos 
requeridos para la formacion de la 
puntada que mencionaremos en la se
cuencia seran el volante, las agujas,.~--------~
el looper, el recubridor, los con
troles de hilo y los transportes de dientes. 

A medida que se va formando la puntada, las 
figuras mostraran la posicion relativa de 
cada elemento que interviene en su formacion. 

Fig. 6 
A. 

B. 

c. 

D. 

E. 

El volante esta en la posicion 0°. 
Las agujas estan en la parte mas baja 
de su recorrido. 
El looper en su posicion maxima hacia 
la derecha de las agujas. 
El recubridor esta llegando casi a su 
posicion maxima a la derecha de las agujas. 
El tira-hilo del looper esta controlando 
el hila del looper. 
Los dientes de alimentacion estan a
proximadamente en su punto mas bajo 
regresando hacia adelante por debajo 
de la plancha de agujas. 

LINE OF FEED 



5. 

Fig. 7 POSICION 60° APROXIMADAMENTE 

A. Las agujas estan subiendo y con la ayuda 
del guia-hilo en la barra-aguja y los 
otros elementos, los lazos de hila de 
aguja se estan formando para ayudar a 
que el looper entre en ellos. 

B. El looper se esta moviendo hacia la 
izquierda y ha penetrado par el lazo 
del hila de la aguja derecha. 

C. Despues de alcanzar su recorrido 
maxima a la derecha, el recubridar 
empieza a maverse hacia la izquierda. 

D. El tira-hilo del loaper esta per
mitienda la flojedad en el hila 
del laaper a medida que el loaper 
se mueve hacia la izquierda. Esta 
flojedad permite que los lazes col
gantes del hila de aguja sean acer
cadas a la parte inferior del 
material o tela con la minima re
sistencia. 

E. Los transportes dentados estan 
ascendiendo par debajo de la 
plancha. 

LINE OF FEED 

Fig. 7 



6. 

Fig. 8 POSICION 75° APROXIMADAMENTE 

A. Las agujas todav1a estan subiendo. 

B. El looper ya ha penetrado en el laze 

del hila de la aguja central y ahara 

esta penetrando en el laza del hila 

de la aguja izquierda. 

C. el recubridar ha recogida el hila 

de recubrir en su movimienta hacia 

la izquierda. 

D. El tira-hilo del looper tadavia esta 

permitiendo que el hila per

manezca flojo a fin de dejar 

~ que la puntada sea colocada 

apropiadamente en la parte 

inferior del material. 

E. Los transportes de dientes 

estan ascendiendo y estan exactamente 

a nivel de la superficie de la plancha 

de agujas. 

Fig. 8 

LINE OF FEED 
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7. 

Fig. 9 POSICION 180° 

A. Las agujas estan en su p0S1C10n maxima 
superior. A medida que las agujas estan 
alcanzando su posicion mas alta, la 
puntada previamente formada esta 
siendo ajustada en el genera .---~----~ 
o tela y los hilos de laa 
agujas estan siendo estira
dos hacia el sistema. El 
movimiento y la funcion del 
guia-hilo barra-aguja, guia
hilo bastidor aguja ayudan a 
ajustar la puntada y estirar 
el hilo en el sistema. 

B. El looper ha alcanzado su posi
cion maxima a la izquierda. 
En este punto del recorrido, el looper 
esta "eludiendo" o moviendose hacia la 
operaria, preparando la formacion de 
los tres lazes hilo aguja alrededor 
de la hoja del looper. Debido a su 
movimiento hacia la izquierda, estos 
l~zos son colocados hacia el talon 
del ... . £-ooPER. 

C. El recubridor esta alcanzando su posi
cion maxima hacia la izquierda. Notese 
que el.lazo del hila de recubrir esta .. 
siendo colocado por detras de la aguja 
derecha. De este modo, tal coma las 
a·guj as descienden, solamente las aguj as 
izquierda y central penetraran por este 
lazo. 

D. El tira-hilo del looper ha desprendido 
el hila del looper al llegar este a su 
pos1c1on max1ma hacia la izquierda. 

E. Los dientes han ascendido por encima 
de la plancha y estan transportando 
el genera o la tela hacia atras. El 
movimiento del transporte en direccion 
contraria a la operaria tambien esta 
ayudando a ajustar la puntada. 

Fig.9 



8. 

Fig. 10 POSICION 225° APROXIMADAMENTE 

A. Las agujas estan empezando a descender. 

B. El looper esta eludiendo y moviendose 
hacia la derecha, empesando a salir de 
los lazos del hila de aguja. Este movi
ento se lleva ligeramente los lazos 
hasta que esten en ~ontacto con el lado 
derecho de las ranuras de aguja en la 
plancha-aguja. El movimiento del looper, 
la accion del transporte y los compon
entes de manejo del hila ayudan en la 
formacion de los triangulos. 

C. El recubridor ha alcanzado su posicion 
maxima a la izquierda y esta empezando 
a retroceder hacia la derecha. Notese 
que en este punto el lazo del 
hilo de recubrir esta 
por detras de la aguja 
derecha y la aguja iz
quierda ya penetrado par 
el lazo del hilo de recu~ 
brir. Tal como se puede 
ver, la aguja central no 
tendra problemas en pene
trar tambien por el lazo. 

D. El tira-hilo del looper 
esta eliminando cualquier flojedad 
en el hilo del looper causada por el 
retroceso de este que se esta movi
endo hacia la derecha. Tambien esta 
tirando en este memento el hila del 
cono hacia el sistema. 

E. Los transportes de alimentacion han 
movido el material aproximadamente 
una puntada y estan empezando a des
cender. 

LINE OF FEED 



Fig. 11 POSICION APROXIMADAMENTE 270° 
A. Las agujas estan descendiendo y ban 
penetrado en el genera. 

7· 

B. El looper esta moviendose hacia la 
derecha y la punta de la aguja izquierda 
esta claramente entrando en su triangulo 
individual. Este triangulo esta formado 
por la hoja del looper, el hila rojo del 
looper procedente de la puntada prev~a
mente formada y el lazo del.hilo amarillo 
de la izquierda alrededor de la hoja del 
looper. 
C. Actualmente se esta formando un rect
angulo para la aguja central formado por 
la hoja del looper, el hila rojo del 
looper que precede de la puntada previa
mente formada y los lazos de hila amari
llo de las agujas izquierda y central 
alrededor de la hoja del looper. 
El rectangulo formado para la aguja de
recha es similar en apariencia al de la 
aguja central. Esta formado 
por la hoja del looper, el 
hilo rojo del looper que pro
cede de la puntada previa
mente formada y los lazes 
de hila amarillo de las 
agujas derecha y central 
alrededor de la hoja del 
looper. NOTA: en la ter
minologia comun estos 
"Rectangulos" ·son referi-
dos como triangulos. 
c. El recubridor esta moviendose 
hacia la derecha. Observe coma las 
agujas izquierda y central han penetrado 
par el lazo del hilo de recubrir llevado 
por el recubridor. El hilo en recubrir 
todavia esta siendo retenido por la punta 
del recubridor, y cuando la punta de la 
aguja izquierda alcanza la parte inferior 
del looper, el hilo sera desprendido del 
recubridor. 
D. El tira-hilo del looper esta toda
v1a controlando el hilo del looper y 
tirando el hilo hacia el sistema. 
E. Los transportes de dientes o dientes 
de alimentacion estan descendiendo por 
debajo de la plancha, y la alimenta
cion de la tela ha terminado. 

Fig. 11 

LINE OF FEED 



10. 

Fig. 12 POSICION 300° APROXIMADAMENTE 

A. Las agujas todavia estan descendiendo 

y han penetrado en su triangulo indi-

vidual. 

B. El looper todavia esta moviendose 

hacia la derecha y ha salido de la 

lazada del hilo aguja izquierda. 

c. El recubridor esta moviendose hacia 

atras hacia la derecha y ha soltado 

su hila. 

D. Fijese que la punta de la 

aguja derecha esta nive-

lada con la parte inferior 

del looper. En este momento 

en el ciclo de formacion 

de la puntada el hila del 

looper sera 11desprendido" del 

looper. 

E. Los transportes de dientes estan 

descendiendo por debajo de la 

plancha placa-agujas. 

LINE Of fEED 



11. 

Fig. 13 POSICION 315°APROXIMADAMENTE 

A. Las agujas todavia estan en su 

movimiento hacia abajo. 

B. La continuacion del movimiento del 

looper hacia la derecha ha causado que 

saque hila del lazo de las agujas 

izquierda y central. El lazo del hila 

de aguja derecha todavia esta rete-

nida alrededor de la punta del looper. 

Observe coma los lazos colgantes 

hila de aguja izquierda y 

central estan unidos clara-

mente con el lazo del hila 

del looper. 

C. El recubridor esta regresan-

do hacia la derecha. 

D. El tira-hilo del looper ahora permi-

tira la flojedad en el hila del looper. 

La cantidad requerida del hila del 

looper fue introducida en el sistema 

antes de que fuera desprendido en el 

punto superior del tira-hilo. 

E. Los dientes de alimentacion todavia 

estan regresando por debajo de la 

plane ha. 

LINE OF FEED 

Fig. 13 
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12. 

Fig. 14 La pos1c1on 360°COMPLETANDO UN 
CICLO COMPLETO Y FORMADNO UNA PUNTADA 
COMPLETA. 

A. Las agujas estan en su posicion maxima 
inferior. 
B. El looper ha alcanzado su pOSlClOn ma
xima a la derecha de las agujas y se mueve 
hacia atras. Retornando a su posici~n pri
mitiva. El looper ha salido de la lazada 
del hila de la aguja derecha. Ahora son 
visibles los tres lazes colgantes de los 
hilos de la aguja. 
C. El recubridor todavia esta moviendose 
hacia la derecha, pero aun no ha alcan
zado su posicion maxima a la derecha de 
las agujas. 
El hila de recubrir ya esta en posicion 
para ser recogido par el recubridor 
cuando· este empiece su movimiento hacia 
la izquierda. 

D. El tira-hilo del looper todavia 
controlando el hila del looper.r---~----~~ 
Cuando el looper empieza su 
movimiento hacia las agujas 
el tira-hilo permitira la 
flojedad requerida. 

E. Los dientes de alimenta
cion aproximadamente estan 
en su posicion maxima in
ferior regresando hacia.el 
frente. 

Fig·. 14 

LINE GF FEED 

Fig. 15 Con la maquina correctamente en
hebrada, las tensiones y logs guia-hilos 
ajustados a punto y todas las piezas de cos
tura apropiadamente ajustadas, el resultado 
final sera una puntada de recubrir 605 bien 
formada, tal coma esta mostrada. 
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A J U S T E S 

Fig. 16 Cuando sea necesario montar de nuevo o ajustar las 
piezas en el area de costura de la maquina, el procedi
miento seiguiente, en secuencia, es altamente recomendado. 
A fin de mostrar los ajustes mas claramente el aceite ha 
sido sacado y la mayoria de las tapas han sido quitadas. 

ALINEACION DE LA BARRA-AGUJA 

En una maquina de multiples agujas (en la que el looper 

NOTE: 
When Screw A 
is loosened you 

will be, able 
to move 

Needle -Bar 
"Up and Down" 
and "Twist" it 

o los loopers se mueven a traves de la linea del trans~ 
porte, de derecha a izquierda), una de las primeras cosas 
a realizar es la alineacion de la barra-aguja. 

Fig .16 

Existen pasadores y placas patron para un ajuste precise 
y exacto. (Recurra a los catalogos y hojas de instruc
ciones de ajuste para las combinaciones apropiadas). Si 
las galgas no estan disponibles, insertar un juego nuevo 
de agujas (tipo y medida segun sea requeridos) y alinee 
la barra-aguja de manera que las agujas se centren en los 
agujeros-aguja en la placa aguja. Aflojando el tornillo 
de sujeccion barra-aguja (A), gire la barra segun sea 
requerido para centrar las agujas. Cuando la barra-aguja 
esta en su posicion maxima superior de su recorrido real

izaremos un ajuste de altura provisional 
de 1-13/32" pulgadas (35'72mm). La medi
da se ha de realizar desde la parte 
superior de la barra-aguja hasta la 
parte superior de la barra-aguja hasta 
la parte superior del casquillo barra
aguja. Apriete de nuevo el tornillo 
de sujeccion. 

SINCRONIZACION 

Fig. 17 Estes es un ajuste muy importan
te, implicando la relacion entre el 
movimiento de la aguja y el del looper. 
Este ajuste debera realizarse con la 
galga 21.227 R para el ajuste mas exacto. 
No obstante, si esta galga no esta dis
ponible, las instrucciones siguientes 
pueden ser utilizadas. Inserte el 
looper apropiado, apretandole cor
rectamente en su soporte. Despues de 
asegurar el looper, haga un ajuste 
temporal (de adelante hacia atras) por 
medio del ajuste del brazo oscilador 
(D) permitiendo una separacion casi 
igual en ambos lados de la aguja y 
(de izquierda a derecha) por medio del 

Fig. 17 

For Proper SYNCHRONIZATION of 
Looper & Needle 

tliese two Dimensions will be the same 

·. Looper 
BEHIND 

Needle 
in 

OPERATING 
Direction 

Looper in 
FRONT of 

Needle 
in 

REVERSE 
Direction 

SYNCHRONIZATION: 
Center line Y perpendicular to center lines W & X 
when Looper Drive Lever Crank is at lowest position 

y 

Drive Shaft 
Synchronizing 

~~l.-.:::'lil....._../"-.., Stud 



/' 

To Correct the abov 
Loosen B and 

TAP Shaft A AWAY 
from the Operator 

Looper in 
FRONT of 

Needle 

ajuste de la varilla de conexion (C). 
(Un ajuste mas exacto sigue mas adelante). 

Gire el volante en la direccion de trabajo 
hasta que la punta del looper, moviendose 
hacia la izquierda (detras de las agujas) 
este nivelada con el lado izquierdo de la 
aguja derecha. 

Ahora gire el volante en la direccion con
traria hasta que la punta del looper este 
nivelada con el lado izquierdo de la agu]a 
derecha (por delante de las agujas). Si 
la maquina esta sincronizada, la posicion 
del ojo de la aguja con respecto a la punta 
del looper sera la misma segun estaba en la 
posicion precedente. Note tambien que 
cuando la biela palanca de impulse del looper 
esta en su posicion maxima inferior la linea 
central "Y" s~ra perpendicular a las lineas 
centrales "W y X". 

Fig. 18 Si la distancia desde el ojo de la 
aguja hasta la punta del looper es mas grande 
cuando el volante es girado en la direccion 

Fig. 18 de trabajo, mueva el eje del oscilador de la 
palanca de impulse del looper (A) hacia la 

parte posterior. Moviendo el eje se obtiene la relacion perpendicular discutida en 
la Fig. 17. El ajuste es realizado aflojando el tornillo de sujeccion (B) de la 
palanca de impulse del looper y moviendo el eje (A) hacia la parte. posterior 
(alejandose de la operaria) golpeando ligeramente en el tape. Una cantidad muy pe
quena de movimiento generalmente es todo lo que se requiere. Use la

1

palanca de im
pulse del looper para eliminar el juego entre el eje oscilador de palanca y su perno 

de sincronizacion. Apriete la palanca de impulse en el eje despues de realizar el 
ajuste apropiado. 

Fig. 19 Si la distancia desde el 
ojo de la aguja hasta la punta del 
looper es mas grande cuando el 
volante es fijado en la direccion 
contraria, mueva el eje oscilador 
palanca de impulse looper (A) 
hacia la parte delantera. El 
ajuste es realizado aflojando el 
tornillo de sujeccion (B) de la 
palanca de impulse looper y gol
peando el eje oscilador palanca 
de impulse looper (A) hacia la 
parte delantera (hacia la oper
aria). Una cantidad muy pequena 
movimiento, generalmente es todo 
lo que se requiere. 

Elimine cualquier juego tal coma 
se ha descrito en la Fig. 18. 

NOTE: Gire la maquina manualmente, 
dos 0 mas revoluciones despues de 
cada ajuste para comprobar si hay 
durezas o ruido. Al hacer esto 

Drain Oil and 
REMOVE 

Rear Oil Cover 

To Correct the above , 
Loosen B and TAP
Shaft A TOWARD 

the Operator 

Fig. 19 

B 
Synchronizing Stud 



corregir los ajustes inapropiados inme
diatamente sin esperar que la maquina 
este completamente montada, haciendose 
mas dificil y largeo la localizacion del 
problema. 

Coloque de nuevo las tapas aceite (supe
rior y posterior) y el soporte plancha
aguja. 

COLOCACION DEL PERNO 
PALANCA DE.IMPULSO DEL LOOPER 

Fig. 20 Con el looper en el extreme dere
cho .de su recorrido, controle la i1nea 
central del perno de la palanca de impulse 

Fig. 20 del looper (B). Galga· 21.227 CX es usada 
para un ajuste exacto. La distancia entre la linea central del cono oscilador del looper 
(A) y la linea central del perno de la palanca de impulse (B) debera ser de 4-1/16" de 
pulgada (103'19 mm.) cuando el looper esta en el extreme derecho de su recorrido. 

El ajuste es realizado aflojando el tornillo de la palanca del oscilador (C) y moviendo 
la palanca de impulse del looper en la direccion requerida para la dimension de 4-1/16n 
de pulgada (103'19 mm.). Apriete de nuevo el tornillo. 

Note: Este ajuste nunca debera ser utilizado para calibrar el looper (looper gauge). 

EL CALIBRE DEL LOOPER 

Fig. 21 Inserte una aguja nueva en la ranura para la aguja derecha. Si el calibre para 
el looper e$ 7/32" de pulgada (5'56 mm.) (tal coma es para esta maquina, otras varian), 
ajuste el looper de manera que la distancia desde el centra de la aguja derecha, hasta 
la punta del lc;>oper sea de· 7/32" de pulgada (5'56 mm.) cuando el looper esfa en su posi
cion maxima a la derecha y la aguja esta en su punto mas bajo. 

La galga No. 21.225-7 /32" puede usarse ventajosamente P8;ra·. realizar el ajuste. 

Cuando el ajuste sea necesario, afoje la 
tuerca (A) (tiene una rosca izquierda) 
y la tuerca (B) en la varilla de con- . 
exion (C). Gire la varilla de conexion 
(C) hacia adelante o hacia atras para 
obtener la dimension de 7/32" de pul
gada (5'56 mm.), apriete de nuevo am
has tuercas, primero la tuerca (A), 
luego la tuerca (B). Asegurese de que 
la biela de la bolita izquierda esta 
en una posicion vertical y no se bloquea 
despues del ajuste. La mecha del aceite 
solamente debe ~star en contacto·con el 
soporte de la bolita (D) para la lubri
cacion apropiada de las maquinas Clase 
52800. La mecha no se necesita en la 
maquina avanzada 57800 ya que emplea 
otro sistema de lubricacion. 

Right Needle at 
BOTTOM 

of its stroke 

Loop er 
at its farthest 

position to RIGHT 

Connecting Rod C 
Left Hand Nut A 

Fi~. 21 



Fig. 22 

AJUSTE DE LA ALTURA DE LA 
BARRA-AGUJA 

16· 

Fig. 22 Cuando el looper se mueve desde la 
derecha a la izquierda y la punta del looper 
esta nivelada con el lado izquierdo de la aguja 
derecha (detras de la aguja), ajuste la altura 
de la barra-aguja de manera que_ la parte su
perior del ojo de la aguja este 3/64" (1'19 mm.) 
por debajo de la linea inferior de la hoja del 
looper. El ajuste se realiza aflojando el 
tornillo (A) y moviendo la barra-aguja hacia 
arriba o hacia abajo segun sea necesario. 
Debera cuidarse de no alterar la alineacion 
de la barra-aguja cuando se esta moviendo o 
cuando se esta apretando de nuevo el tornillo 
de sujeccion. Es necesario igual separacion 
alrededor de las aberturas agujas de la 
plancha-aguja. 

AJUSTE DEL LOOPER (DE ADELANTE HACIA ATRAS) 

Fig. 23 Para ajustar el looper en relacion con las agujas, lleve la punta del looper 
al centra de la aguja derecha (en la parte posterior) y ajuste el braze oscilador 
para tener la punta del looper exactamente contra la aguja pero sin desviarla. 

El ajuste se realiza en las maquinas de la Clase 52800 aflojando el tornillo de 
'sujeccion del brazo oscilador del looper (A) y moviendo el oscilador del looper 
hasta la posicion deseada. 

En las maquinas de la Clase 57800, el tornillo de sujeccion del brazo oscilador 
del looper (A) tambien se afloja pero el ajuste se realiza girando el tornillo 
tope (B). Girando el tornillo tope {B) en el sentido del reloj se mueve hacia 
~a parte posterior. Girando en el sentido contrario al del reloj permite que el 

RIGHT Needle and Loop 
as seen from the 

LEFT END 
of· the machine 

RIGHT Needle and Looper 
as seen fron1 the 

FRONT of the n1 a chine 

57800 



Fig. 24 
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brazo oscilador sea movido hacia ade
lante. Asegurese de apretar el tor
nillo nuevamente (A) • 

. EL EVITE-LOOP ER 
(Looper Avoid) 

Fig. 24 Despues de realizar el ajuste 
anterior, gire la maquina para ver si 
en su recorrido •.'no tropieza con las 
agujas. 
El looper puede tocar ligeramente las 
agujas cuando se esta moviendo hacia 
la izquierda y las agujas al descender 
pueden ser desviadas ligeramente por 
la hoja del looper cuando se esta mo
viendo hacia la derecha. 

Demasiada desviacion o separacion.en cualquier lado puede causar puntadas saltadas, agujas 
rotas u otros problemas. 

Fig. 25 Este excentrico esta colocado en el eje principal inferior y no es ajustable. No 
obstante, esto no significa que cambiando para una aguja de grueso diferente se necesite el 
cambio del excentrico, varies gruesos de aguja pueden ser usados con un mismo excentrico 
del looper de .062 o .072 de pulgada (1.59 mm o 1.75 mm). 

En un cambio muy pronunciado de grueso de aguja puede ser necesario el cambio del ex
centrico. 

El eje principal inferior de las maquinas de cama plana Union Special se compone de dos 
·partes para realizar el cambio facil del excentrico. (si es necesario). Consulten su 
catalogo para mas informacion sabre esto. 

*El excentrico es el que proporciona al looper el movimiento necesario para evitar el 
cheque con las agujas en su recorrido. 

NOTE: 
This Eccentric can be changed to 

accommodate extreme needle changes 

Fig. 25 



DIENTES DE ALIMENTACION 

Fig. 26 Siempre que sea:req.uerido .un 
efecto de estirado o fruncido mien
tras esta cosiendo en materiales 
tejidos o de genera de punto hay que 
emplear un sistema de alimentacion 
diferencial que consta de dos 0 mas 
dientes o juego de dientes de ali
mentacion impulsador por separado. 
Instale los dientes principales y 
el guarda-aguja posterior. Coloque 
el guarda-ag.uja por i.detr.as tan lejos 
coma sea posible. Luego coloque la 
plancha-aguja en su soporte para el 
ajuste de la alt~ra de los dientes 
de alimentacion. Los dientes prin
cipales (posterior) deberan ajus
tarse para sobresalir el espesor de 
un diente complete, o aproximada
mente 3/6411 de pulgada (1'19.mm.) 
por encima de la plancha-aguja, 
en el punto maxima superior del 
recorrido. Centre los dientes de 
alimentacion en las aberturas de 
la plancha-aguja en el recorrido 
de alimentacion maxima 

~----------------------------------------~18. 
Top Surface of 
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Screws D Front to Back Adjustment 
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Across the 
Line of Feed 

Rear Needle Guard 
Fig. 26 

El ajuste de la altura es realizado aflojando el tornillo (B) y moviendo el soporte del 
transporte de.dientes (dientes ·de alimentacion) hacia arriba o hacia abajo segun sea 
requerido. El tornillo de tape ajustable (E) debera tocar el lado inferior de los dientes. 

Apriete de nuevo el tornillo (B). El alimentador .principal (posterior) debera tener igual 
separacion en todos los lados de las aberturas de los dientes de la plancha-aguja en el 
recorrido maxima de los dientes de alimentacion. . 

Surface of Throat Plate 

c 
Fig. 27 

Para ajustar los dientes de alimentacion 
a traves de la 11nea de transporte (de 
derecha a izquierda) afloje los tornillos 
(C) y coloque el alimentador segun sea 
necesario. Apriete de nuevo los tornillos 
(C). En la 11nea de transporte (de de
lante a atras) el ajuste es realizado a
flojando los tornillos (D) y moviendo la 
barra-transporte segun sea necesario. 
Apriete de nuevo los tornillos (D). 

Fig. 27 El alimentador (dientes~de alimen
tacion) diferencial (B) debera ajustarse 
para sobresalir el espesor de un diente 
completo par· encima de la plancha-aguja 
en el punto maxima superior de su re
corrido y centrarse de adelante hacia 
atras en las aberturas para los dientes 
de la plancha-aguja en el recorrido del 
alimentador maxima. 
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~~-

!Use-el tornillo de sujecc1on (C) para el ajuste de la altura. Aflojando los tornillos 
1
, de ajuste (A) los dientes de alimentacion diferenciales (B) pueden ser centrados en la 
'linea de alimentacion (de adelante hacia atras). Ya que la barra-transporte es cil1ndrica, 

los dientes de alimentacion pueden ser girados. Alinee los dien~es de alimentacion difer
errciales (B) paralelos con la superficie superior de la plancha-aguja. Apriete· firmemente 
los tornillos (A). NOTA: Antes de proceder al siguiente punto gire la maquina manualmente 
para a.~egurarse de que el transporte (los dientes de alimentacion) diferencial tiene la 
separacion a traves de su ciclo y no esta en contacto con el transporte de dientes principal 
en el extreme posterior de su recorrido o con la plancha aguja en el extreme hacia adelante 
de su recorrido. 

Fig. 28 La relacion de los dientes de 
alimentacion diferenciales de la 52800 
es ajustada aflojando el tornillo (A) y 
movi~ndo el registro selector (B) hacia 
la posicion deseada. El tornillo y el 
registro selector son accesibles desde 
el lado posterior izquierdo de la ma
quina. Moviendo el registro selector 
de los dientes de alimentacion difer
enciales (B) hacia abajo disminuye la 
cantidad de diferencial y hacia arriba 
le aumenta. 

Fig. 29 La relacion transporte diferen
cial en la 57800 es ajustada aflojando 
el t.ornillo (A) y moviendo el cursor 
selector (B) hacia la posicion deseada. 
El tornillo y el registro selectQr son 
accessibles a traves de la parte super
ior de la tapa en el lazo izquierdo. 
Moviendo el registro selector de los 
dientes de alimentacion' (B) hacia la 
parte delantera aumenta la cantidad 
de diferencial y moviendolo hacia atras. 
de los dientes principales en la 57800 
es realizado aflojando la tuerca (C) y 
moviendo el braze oscilador de los 
dientes (D) segun sea requerido. Apriete 
de nuevo el tornillo (A). 

La 52800 y 57800 tienen una relacion de 
estirado de 3/4 a 1; las dos clases 
tienen de fruncido de 2 a 1, lo que 
depende del ajuste de longitud de la 
puntada de los dientes de alimentacion 
principales. 

-

Fig. 28 

Fig. 29 



CLOCKWISE: Shorten Stitch 
COUNTERCLOCKWISE: Lengthen Stitch 

jJ 

Fig. 30 

Fig. 31 

20. 

LONGITUD DE LA PUNTADA (P.P.P.) 

Fig. 30 El ajuste de la longitud de la 
puntada es realizado aflojando la tuerca 
de fijacion (A) que tiene una rosca hacia 
la izquierda. Girando el tornillo (B) 
en el sentido del reloj, se acorta la 
puntada. Girando el tornillo en el sen
tido contrario al del reloj se alargara 
la puntada. El colocar el perno a media 
camino (de la parte superior a la infer
ior) es un buen punto de comienzo en la 
52800. En las nuevas maquinas (57800) 
la cabeza del eje principal esta marcada 
con una "S" y una "L". Moviendo el perno 
hacia la 11L" se alargara la puntada. 

Un buen punto de comienzo seria colocar 
el perno a media camino entre la "8 11 y 
la "L". Fije la tuerca (A). 

EL GUARDA AGUJAS 

Fig. 31 El guarda-agujas posterior (A) 
. debera ajustarse horizontalmente (de 
adelante hacia atras) de manera que no 
t~nga luz contra la aguja derecha, 
moviendose el looper hacia la izquierda 
y la punta del looper esta penetrando 
par el .. rebaj e de la aguja. En esta 
misma posicion la parte superior de la 
cara vertical del guarda-aguja estara 
alrededor de 1/6411 de pulgada (0.40 mm.) 
por debajo de la parte inferior del 
ojo de la aguja derecha. Ambos ajustes 
son realizados aflojando el tornillo 
(B). Antes de apretar de nuevo el tor
nillo compruebe el ajuste de la altura 
del alimentador principal, ya que el 
tornillo (B) sostiene estos elementos. 

jOJO! Ya que el guarda-aguja posterior esta conectado a la barra del alimentado~, cualquier 
cambio en la longitud de la puntada hara necesario el camb,io correspondiente en el ajuste 
del guarda-aguja posterior. 



Fig. 32 El 
izquierda 
izquierda 
quierda. 

21. 

guarda-aguja anterior (C) debera ajustarse de manera que empuje el aguja 
hacia atras hacia la trayectoria del looper al moverse el looper hacia la 
por detras de las agujas. El looper puede orzar sin desviar la aguja iz-
El guarda-aguja debera ajustarse tan bajo como sea posible aun cuando. su 

cara vertical tenga que empuar 
la aguja izquierda. El guarda
agujas anterior no debera estar 
en contacto con el guarda-agujas 
posterior o la aguja derecha en 
ningun memento. 

Front Needle Guard 

Para mover el guarda agujas hacia 
adelante o hacia atras, afloje los 
tornillos (D) y mueva el guarda
agujas segun sea requerido. Apriete 
de nuevo los tornillos (D): Para 
alzar, bajar, o girar el guarda
agujas, afloje los tornillos (E). 
Ajuste el guarda-agujas segun sea 
necesario y apriete de nuevo los 
tornillos (E). Un cambio en la 

Fig. 32 

-16 

Fig. 33 

57800 

longitud de la puntada no requiere 
ningun cambio en el guarda-agujas 
anterior. 

52800 

Fig. 33 
posible 
alza el 

. mada de 

.~USTE DE LA BARRA-PRENSATELAS 

La altura de la barra-prensatelas en una 52800 esta ajustada correctamente si es 
sacar el pie prensatelas cuando el anillo tope (D) es aflojado y la palanca que 
pie prensatelas esta completamente oprimida. Debera haber una distancia aproxi-
1/16" de pulgada (1.59 mm.) entre la superficie inferior del gul:a de conexion de 
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Fig. 33 (cont.) la barra-prensatelas (A) y la parte superior del soporte s~jetador del 
recubridor y el buje barra-prensatelas inferior (B), cuando la palanca que alza el pie 
prensatelas esta baja~a y el pie prensatelas esta descansando en plana sabre la plancha 
aguja. Para obtener este ajuste, afloje el tornillo (C). Cuando la barra-aguja esta _ 
en su posicion maxima inferior, y mientras esta apretando el pie prensatelas hacia abajo 
contra la plancha-agujas, ajuste el guia y la conexion barra-prensatelas para obtener la 
separacion de 1/16" de pulgada (1.59 mm.). Apriete de nuevo el tornillo (C). Compruebe 
el ajuste sacando el pie prensatelas cuando la palanca que alza el pie prensatelas esta 
completamente suprimida. Este ajuste en una 57800 es parecida. No obstante, ya que el 
soporte sujetador del recubridor no es el buje de la barra-prensatelas inferior en la 
57800, la medida 1/16" de pulgada (1.59 mm.t es realizada entre la parte inferior de la 
conexion de la barra-p~ensatelas (A) y la superficie superior del casco (B). 

Fig. 34. El aflojador de tension del hila esta ajustado correctamente cuando empieza 
a funcionar si el pie prensatelas es alzada 
a aproximadamente la mitad de la distancia 
de su recorrido y haya abierto los discos 
de tension enteramente cuando el pie pren
satelas ha alcanzado su posicion maxima 
superior. Para el ajuste apropiado, a-

floje el tornillo de la palanca del aflo
jador de tension (A) y mueva el separa
dor de discos de tension (B) segun sea 
requerido. Apriete de nuevo el tornillo 
(A) y verifique que no haya bloques en 
ningun punto. 

Fig. 35 

Tension 
Release 

Lever 
I 

A 

Tension_ 
isc Separator"'----B 

Fig. 34 

PUNTADA DE TIPO 407 

_Fig. 35 Enhebre la maquina de acuerdo con el diagrama referido anteriormente (Fig. 4) 
omitiendo el hila del recubridor. 
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Fig. 35 (Cont.) La maquina ahora.puede ser probada y controlada para ver si todos los 
ajustes son correctos. 

La puntada producida en este memento sera el tipo 407. La puntada tipo 407 consiste 
de tres bilos de aguja y un hila de looper. 

Fig. 36 La puntada 407 puede ser formada 
en una ·52800 o 57800 y tambien en muchas 
maquinas standard de la Clase 52700 o 
57700. Coma un ejemplo, este modelo 
52700 BU-16 es usado para pegar elastica 

-~-:...~ 
~_..:.J 

.a las partes superiores de las pantale
tas de damas. Incluyen un dispositive 
superior medidor de elastica para el 
transporte uniforme del elastica hacia 
la costura y un recortador inferior para 
el carte del material para proporcionar 
un limpio acabado de la orilla en la 
parte inferior. Modelos parecidos de 
maquinas abora se estan usando amplia
mente en la industria de la panti-media. 

:- . s'' 
~~~-...-~ 
between Ball Joint and Casting 

Fig. 37 

r1 

Fig. 36 

AJUSTE DEL RECUBRIDOR 

Fig. 37 Hasta aqui los ajustes y procedi
mientos de las maquinas anteriores Clase 
52800 y nuevas de la Clase 57800 ban sido 
bastante iguales. Sin embargo algunos de 
los mecanismos para el recubridor ban sido 
cambiados de manera que los procedimientos 
de ajuste estan previstos para cada uno. 
Es aconsejable sacar el pie prensatelas ahora 
para los ajustes siguientes. La primera com
probacion en el ajuste del recubridor de la 
52800 es la distancia entre los centres de 
las bolitas dentro de las bielas de la vari
lla de conexion del recubridor. Esta medida 
debera ser de 2-5/32" de pulgada (54. 77 mm.) 
El ajuste es realizado aflojando las tuercas 
de fijacion (A y B) girando la varilla de 
conexion (C) segun sea requerido. 



24. 

Fig. 37 (Cont.) La separacion entre la biela de la varilla de conexion y el casco de 
la maquina debe ser mantenida. Para obtener la suficiente separacion, afloje la 
tuerca (E) y gire el brazo oscilador eje (D) segun sea necesario. Apriete de nuevo 
la tuerca (E) . 

iOJO! Esta separacion debera ser controlada de nuevo despues de ajustar el recorrido 
del recubridor-bordador. 

spreader ':( '.\"t:rh! _, 
at its farthest lpo'sition to LE FT 

Spreader \I 1\ \ I 
at its farthest po~iti9n to RIGHT 

\ ll tJ 

52800 

Fiq. 38 

Asegurese de apretar de nuevo la tuerca (H). 

Fig. 38 El largo del recorrido del 
recubridor var1aen los modelos difer
entes de maquinas Clase 52800; consulte 
los catalogos e instrucciones de ajuste 
para los ajustes particulares de cada 
modelo. 

En el modelo 52800 BE-16 el recorrido 
del recubridor desde el punto (A) al 
punto (B) debera ser de 11/1611 de 
pulgada (17.46 mm.). 

El ajuste se realiza aflojando la tuerca 
de la biela a bolita de la varilla de 
conexion del recubridor (C) y moviendo 
el perno en la palanca del eje oscilador 
(D) segun sea requerido. Cuanto mas 
hacia atras es colocado el perno del eje 
oscilador tanto mas largo es el recorrido 
del recubridor. Apriete de nuevo la 
tuerca (C) despues del ajuste. 

El recorrido del recubridor en el Modelo 
57800 E-1~ es tambien de 11/16" de pul
gada (11.46 mm.). El ajuste se realiza 
aflojando la tuerca (E) y moviendo la 
biela de conexion (F) hacia arriba o 
hacia abajo segun sea necesario. Observe 
que este ajuste esta situado por detras 
de la tapa frontal en vez de par debajo 
de la tapa superior coma en la 52800. 

Despues de realizar el ajuste del recor
rido y apretar de nuevo la tuerca (E), 

.compruebe que el area del recorrida de 
la biela (F)- es la misma distancia del 
centra del eje oscilador del recubridor 
{G). El ajuste se realiza aflojanda la 
tuerca (H) y moviendo el braze del eje 
oscilador del recubridor (J) para calocar 
apropiadamente la biela de conexion. 
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Fig. 39 

Fig. 39 Cuando el recubridor est~ en el extreme maxima 
-izquierdo de su recorrido, la punta de la muesca que 
lleva el hilo (A) debera sobresalir 7/32" de pulgada 
(5.56 mm.) a la izquierda de la linea central de la 
aguja izquierda. Aflojando los tornillos (B) el suje
tador del recubridor puede ser colocado a la medida 
requerida. Este ajuste es parecido en ambas maquinas. 
Cuando se esten apretando de nuevo los tornillos (B), 
asegurese de empujar hacia abajo sabre el soporte 
sujetador del recubridor y hacia arriba sabre el suje
tador del recubridor tambien es el anillo de ajuste 
inferior para el soporte sujetador recubridor. En la 
52800 y 57800, ajuste el recubridor para que este se
parade del cabo de la aguja izquierda de l/64"a l/32n 
de pulgada (0.40 a 0.79 mm.). Un ajuste altura de 
21/64" de pulgada (8.33 nnn.) entre la parte inferior 
del recubridor y la parte superior de la plancha-aguja 
debe ser mantenido. Los ajustes de colocacion y altura 
son obtenidos aflojando los tornillos (C) y moviendo 
el recubridor segun sea necesario. Apriete de nuevo 
los tornillos (C). 

AJUSTE DEL GUIA-HILO Y OJETE DEL RECUBRIDOR 

Fig. 40 

Fig. 40 El gu1a-hilo fijo del recubridor (A) debera estar separado de la aguja derecha 
aproximadamente 3/32" (2.38 mm.) en el punto (B). El ajuste se realiza aflojando los 
tornillos (C) y moviendo el gul.a segun sea necesario. Apriete de nuevo firmemente 
los tornillos despues del ajuste. 

25. 
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Fig. 41 El guia-hilo del recubridor (A), 
fijado a la barra-aguja es ajustado de 
manera que el tronco de una ·aguja Tipo 
121, que es .080 de pulgada (2 mm.) de 
grueso, solamente pasa entre la super
ficie inferior de guia-hilo del recu
bridor y la parte superior del guia
hilo del recubridor (B) en su posicion 
baja. Gire el guia-hilo (A) de manera 
que su ojo este directamente sabre el 
extreme delantero de la abertura en el 
guia-hilo fijo (B). El tornillo (C) 
asegura el guia-hilo (A). 

Coloque de nuevo el pie prensatelas y 
ajuste el anillo tape de la barra-pren
satelas (D) de manera que el pie prensa
telas no pueda estar en contacto con el 
recubridor cuando el pie prensatelas esta 

alzado a su posicion maxima superior y la punta del pie esta inclinada hacia arriba. 

NOTA: El ajuste del aflojador de tension en este memento debera controlarse de nuevo. 

Starting 
Spreader 
Thread 

la maquina manualmente para asegurarse de que 
da y central deben penetrar por la lazada del 
pasa par delante de la lazada. 

ENHEBRADO, SINCRONIZACION 
Y TENSION DEL RECUBRIDOR 

Fig. 42 Estire el hila del 
recubridor hacia la maquina 
tal coma esta mostrado en la 
Figura 4 para la 52.800 o en 
la Figura 45 para la maquina 
57.800 y comprobar la accion 
del recubridor con sus com
ponentes. 

Mantener el hila entre el 
dedo pulgar y el indice de 
la mano izquierda estiran
dolo hacia abajo hacia la 
izquierda y ligeramente par 
detras de las agujas y girar 

el recubridor lo recoge. Las agujas izquier
hilo del recubridor mientras la aguja derecha 

Esta accion toma lugar cuando las agujas estan descendiendo y el recubridor se esta movi
endo hacia la derecha. 
El enhebrador del hila del recubridor difiere ligeramente en las maquinas. 



A 

Fig. 43 

Fig. 44 
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Fig. 43 En la maquina anterior Modelo 52.800, 
la sincronizacion del recorrido del recubridor 
es ajustable. El ajuste es realizado colocando 
el excentrico de impulsion del recubridor (A) 
en el eje biela inferior de manera que el recu
bridor se desprenda de su hila en (B) cuando la 
punta de la aguja izquierda, en su movimiento 
hacia abajo, esta nivelada con la parte inferior 
del looper, tal coma en (C), o cuando la punt.a 
de la aguja derecha este nivelada con la parte 
superior del looper. 

Debido al disefio mejorado, este ajuste.no es 
requerido en la 57.800. 

Fig. 44 La tension del hila del recubridor esta 
controlada en las maquinas de la Clase 52.800 
a traves de los discos de tension montadoes en 
el lado posterior de la cabeza. Apretando o 
aflojando la tuerca se ajusta la tension. Apro
ximadamente 1/2 o 1 onza de tension es todo lo 
que se requiere en el hila del recubridor. 

NOTA: La palanca tira-hilo (A) solhmente esta 
en contacto con el hila en su posicion mas baja. 



ENHEBRADO Y COMPONENTES DE LA 57.800 28. 

Fig. 45 Aqui esta mostrado el enhebrado correcto para las maquinas de la Clase 57.800 
Apriete las tuercas del eje tension para aplicar aproximadamente 3 onzas de tension para 
los hilos aguja izquierda y central y de 4 a 5 onzas de tension en el hila aguja derecha. 
La tension del hila del recubridor es aplicado a traves de los discos de tension, coloca
dos en la parte delantera de la maquina debajo del gu1a-hilo de la palanca-aguja. La 
tension del hila del looper es aplicada a traves del conjunto discos de tension (N) colo
cado en la plancha~soport_e de despt"endimiento. La tension aplicada en J es principalmente 
usada para establizar el hila. 

A,B,C, - Discos de tension 
ara los hilos aguja 

G - Sujetador Aguja. 
H - Gu1a-hilo aguja. 
I - Agujas. 
J - Disco dobe de ten

sion hila looper. 
K - Guias-hilo looper. 
L - Plancha-soporte de des

prendimiento. 
M - Gu1as tira-hilo. 
N - Tensor hila looper. 

0 - Plancha de desprendimiento. 
P- Tira-hilo (corazon). 
Q - Looper. 
R - Guarda-aguja posterior. 
S - Guarda-aguja delantero. 
T - Tensor hilo del recubri-

dor (Noes ajustable). 
U - Guia-hilo bastidor del 

reeubridor. 
V - Tensor ajustable hila re-

D,E,F - Guias-hilos bastidor, 
palanca y barra-aguja 

cubridor o bordador. 
W Guia-hilo recubridor. 
X - Guia-hilo recubridor. 
Y - Recubridor o bordador. 
Z- Volante (Polea maquina). 



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

Coloque el alambre tir-ahilo (B, Fig. 12) a la derecha de la barra de la aguja, 
localizada en la parte superior de la maquina, para que su 
nivelada con la parte superior de los agujeros en el ojete 
la barra de aguja haya terminado su recorrido hacia abajo. 
conseguir un laze mas chico, y mas alto para conseeguir un 
de que no tenga el alambre·demasiado alto para poder sacar 

superficie superior este 
de la barra de aguja cuando 

Coloquelo mas abajo para 
laze mas grande, pero cuidese 
hilo del cone en este punto. 

La primera y mas importante funcion de este alambre de contacto o tira-hilo es 
jalar y apretar el laze colgante de la previa puntada contra la superficie inferior de 
la tela antes de que la barra-aguja, al ascender, tira hilo nuevo del cone. .Sin el uso 
de este alambre de contacto o tira-hilo en trabajo mas pesado, es posible que la puntada 

quede floja, no obstante la cantidad de 
tension en los discos. Otra cause de 
puntadas flojas es que el agujero en la 
plancha pueda ser demasiado corto para 
el largo de la puntada usada en ese 
memento. Todo esta bien explicado en 
Espafiol en el folleto Union Special 
"Puntada 401". 

Siempre es preferible sacar el hilo 
de los conos para la proxima puntada 
cuando la barra-aguja este subiendo. La 
cantidad de hilo sacado de los cones para 
la proxima puntada es controlado por el 
guia-hilo No. 539 (D, Fig. 12). Hay varies 
de estos guia-hilos con mas 0 menos posi-

Fig._ 1.2 'bilidades de subir para las varias necesi-
dades. Sin embargo, gener.almente se coloca el ojete a 3/4" de pulgada (19.05 mm.) arriba 
del centre del tornillo que lo sostiene: En estilos de maquinas para coser telas vaquero 
gruesas, generalmente se coloca este ojete a 5/8" de pulgada (15.87 mm.) arriba del tor
nillo del centra. Si el oj·ete (No. 539), esta colocado maa alto, se tira mas hilo para 
la proxima puntada, y si esta colocado mas abajo, se tira menos. 

Revise estos ajustes con cuidado al coser telas que se arrugan facilmente. Para 
controlar esto se puede poner cualquier relacion entre la cantidad de hilo durante el 
planchado violento que requieren telas de. planchado permanente. Hoy en dia con estas 
maquinas,· se puede conseguir una puntada perfecta con mucho menos tension en el hila 
que en las maquinas, antiguas. Discuta cualquier problema de arrugas cuidadosamente 
con su distribuidor, quien tiene servicio tecnico amplio con nuestro departamento 
tecnico que esta dedicado a esto. 

Antes de que esta maquina saliera de la fabrica, fue ajustada e inspeccionada 
para asegurarle rendimiento y durabilidad maxima constante. Sin embargo, si la maquina 
ha sido reajustada y no le cose bien, revise la lista siguiente que le puede sugerir 
soluciones al problema. 
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Fig. 46 

CONTROLES HOLO LOOPER 

Fig. 47 El excentrico tira-hilo looper 
(A) no tiene punto fijo en el eje prin
cipal. Es ajustable para compensar las 
condiciones variantes. .Para ajustarlo 
apropiadamente gire ia maquina manual
mente formando unas pocas puntadas en 
el material, y observe el movimiento 
hacia abajo de las agujas con respecto 
al looper. Cuando las puntas de las 
agujas estan bien dentro de sus trian
gulos respectivos, come en (B), el hilo 
del looper debera desprenderse fuera de 
la punta alta del excentrico tira-hilo 
(A) en el punto (C).· 

El ajuste es realizado aflojando los 
dos tornillos de ajuste (D) que sos
tienen el excentrico tira-hilo. Ase
gurese de centrar el tira-hilo en la 

29. 
GUIA-HILOS AGUJA 

Fig. 46 El guia-hilo del hilo de aguja en el brazo 
(A) debera ajustarse aproximadamente a.-una pulga
da (25'4 mm.) desde el centra de su tornillo de 
sujeccion (C) hasta el centre del ojo del guia
hilo que es ajustable. 

Su funcion es de ayudar en el suminstro del hilo 
de las agujas al sistema y para tirar la lazadas 
colgantes de hilo de aguja cuando estas salen de 
la punta del looper. En las maquinas de la Clase 
57.800 el tornillo (C) que sostiene este guia
hilo de las agujas tambien sostiene el guia-hilo 
del recubridor (B). Ajuste el gu1a-hilo bastidor 
del recubridor (B) a 1/2" (12'7 mm.) del centra 
de su tornillo de sujeccion (C). 

abertura de la planchas-soporte de aflojamiento antes de apretar de nuevo los tornillos (D). 

Los guia-hilos ajustables (E) y la palanca (F) sirven en la 52.800 para el control adicional 
del hilo. 

Fig. 48 

Fig. 48 Controle la relacion de 
la plancha-soporte de afloja
miento con respecto al gira-hilo. 
Cuando el plana del disco esta 
nivelado con la plancha, la 
parte superior de la plancha 
debera estar nivelada con el 
plana del disco. Esta rapida 
comprobacion se aplica a la 
mayor parte de todos los discos 
tira-hilos y planchas de afloja
miento. Los pasadores de colo
caclon son requeridos para man
tener este ajuste en la 52.800. 
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Fig. 48 (Cont.) La ingenieria y diseno avanzado de la plancha de aflojamiento ha eli
minado la necesidad de los pasadores en la 57.800. La plancha de desprendimiento 
es realizada de material mas pesado y puede ser ajustada de delante a atras para la 
cantidad requerida de hilo del looper. 

Fig. 49 

GLOSARIO 

PUNTADA DE RECUBRIR - Puntada formada con multi
ples hilos de aguja entrelazados· con el hila del 
looper en el lado inferior de la tela y_entre
cruzados con un hilo de recubrir en la super
ficie superior de la tela. 
PUNTO MUERTO - Lo ·que implica sin separacion 
pero tambien sin desviacion entre dos compon
entes. 
DIENTE DE ALIMENTACION - Los dientes de ali
mentacion delantero.de un sistema de trans
porte diferencial. 
ALIMENTACION DIFERENCIAL - Dos o mas conjuntos 
de dientes de alimentacion impulsados indepen
dientemente, ajustables para un efecto de 
fruncido o estirado. Principalmente usados para 
fruncir la tela en una 52.800 o 57.800 compen
sando el estiramiento de la ~ela que resulta de 
la presion en el pie prensatelas o de que la 
operaria tira la tela hacia adelante mientras 
esta guiando o igualando las costuras. 
DECAIMIENTO ("FLAGGING"). Un movimiento hacia 
arriba y/o hacia abajo de la tela con la aguja 
durante la costura, causado por el pie prensa
telas que no sujeta hacia abajo el material 
apropiadamente o el agujero de aguja en la 
plancha-aguja es demasiado grande, resultando 
en puntadas saltadas. 
CALIBRE - Un instrumento o herramienta usada 
para realizar un ajuste precise. 
ESPACIO CALIBRE DE LA MAQUINA - La distancia 
entre las agujas de izquierda a derecha (a 

Fig. 49 Con las maquinas ajustadas 
tal como se ha recomendado, el re
sultado final sera una puntada de 
recubrir 605 bien formada y equi
librada tal coma esta en la figura.-

traves de la linea de transporte) medi
da en sesenta y cutroavos de pulgada. 
LAZADAS COLGANTES DE HILO DS AGUJA -
Las lazadas del hilo de aguja que el 
looper ha soltad9 antes del ajuste de 
la puntada. 
LINEA DE ALIMENTACION - Direcci6n de 
la alimentacion o movimiento lateral. 
"EVITA LOOPER" ("LOOPER-AVOID") - El 
movimj.ento del looper alreded-or de las 
agujas, de atras (fuera de la operaria) 
hacia adelante (hacia la operaria) en 
un looper a traves de la linea de trans
porte de la maquina. 
CALIBRE DEL LOOPER - La distancia desde 
la punta del looper hasta el centra de 
la aguja mas proxima cuando la aguja 
esta en la parte inferior de su recorrido 
y el looper esta todo el camino a la 

-derecha. 
RECORRIDO DEL LOOPER - El movimiento del 

looper desde la derecha hasta la izquier
da, a traves de la linea de transporte o • movimiento laterial ... 
DIENTES DE ALIMENTACION PRINCIPALES -
Dientes de alimentacion posteriores en 
un sistema de alimentacion diferencial. 
REBAJE DE AGUJA - Un resorte justamente 
encima del ojo en el lado de tomar el 
lazo de la aguja que permite que el 
elemento de tomar penetre el lazo de 
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hilo de aguja con el minima riesgo de una puntada saltada. 
RECORRIDO AGUJA 0 ELEVACION - El movimiento de la aguja desde la parte superior hasta 
la parte inferior que principalmente determina la capacidad o espesor del material 
que la maquina puede manejar apropiadamente. 
PUNTADA SALTADA - HILO DE RECUBRIR - Una formacion inapropiada del hilo de recubrir 
en la puntada; observable-en el lado superior del pespunte. 
PUNTADA SALTADA - LAZO AGUJA - Una formacion inapropiada de la puntada debido a que 
uno o mas lazos de aguja han sido omitidos por el looper; observable en la parte 
superior o inferior del pespunte. 
PUNTADA SALTADA - TRIANGULO - Una formacion inapropiada de la puntada debido a uno 
0 mas trinagulos que ban sido omitidos por las respectivas agujas; generalmente obser
vable en el lado inferior del presupuesto solamente. 
P.P.P. - Puntadas por pulgada. 
SINCRONIZACION - La relacion del movimiento del looper con el movimiento de la aguja. 
La mayarparte del looper a traves de la linea de alimentacion de la maquina esta sin
cronizada, lo que es, el recorrido .de ambos son similares y al un1sono; la aguja todo 
el camino hacia abajo, el looper todo el camino h~cia la derecha; la aguja todo el 
camino hacia arriba, el looper todo el camino hacia la izquierda. Las Figuras 17, 18 
y 19 en el capitula de los ajustes, describen coma puede ser comprobada esta sincroni
zacion. 
TRIANGULO - La formacion de hila en la que las agujas deben penetrar el descender a 
fin de completar la formacion de una puntada apropiada. 

DATOS TECNICOS 

LITERATURA 

·Fig. 50 Catalogos de Piezas e 
Instrucciones de Ajuste estan 
disponibles para la mayor1a de 
las maquinas Union Special. A 
traves del uso del catalogo a
propiado (Ejemplo: 111 L para 
la 52800) y las Hojas de Instruc
ciones (Formu1ario 357) un mecanico 
habil esta capacitado para montar, 
ajustar y preparar una 52.800 o 
57.800 que produzca una puntada 
de recubrir 605 bien formada, con 
una poca o sin dificultad. 

Fig. 50 Tambien estan mostradas en los 
catalogos las aplicaciones de 

costura recomendadas, realizadas por las maquinas, el tipo de agujas a usar, el metodo 
apropiado para pedir piezas y agujas y las especificaciones de lubricacion apropi~da
mente proporcionara un beneficia a cualquier que este hacienda funcionar o m~nten1endo 
la maquina. 



Fig. 51 

Fig. 52 
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ENHEBRADO 

Fig. 51 Controle las cosas sencillas 
primero antes de estropear la maquina. 
El enhebrado apropiado de cualquier 
maquina de coser es muy importante 
para el funcionamiento. 
En una maquina de multiples agujas 
debera tomarse especial cuidado en 
no cruzar los hilos o pasar por 
alto alguno de los guia-hilos. 
Este diagrama de enhebrado si es 
usado. 

AGUJAS 

Fig. 52 

A Examine las agujas para 
asegurarse de que se esta 
usando el tamano y tipo a
propiado (Ejemplo: 121 GBS 
. 027). 

B - Aseurese de que las agujas 
estan hasta el tape en sus 
sujetadores y colocadas 
correctamente en relacion 
con el looper. 

C - Pruebe con el pulgar si 
esta despuntada o tiene 
rebabas en la punta de la 
aguja. 

D - Compruebe cualquier agu
deza alrededor del ojo y 
ranuras de las agujas. 

No olvide la parte inferior del ojo. Es muy importante. Haga pasar el hilo a traves del 
ojo varias veces para una comprobacion buena y rapida. Si el ojo esta filoso cortara el 
hilo. 

E - Girando sobre una superficie plana se probara la rectitud de las agujas. Si esta 
torcida la punta gira excentricamente. 



IDENTIFICACION Y CORRECION DE LAS PUNTADAS 
FALLADAS 

Fig. 54 Si las puntadas tienen falla en A, 
B, C, o D, la formacion del hila de recubrir 
es inadecuada. La siguiente es una lista de 
control que puede ser usada para corregir la 
situacion. Recomendamos la secuencia en que 
esta presentada la lista para el minima tiem
po y ajustes innecesarios. 
1 - Observe el enhebrado de la maquina desde 

los cones hasta los elementos de forma
cion de la puntada. Cualquier guia-
hilo no enhebrado o enhebrado inadecua
damente podria ser la fuente del problema. 
Recurra al diagrama 'de enhebrado. 

2 - Inspeccione las agujas asegurandose de 
que: 
a) No estan torcidas o despuntadas. 
b) Estan en sus sujetadores respec

tivos apropiadamente. 
c) Son el tamano y clase correcta para 

la operacion que se esta realizando. 
3 - Los ajustes de alineacion y altura de la 

barra-aguja. 
4 - El ajuste del guia-hilo movible. 
5 - El ajuste del guia-hilo y la aspereza 

en la superficie de la abertura. 
6 - La condicion del recubridor. 
7 - Los ajustes del recubridor. 

a) La altura en relacion con la plancha. 
b) La posicion con relacion a las ag·ujas. 
c) El recorrido en relacion con las 

agujas. 
d) La sincronizacion con relacion a las 

agujas (en la 52.800). 
8 - La relacion del looper y las agujas. 
9 - Cualquier otra de las piezas rela

cionadas. 

Fig. 55 Si las puntadas aparecen coma en 
E, F, G, o H el looper esta omitiendo uno 
o mas lazos del hila aguja. Nuestra ter
minologia para esto seria un "Salto del 
lazo de aguja". Es altamente recomendado 
el uso de la lista de comprobacion que 
sigue en la secuencia presentada para 
corregir la situacion en el minima tiempo. 

Fig. 54 
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1.-

2.-

3.-

4.-

5.-

6.-

7.-

8.-

9.-

10.-

11.-

12.-

Observe el enhebrado de la maquina. 
Cualquier guia-hilo no enhebrado 
adecuadamente podria ser la fuente 
del problema. Recurra al diagrama 
de enhebrado. Asegurese de que el 
separador discos de tension haya 
quedado en la posicion superior, 
aflojando la tension en l.os hilos.~ 
Inspecciones las agujas asegurandose 
de que: 
a) No estan torcidas o despuntadas. 
b) Estan en s~s sujetadores res

pectivos apropiadamente 
c) Son el tamano y clase correcta 

para la operacion'que se esta 
realizando. 

Los ajustes de alineacion y altura 
de la barra-aguja. 
La tela debe ser apretada hacia 
abajo con el pie prensatelas y 
la suficiente presion debe ser 
aplicada para evitar el decai
miento ("flagging"). 
Asegurese de que los tor.riillas 
plancha-aguja estan apretados y 
el area alrededor de las aberturas 
agujero-aguja son lisas y no estan 
gastadas. 
Inspeccione los ajustes del guarda
aguja: (La longitud de la puntada 
puede haber side cambiada sin re
ajustar e·l guarda-aguja. 
Vea si el looper esta apropiada
mente en su sujetador y el tornillo 
esta apretado. 
a) Inspeccione el propio looper 

para asegurarse de que no esta 
gastado o hay rebabas o muescas. 

Compruebe la relacion del looper 
con las agujas de adelante hacia 
atras. 
lEl calibre del looper es el 
correcto? 
Mida la distancia entre el brazo 
palanca de impulsion del looper 
y el tornillo-tuerca de fijacion 
del cono del oscilador del looper. 
Recuerde que la distancia es de 
4-1/16" de pulgada (103' 19 mm.) 
La accion de evitar del looper 
puede ser la correcta si ha sido 
realizada un drastico cambio del 
tamano de la aguja. 
La sincronizacion del looper y 
las agujas es esencial. 

Fig. 55 
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Fig. 56 Si las puntadas aparecen como en I, 
J,K, o L las agujas pueden haber rebasado 
el lazo del looper y los hilos aguja en su 
movimiento hacia abajo. Nuestra termino
logia para esto seria un "salto de trian
gulo". De nuevo usando la siguiente lista 
la sitaucion puede ser corregida en el 
minima tiempo 
1. Observe el enhebrado de la maquina. 
Cualquier guia-hilo no enhebrado o enhe
brado inadecuadamente podria ser la fuente 
del problema. Recurra al diagrama de en
hebrado. Asegurese de que el separador 
discos de tension no esta trabado en la 
posicion superior, aflojando la tension 
en los hilos. 
2. Inspeccione las agujas asegurandose 
de que: 
a) No estan torcidas o despuntadas. 
b) Estan en sus sujetadores respectivos 

apropiadamente. 
c) Son el tamano y clase correcta para la 

operacion que se esta realizando. 
3. Los ajustes de alineacion y altura de 
la barra-aguja. 
4. El material debe ser sostenido hacia 
abajo con el pie prensatelas, y la su
ficiente presion debe ser aplicada para 
evitar el decaimiento ("flagging"). 
5. Asegurese de que los tornillos plancha
aguja estan apretados y el area alrededor 
de las aberturas agujero-aguja son lisos 
y no demasiado gastadas. 
6. El ajuste del excentrico tira-hilo y 
la altura de la plancha de desprendi
miento pueden ser incorrectas. 
7. Inspeccione los ajustes guarda-aguja. 
(La longitud de la puntada puede haber 
sido cambiada sin reajustar el guarda
aguj a). 

8. Vea si el looper esta en su sujetador 
apropiadamente y el tornillo esta seguro. 
a) Inspeccione el looper para asegurarse 

de que no esta gastada o si hay re
babas o muescas. 

9. Compruebe la relacion del looper con 
las agujas de adelante hacia atras. 

10. iEl calibre del looper es el correcto? 
11. Medir la distancia entre el braze pa

lanca de impulsion looper y el tor
nillo-tuerca de fijacion cono 
oscilador del looper. Recuerde que 
la distancia es de 4-1/16" de pulgada. 

12. La accion de evitar del looper puede 
no ser correcta si se ha realizado un 
drastico cambio en el tamano de la 
aguja. 

13. La sincronizacion del looper y las 
agujas es esencial. 
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LUBRICATION 

Fig. 57 
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Fig. 57 De esta vista de la 52.800 puede verse coma esta lubricada la maquina y coma funciona 
el sistema de retorno del aceite. 
El-deposito esta cerrado y por la accion de salpicadura de la cuchara en la parte inferior 
de la tapabiela varilla de conexion, todas las piezas encerradas en la parte superior de 
la base son lubricadas; la mayor parte con mechas. 
La mayor parte de las piezas, en la porcion expuesta inferior .de la base, tambien son lubri
cadas con mechas. 
El sistema de sifon devuelve el aceite acumulado en el brazo al deposita. ~ 
El aceite acumulado en el area de la base inferior es filtrado a traves del fieltro en la 
bandeja y devuelto al deposita a t~aves del conjunto tapa de cierre filtro por media de 
la bomba a engranaje. Es de la maxima fmportancia colocar de nuevo el conjunto tapa de 
cierre fieltro en su posicion apropiada cada vez que haya sido sacado y retirado el fieltro 
o bandeja de goteo. 
Aproximadamente de 8 a 9 onzas de aceite es todo lo que es requerido para mantener la 
maquina funcionando refrigerada. La mirilla del nivel aceite es una referencia rapida 
para la cantidad en el deposita. Un aceite mineral de una viscosidad Saybolt de 90 a 
125 segundos a 100-° Fahrenheit debera ser usado. 
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Fig. 58 

Eig. 58 Este esquema muestra el sistema de lubricacion de la 57.800. Siguiendo el codigo 
de colores se puede ver como el aceite es llevado a las piezas necesarias y como es de
vuelto al deposita. Notar que el sistema de retorno aceite es mejorado mucho en la nueva 
57800. Aproximadamente de 8 a 9 onzas del aceite Union Special 174-175 es todo el reque
rido para hacer funcionar eficientemente la maquina. Para la informacion sabre el ajuste 
del nivel aceite consulte el catalogo. 
Tambien lea cuidadosamente las instrucciones sabre el lubricador cojinete palanca-aguja. 
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Fig. 59 Los accesorios, dobla
dilladores y guias que mejoran 
la calidad; en algunas opera
ciones son imprescindibles. 
El calibrador de medicion (A) 
(Pieza No. 21.198 K) ahorra 
tiempo y material y es facil
mente ajustable para prendas 
de tamano diferente. El con
junta tensionador de la tira 
(B) (Pieza No. 23.306 AE) es 
para regular el grado de elas
ticidad presentado al dobla
dillaodr o pie prensatelas. 
El dobladillador (C) produce 
una costura ribeteada usada 
en muchas operaciones. 
Los dobladilladores estan 
disponibles para tipos de 
costura con capacidades 
variables, para telas de 
peso diferente Consulte 
el catalogo para los res
pectivos datos. 

Fig. 60 Un apilador a aire puede 
proporcionar beneficios en di
versas operaciones y prendaso· 
Esta mostrada la mesa montada 
con el apilador No. 2.800 C-4. 
Las maquinas de la Serie 50.000 
mostradas aqui estan equipadas 
con un cortador de cadeneta 
tipo tijera vertical (2.899 A-7). 
Cortadores de cadeneta de tipos 
diversos se estan usando en toda 
la industria para aumentar la 
eficiencia de muchas operaciones. 
Informacion adicional sabre los 
accesorios esta disponible a 
traves de su representante 'local 
oficina de districto departamen
to de aplicacion de productos o 
nuestro departamento M.C.S. 
(Sistemas de Control del Mate-
rial) en 400 N. Franklin St., 
Chicago, Illinois 60610. 

j 

:·~ . ~ 'l 
: i-·. ·_ 

Fig. 59 
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I N·s TAL A C I 0 N 

Fig. 61 Las operaciones diferentes no sola-
- mente requieren accesorios especiales sino 

que tambien instalaciones de mesas dife
rentes. 
Esta maquina de cama plana de alta velo
cidad 52800 BN-16 esta instalada en un 
montaje de mesa semi-sumergida. Tal 
coma el termino implica, la maquina, 
esta montada parcialmente ·debajo de 
la parte superior de la mesa sabre 
una tabla inferior. Una instalacion 
semi-sumergida es recomendada general
mente para la mayor1a de las opera
ciones. No sumergida (en donde la 
maquina descansa en la parte superior 
de la mesa) y sumergida (en donde la 
maquina se coloca en la mesa con la 
parte superior de la plancha-material 
nivelada con la parte superior de la 
mesa) tambien estan disponibles. _ 

Fig. 62 Per muy bien que una maquina 
de coser este ajustada y de lo bien 
que parece que esta funcionando, si 
la operaria esta incomoda ella ne
cesitara llamar el mecanico, ponien
dose nerviosa y perdiendo produccion 
no valen la pena •. Los ajustes de ins
talacion apropiada, altura de la me
sa, embrague y pedal son necesarios 
para el confort de la operaria,-pa
ra obtener alta productividad, menos 
problemas con la maquina y tiempo 
muerto. 
Ajustar los pies de la mesa de mane
ra que la altura de la cama de la 
maquina esta aproximadamente a 30" 
pulgadas (762 mm.) del suelo. Alinee 
el centra del pedal con la aguja, 
colocandola de adelante hacia 
atras segun sea deseado e in
clinandolo segun las necesida 
des de la operaria. 
Coloque el pedal de alzamiento 
pie prensatelas tan cerea del 
otro pedal coma sea posible, 
ajustando su altura a las nece
sidades de la operaria. Ajuste 
el embrague para la minima can
tidad de movimiento con la su
ficiente separacion del frena. 
Regular el ajuste muelle o 
resorte del frena con un mi
nima de tension asegurando una 
buena accion de parada rapida 
con la minima cantidad de es
fuerzo inicial para la operaria. 
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APLICACIONES Y MODIFICACIONES DE PUNTADA 

Fig. 63 Hoy Union Special tiene las 
maquinas capaces de producir los 
tipos de puntada 602, 605 y 607. 
La 605 ha sido cubierta en nuestra 
presentacion de manera que nos gus
taria mencionar las otras dos. La 
puntada de recubrir 602 de dos 
agujas, un recubridor y cuatro 
hilos tal coma la ilustrada es 
aplicable en operaciones tales 
coma: 
Pegar collaritas de genera de pun
to a prendas interiores de genera 
de punto, tal coma la producida 
en nuestra 57.800 U-8 mostrada 
aqui. La identificacion de la 
costura y la puntada es una 602 
BSa-1, par ejemplo: una puntada 
de recubrir a cuatro hilos, ase
gurando una castura ribeteada, 
con una hilera individual de pes
punte. 

Fig. 65 Pegar collaritas de genera 
de punto liso o a prendas inter
iares de genera de punto tal coma 
la producida en nuestra maquina 
de alta velocidad 57.800 V-8·. La 
identificacion de la castura y 
la puntada es una 602-BSb-1, p6r 
ejemplo: una puntada de recubrir 
a cuatro hilos, asegurando una 
costura ribeteada, con una hilera 
individual de pespunte. 

Fig.65 La puntada de recubrir 607 
de cuatro agujas, un loaper, un 
recubridor, seis hilos tal coma 
la ilustrada, es aplicada en 
operaciones tales coma: Simulta
neamente recortar y coser en 
plane calzoncillos de ninos, pan
talones cortos y calzoncillos de 
cabelleros y todas las prendqs de 
genera de punto similares, hechas 
de material de peso ligero a me
diano, en donde es necesaria la 
costura y el cierre de elastica, 
tal come en nuestra 36200 AA. La 
identificacion de la costura y la 
puntada es 607-FSa-1, por ejemplo: 
una puntada de recubrir de seis 
hilos que asegura una costura 
plana, en una hilera individual 
de pespunte. 

40. 

BSa-1 

BSb-1 

Stitch Type 607 

FSa-1 

. ·• ... ; ... 

Fig. 63 

Fig. 64 

. ·:.\ 
' .;.,, \ 

-~.,~ t·\ 

in"'-~-.. ~.-.:~~.'1!' ' ,_ J 

f:.~~c.< 
- ·_ -~~~~ 

.. ~ ~ .._ , -

" ~ ....: t 

>.·.·-"';;.~;· .... ~ 

~---~ ........ · 

\ 
j 

! 

\ 
' l 

~ 

. .. ---·-------------



Fig. 66 Cuando el hila del recubridor es 
sacado de la puntada 602 es formada una 
puntada 406. 
La puntada de doble cadeneta 406 de dos 
agujas, un looper, tres hilos tal coma 
la ilustrada, es aplicable en operaciones 
tales coma la segunda parte de la opera
cion de dos partes, de una costura cu
bierta, en prendas interiores de gener~ 
de punto de peso ligero a mediano y tra
j es de bano. 
Esta maquina de tipo de alimentacion sabre 
el brazo cilindrico 31100 AL-12 produce 
la puntada y tipo de costura 406-SSh-2 
par ejemplo: una puntada de doble cade
neta a tres hilos, usada para la primera 
operacion de la puntada de recubrir de 
una costura encimada que proporciona una 
apariencia de acabado limpio. 

Fig. 67 Otra aplicacion de la puntada.406 
es dobladillar los escotes y aberturas 
de mangas de trajes de bano, con el mate
rial dobladillado cerea de los dientes 
de alimentacion produciendo el tipo de 
puntada y costura 406-FFa-1 (invertida) 
par ejemplo: una puntada de doble ca
deneta a tres hilos usada para acabar 
el horde cortado de un dobladillo hacia 
abajo, con una hilera individual de pes
punte. 
La maquina Modelo 33700A-16-l/2 de Union 
Special es usada extensamente para esta 
y similares operaciones. Aglunas maqui
nas de la Clase 52700 y 57700 tambien 
producen la puntada 406. 
Par supuesto si se saca el hila de re
cubrir en las maquinas 52800 0 57800 se 
produce una puntada de la clase 400. 

Fig. 68 Cuando el hila del recubridor es 
sacado de la puntada 605 es formada una 
puntada 407. Este tipo de puntada fue 
referida anteriormente, pero ya que esta
mos distinguiendo la relacion y similitud 
de la 600 y 400 (multiples aguj.as) es me
jar que revisemos la 407. La costura y 
puntada producida es una 407 LSb-1 
(invertida) por ejemplo: una puntada 
de doble cadeneta a tres agujas, cuatro 
hilos, que asegura una costura sobre
puesta de dos piezas de material que 
tenga el pliegue inferior vuelto hacia 
arriba, con una hilera de pespunte in
dividual. 
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