ROMITEX 747, 757

4- és 5 szalas interlock




A GEP KEZELOJENEK FIGYELMEBE

Ezuton kdszonjuk, hogy a cégunk altal forgalmazott nagy fordulatszamu, egyenes tis,
biztonsagi szegvevarré gépet hasznalja. A gép hasznalatba vétele el6tt kérjuk gondosan,
alaposan tanulmanyozza at ezt a konyvet, hogy megismerje a gép mukodését és
tulajdonsagait. Az emlitettek ismerete elsegiti, hogy megndvelje a varrasi teljesitményt,
és egyuttal javitsa a munka min6ségét.

FIGYELEM! Tekintettel arra, hogy jelen berendezés nagy fordulatszamu gép, ezért

csakis abban az esetben inditsa el, ha el6z6leg gondoskodott az olajjal valo feltoltésrol,
valamint megbizonyosodott arrdl, hogy a motor megfeleld forgasiranyra van kapcsolva.

I. A GEP UZEMBE HELYEZESE

1. A gépet a mellékelt asztallap-kivagasi rajz alapjan kivagott, a géppel egyutt szallitott
asztallapba épitse be, a gumibakokat is mellékeljuk. Félig - sullyesztett elrendezés -
kialakitasa esetében a tllemez fels6 felllete és az asztallap felsé szintje kozotti
tavolsag kb.: 100 mm, teljesen besullyesztett kivitel esetén kb. 5 mm.

2. A kuplungmotor pedalja a baloldalra, a nyométalpat mikodtetd pedal pedig a jobb
oldalra szerelendd.

3. Szerelje fel a hulladék elvezetét és a szaltartot az alkatrészlista abraja szerint.

4. Bizonyosodjon meg rola, hogy a motor az 6ramutaté jarasaval egyez6 iranyban forog
és az ekszij mintegy 10 mm-re benyomhato.

MUSZAKI ADATOK

1. tablazat Ttip.: B27

Gép sebesség Motorszij tarcsa ?;zse?:gés’:f% 2{1’3’6 mm
oltes/perc atmero (mm) Diferenciélés: 0,7- 2,0 mm
4000 80 Aramfelvétel: 370 W
4500 85 Fesz.: 240/400 V

Il. A GEP MUKODTETESE

Kérjik, hogy az Uj gépet hasznalatba vétel els§ négy hete folyaman a maximalis
sebesség értekénél 20%-kal kisebb sebességgel Uzemeltesse, majd pedig cserélje ki az
olajat. Ezt kdvetéen a gép immar maximalis fordulatszamon mikodtethetd.
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. KENOOLAJ FELTOLTES

Vegye ki az "A" jel( zar6 csavart és
toltse be a nagy fordulatszam
muikodtetéséhez sziukséges olajat,
ugy, hogy az olajszint az ellen6rz6
ablakon megjeldlt felsé vonalhoz
érjen. Ezt kovetben helyezze vissza
a furatba a csavart.

Amikor a gépet el6szor hasznaljuk,
vagy ha a berendezés hosszabb
ideig Uzemen Kkivul volt, a biztonsag kedvéeért olajozza meg a tiibefog6 felsé részét, a
tihidat, a felsé hurokfogd tengelyt, még miel6tt mikodésbe helyezné a gépet.

IV. KENOOLAJ LEERESZTES

Vegye ki az "A" jelG csavart,

eressze ki az olajat, majd

helyezze vissza a csavart. L—n =
A megfelelé kenés elérése és " ‘/J \&/
a gép kells élettartamanak L )
biztositasa érdekében @\)

cseréljen olajat, ha az uj gép

negy hetet meghaladé )
id6tartamon keresztul Gizemelt, i
majd ezt kovetben

négyhavonta gondoskodni kell az olaj lecserélésérol.
A gép rendelkezik olajszlrdvel. Kérjuk, ezt havonta tisztitsa és cserélje, ha sziukséges.

V. VARROCERNA BEFUZESE A GEPBE

(Csak is négy szalnal)
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(Csak az 516.
tipusu varrat
esetén)

A varrattipusnak megfeleld szalbeflizésre van sziikség. Az adott célnak nem megfeleld
beflizés a cérna szakadasat, egyenetlen oltest, vagy olteskihagyast eredmenyezhet.
A TU HUTESERE SZILIKON OLAJ ALKALMAZANDO!

VI. SZALFESZITES BEALLITASA

A szélfeszitést a varrandd anyag minéségének és vastagsaganak megfeleléen, illetve a
varrécérnatodl, a varrat szélességétél, az oltés hosszusagatol stb. fuggben kell beallitani.
Azaz a szalfeszit§ tarcsak, vagy a szalterel6 szoritdk nyomé erejét minden esetben
kuldn be kell allitani.

e Az 1. jell szalfeszit6 tarcsa a kettés lancoltés felsé szalat, vagy a baloldali szegé ti
cérnajat fesziti.

Az 5. jell szalfeszitd tarcsa a kettds lancoltés alsé hurokfogo szalat fesziti.

A 2. jell szalfeszit6 tarcsa a szeg6-varro tliszalat fesziti.

A 3. jell szalfeszitd tarcsa a felsé hurokfogd szalat fesziti.

A 4. jell szalfeszit6 tarcsa az elsd hurokfogd szalat fesziti.
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1. Tlszal beallitasa

N

. A hurokfog6 szal beallitasa

kihagyasos szaggatott vonallal
pozicidba.

------ ) jeldlt pozicioba.

Az 512 tipusu varrat esetében, olyankor, mikor a @
fels6 hurokfogd a bal oldali holtpontban
helyezkedik el, nyomja at az 1. 2. szalemel6t a

Az 503, 504 és 505 tipusu varrat esetében,
amikor a felsé hurokfogé a legalsé helyzetbe jut,
allitsa at az 1. 2. szalemel6t a folytonos vonallal (-

Az 504, 512, valamint 5114 tipusu varrat esetében
az 1. és 2. jell szalvezetdét nyomja at a legalsébb
pontban, az 503, 505 tipusu varrat esetén pedig
tolja at ezeket a legfels6bb pontba.

MEGJEGYZES: a + jelzés a tiiszal nagyobb
meértékl adagolasat, mig a - jelzés a kisebb
adagolast jelenti.

(- - =) jeldlt

Allitsa be a 3. jelli szalvezetét az alabbi helyzetekbe.

Az "A" pozicidba (- - -), amennyiben elasztikus cérnat hasznalnak
A "B" poziciéba (----) szegéshez és vakodltéses szegéshez
A "C" pozicidba (---) az 512 tipusu varrathoz

A "D" pozicioba ( ----), amennyiben
Az "E" jell pozicidba ( ---) szegésh

Allitsa be a 4. jelli szalvezetét az alabbi helyzetekbe.

elasztikus cérnat hasznal
ez és vakoltéses szegéshez

MEGJEGYZES: a + irdny a varrasnal felhasznalt tébb cérna, a - jeldlés pedig a

kevesebb felhasznalast eredményezi.

3. Lancoltés alsé szalhuzéjanak beallitasa

Amikor a tl fels6 holtpontba kerul, akkor csak a @
3. jelld butykos tarcsa jobboldali kiszogelése r7/ a— =7\

szintbe kerul az 1. jeli szalvezetd felsé @ o Q@
allitsa az )]

részevel.
Lazitsa meg a 2. jeli csavart és
oramutato jarasaval azonos iranyba

a butykos

tarcsat, hogy ilyen moddon késleltesse a
szalhuzast, illetve ellentétes iranyba, hogy 8. abra
siettesse.

(ALLITAS AZ ALSO HUROKKEPZES

HIBAJA ESETEN SZUKSEGES.)
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VIl. DLTESHOSSZUSAG BEALLITASA

Az Oltéshossz beallitasa a varrandé szovetnek, a

differencial tovabbitasnak stb. megfeleléen torténik.

e Nyomja be egészen a nyomoégombot.

e Tartsa benyomva a gombot, és a kézi kereket
forgassa mindaddig, mig a nyomva tartott gomb
beslllyed, s a kivant dltéshossznak megfelel§ osztas
egy vonalba kerul a szij védén lévé jeldléssel.

(ALLITAS ALATT A GOMBOT FOLYAMATOSAN

9. abra
NYOMVA KELL TARTANI!)
2. tablazat
Max. differencial Gép tipus Tarcsa skalaja

tovabbitas ptip 1] 2 3] 415167
1:2 Szegés 1 1,5 2 2,5 3 3,5 3.8
1:3 Rancolas 0,7 1 1,4 1,7 2 2,3 2,5
1:1,3 Nyujtas 1,6 2,3 3,1 3,9 4,7 54 5,9

1:4 Specialis 0,6 0,9 1,2 1,5 1,8 2,1

VIIl. TO CSERELESE

Kérjuk, hasznaljon Dcx27, vagy ezzel egyenérték tit.

Lazitsa meg az 1. jell csavart és vegye ki a régi tit.

lllessze be az Uj tit, hogy a vajat On felé nézzen, majd nyomja be a tit mélyen,
utkozésig, ezutan szoritsa meg az 1. jell csavart.

ks 7
D /j{O

10. abra
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IX. KESEK KICSERELESE, VALAMINT A VARRATSZELESSEG BEALLITASA

11. abra

. Felso kés csere

Lazitsa meg az 1. jeli csavart és a 2. jeli alsé késtartot tolja el bal felé, majd
kdnnyedén szoritsa meg az emlitett csavart.

Szedje ki a 3. jell csavart és a régi felsé kést.

Kénnyedén szoritsa meg a 3. jelli csavarral az uj fels6 kést.

Forgassa el a kézikereket annyira, hogy a fels6 kés az alsé holtpontba kertljon, majd
azt kovetden allitsa be a felsé kést olyanképpen, hogy az mintegy 0,5-1,0 mm-rel
tulérjen az alsé késen, vagy pedig a két kés kozotti "A" hézag mintegy 0-1,0 mm-t
tegyen ki a fels6 holtpontjaban, majd szoritsa meg a 3. jell csavart.

Lazitsa meg az 1. jeli csavart, az alsé késtartbnak az eredeti helyzetébe vald
visszaallitasa céljabol. Majd ez utan vizsgalja meg, hogy megfeleléen vagnak-e a
kések.

. Also kés csere

Lazitsa meg az 1. jeli csavart és a 2. jeli alsé késtartot tolja el bal felé, majd
kdonnyedén szoritsa meg az 1. jell csavart.

Szedje ki a 4. jell csavart és helyezze be az uj also kést.

Konnyedén szoritsa meg a 4. jell csavarral a behelyezett Uj also kést.

Forgassa el a kézikereket annyira, hogy a felsé kés also holtpontba keriljon, majd ezt
kovetben allitsa be az alsé kést ugy, hogy a 0,5-1,0 mm-rel tulérien a felsé késen,
vagy pedig a két kés kozotti "A" hézag 0-1,0 mm legyen a felsé kés holtpontjaban,
majd ezutan szoritsa meg a rdgzité csavart.

Lazitsa meg az 1. jell csavart, az als6 késtartonak az eredeti helyébe vald
visszaallitasa céljabdl. Majd ezt kdvetden ellendrizze, hogy megfeleléen vagnak-e a
kések.
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X. VARRATSZELESSEG BEALLITASA

12. abra

Forgassa el a kézikereket annyira, hogy a
fels6 kés az alsoé holtpontba kertljon.
e Lazitsa ki az 1. jel( csavart és tolja az also

késtartot bal felé, majd ezt kovetben
kdnnyedén szoritsa el az emlitett csavart.
Lazitsa meg a 4. jell csavart és tolja el
bal, vagy jobb felé és a fels6 késbefogot a
kivant varratszélességig, majd ezutan
ujbdl szoritsa meg a 4. jell csavart.
e lazitsa kiaz 1. jell csavart, s ily médon
helyezze vissza az also késtartot az uj

poziciéba. Ez kovetben ellendrizze, hogy megfeleléen vagnak-e a kések.

XI. DIFFERENCIAL TOVABBITAS BEALLITASA

A differencial tovabbitasi  viszony

elmozdulasa nagyobb, mint a

megnyujtjuk, ellenkez6 esetben rancoljuk.

e Lazitsa meg az 1. jelG anyat, majd amennyiben
nyujtani akarja az anyagot, ugy forditsa el az 13. abra
oramutato jarasaval megegyez6 iranyba a 2. jell

a fo6
anyagtovabbité és differencial anyagtovabbito
elmozdulasanak aranya. Ha a f6 anyagtovabbito
differencial
anyagtovabbitd, akkor az anyagot varras kozben

csavart. Ha viszont rancolni akar, forditsa ellenkezbleg. Végezetll szoritsa meg az

anyat.

MEGJEGYZES: Mikor a 3. jeli kar fellilete éppen egybe esik a skala 2. jel(i osztasaval a
differencial tovabbitasi viszony 1:1 e fél6tt 1:0,7-ig allithatd be.

3. tablazat
Differencial tovabbitasi Skala allas
viszony 1 2 3 4 5
1:3 - 1.0,7 1:0,9 1:11 1:1,3
1:2 1:0,7 1:1 1:1,4 1:1,7 1:2
1:3 1:1 1:1,5 1:2 1:2,5 1:3
1:4 1:1,1 1:1,6 1:2,3 1:2,8 1:3,3
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XIl. DIFFERENCIAL TOVABBITASI VISZONY VALTOZTATASA

14. abra

. Excenteres csap és alatét beallitasa

Lazitsa meg az 1. karos emeld 2. csavarjat €s a 4. excenteres csap 3. anyajat.
Tolja el az 1. jelt karos emel6t baloldalra.

Tolja el a 4. excenteres csapot jobbra.

Allitsa be az 5. alatét lapolt oldalat jobbra és szoritsa meg a 3. jel(i anyat.

2. Hatarol6 csavar beallitasa

1:2 vagy 1:3 differencial tovabbitasi viszony beallitasahoz allitsa a 6. hatarol6 csavart,
ezzel behataroljuk az 1-es és 5-0s jell skala kdzé. (A 2-es és 3-as jell osztas kozott a
differencial tovabbitasi viszony 1:1,3.)

. Az anyagtovabbitok mozgasa

Allitsa az 6ltés hossztsagot maximumra.

Ellenérizze, hogy a differencial tovabbité rud mozgathato-e, amikor a 7. allité kar le és
fel mozog. Ellenkezd esetben, ha megvaltoztatja a 8. szegmens ivét a 9. jelli csavar
meglazitasaval.

Allitsa a 7. allito kart also poziciéba.

Ha az anyagtovabbitok tul kdzel vannak egymashoz, akkor az 1. karos emelét allitsa
ugy, hogy a két anyagtovabbitd kozotti hézag 0,5 mm legyen (ha a differencial
tovabbitasi viszony 1:3, akkor 1 mm).

Lazitsa meg a 2. csavart.

A 7. anyagtovabbito legfels6é helyzetben, maximalis Oltéshossznal forditsa el a
kézikereket, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy az anyagtovabbitok nem Utkoznek a
tilemezzel.
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Xlll. AZ ANYAGTOVABBITO MAGASSAGANAK ES DOLESENEK BEALLITASA

0.8-1.0mm

| s

15. abra

Amikor az anyagtovabbito kar fels6
holtpontban van, a f6 anyagtovabbité fogai
fels6 feluletének tavolsaga 0,8-1,0 mm a
tilemez sikjatdl. Nehéz anyagoknal emeljuk
a fogmagassagot, koénnyl anyagoknal
csOkkentjuk.

A f6 és differencial anyagtovabbitd fogainak
felsé fellletét egy szintbe kell hozni. Ha a 2.
kiegészit6 anyagtovabbitét is hasznaljuk a
3. jeli tllemezhez, akkor azt egy
magassagra  kell  beallitani a f6

16. abra

anyagtovabbitéval, ellenkezé esetben kb. 0,8 mm-rel alacsonyabbra.

Lazitsa meg az 1. f6 anyagtovabbité 6. jeli csavarjat és az 5. differencial
anyagtovabbitd 4. csavarjat.

Forgassa el a kézikereket ugy, hogy a f6 anyagtovabbitd kar, a felsé holtpontba
keruljon.

Allitsa el6szor a f6, majd a differencial kiegészité anyagtovabbitét a fenti leirasnak
megfeleléen.

Szoritsa meg a 4. és 6. csavart.

Mikor az anyagtovabbitdo kar a legfelsé poziciéjaban van, akkor az anyagtovabbito
fogainal az elllsének jobban ddntve kell lennie, mint a hatsénak.

Tavolitsa el a 7. csavarokat, hogy le tudja szedni a 8. jell fedelet. Ezutan lazitsa meg
a 9. csavart.

Forgassa a kézikereket ugy, hogy az anyagtovabbitd rud egészen hatra keruljon.
Forgassa a 10. csavart addig, mig el nem éri a megfelel6 dontést, majd szoritsa meg
a 9. csavart és a 10. csavarra gyakorolt nyomassal kiszobodlje ki az anyagtovabbito
rud oldal iranyu jatékat.

Tegye vissza a 8. jelll fedelet és szoritsa meg a 7. csavarokat.

MEGJEGYZES: Ha az anyagtovabbité ddlését megvaltoztattuk, at kell allitani az
anyagtovabbité magassagat is.
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XIV. NYOMOTALP BEALLITAS

1. Talpemelés beallitasa

@ ¢ @

Standardemelési gépeknél a megfeleld talp magassag 5 mm, a magas

talpemeléslieknél és a vakoltés szegbknél 5,5 mm.

e Forditsa el a kézikereket ugy, hogy az anyagtovabbité a tilemez ala keruljon.

e Lazitsa meg a 1. jell csavart.

e Allitsa be a 2. jelii talpemel® kar és 3. jelii talprogzité kar kézotti hézagot 0,5 és 1,0
kozotti méretre, majd ezt kdvetéen huzza meg az 1. jell csavart.

e Lazitsa meg a 4. jell hatarol6 csavar 5. jell kontra anyajat.

e Amikor a talpemel6 kar slllyed és a 4. csavar lehatarolja, allitsuk be a talpemelés
megfelel6 magassagat, majd szoritsuk meg az 5. jelli anyat.

2. A talp nyomoéerejének beallitasa

e A talp nyomasat a lehetd legkisebbre kell beallitani ahhoz,

hogy még tovabbitson, és megfelel6en varrjon.

e Forgassa el a 1. jeli csavart az 6ramutaté jarasaval
azonos iranyban, amennyiben a nyomderdt novelni
kivanja, és ellenkezdleg, ha csokkenteni akarja.

DD

18. abra
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3. A talp helyzetének beallitasa

A talpnak laposan kell felfekidnie a tlilemezre és egyben
elengedhetetlen feltétel, hogy a talp tllyuka egy vonalban
legyen a tilemez tllyukaval.

19. abra

e CsoOkkentse a talp nyomoerejét és lazitsa meg az 1. jell
csavart.

o Allitsa be megfelelen a talp nyoméasat.

e Szabalyozza be a 2. jell talpat olyanképpen, hogy tllyuka egy vonalba keruljon a
tilemez nyilasaval.

e Forgassa el a 2. jell talpat ugy, hogy az alaposan felfeklidjon a tilemezen, majd ezt
kovetben szoritsa meg az 1. csavart.

4. Talpemel6 kar beallitasa

e lLazitsa meg a talpemel6 kar 1. csapagyazasanak 2.
csavarjat.

e Mozditsa el a 3. talprogzité kart jobbra, vagy balra ugy,
hogy a 4. talprogzit6 kar megvezetdje kodnnyedén
mozoghasson le és fel a talprogzité karon.
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XV. IDOZITES, SZINKRON BEALLITAS

1. T és tilap

A 95 97
Hgh Litt 108-11

21. abra

Amikor a ti a felsd holtpontba kerul, akkor a ti hegye és a tlilemez k6zotti tavolsag (ez a

baloldali tire vonatkozik, hogy ha kéttlis géprél van szé), a standard talpemelési gépek

esetében 9,5-9,7 mm, mig a nagyobb emelési gépeknél 10,8-11,0 mm.

Mindegyik ti kozéppontjanak egybe kell esnie a tllemez megfeleld tllyukanak

kézéppontjaval. A jobboldali tinek mintegy kb. 0,2-0,3 mm-rel tul kell érnie a bal oldali

tln. A tl hegye és a tlilemez vagy a talp tllyuka kozotti tavolsag (kéttlis gépnél ez a jobb

oldali tire érvényes) 1,2 mm legyen.

e Lazitsa meg kdonnyedén a tirud meghajtd tengelyének 1. jelt csavarjat.

e Forgassa el a kézikereket és ellené6rizze, hogy a ti megfeleléen ér bele a tilemez
tllyukaba. Vagy pedig lazitsa meg a 2. jelli csavarokat és allitsa be a tlibefogot.

e Forgassa el a kézikereket és allitsa a tlt felsé holtpontba, s finoman Utdgesse a
tibefogot, mig az eléri a megfelel6 timagassagot.

e Szoritsa meg az 1. jell csavart.

2. Fels6 hurokfogé (szalhuzd) és tii

22. abra

Amikor a fels6 szalhuzé egészen balra mozdul ki, akkor a szalhuz6é hegye és a ti
kézéppontja kozotti tavolsag 4,5-5,0 mm. Egytlis gépeknél pedig a hurokfogd hegye és a
baloldali tG hegye kozotti tavolsag 5,5-6,0 mm.
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3. Als6 hurokfog6 és tii

0-0.05

A - 24. abra

e Amikor az als6 hurokfogd egészen balra mozdul ki, a szalhuzé hegye és a ti (kéttls
gépeknél a bal oldali tl) kdozépvonala kozotti tavolsag a standard talpemelési
gépeknél 3,4-3,6 mm, mig a nagy talpemelésieknél 3,0-3,2 mm.

e Amikor az alsé hurokfogo a ti (kéttlis gépeknél a bal oldali t(i) k6zépvonalaig mozdul
el a tl és a hurokfogd kozotti hézag 0-0,5 mm.

4. Felso és als6 hurokfogo

9.5 Az abran lathato, hogy a két hurokfogo keresztezi

02 % P egymast.

[4 7

25. abra
5. T és tlivédo 0.0
A,
Amikor az alsé hurokfogd hegye szembe kerul a ti 0.15-0.20
(kéttls gépeknél a bal oldali ti) k6zépvonalaval, akkor

a ti és az "A" jelU hatso tlvedd kdzotti hézag 0 mm.
Amikor a tl alsoé holtpontba kerul, akkor a ti és "B" jeld
elsé tiveédod kozotti hézag 0,15-0,2 mm.

Needle rg&q
8
B

‘A, 26. abra

6. A ti és a hurokfog6 otszalas gépeknél

©/ A hurokfogénak alsé poziciéban kell lennie, és amikor a

” legjobban balra kerul, akkor a hurokfogé hegye és a ti
I
Z
g
25

kozépvonala kozaotti tavolsag 2,5 mm.

27. abra
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HIBAELHARITAS

HIBA OKA ELHARITAS
Nem megfeleld tl kerilt felhasznalasra. A!kalmazzon az an}/a’ghoz es
cérnahoz megfelel6 tit.
A tl beszerelése nem megfelel6 modon . .
B tortént Megfelel6en illessze be a tit.
TO-!R-léSE A ti meghajlott. Tegyen be uj tit.
Rosszul pozicionaltuk a tit a tivéd6hoz ]
képest. Allitsa be ujra a tlilemezt és a
A ti nem kozpontosan illeszkedik a nyomotalpat.
tilemezhez, vagy a nyométalp hornyaba.
. . Alkalmazzon j6 minéségl
Nem megfelel6 a cérna. o
cérnat.
A tG hornyanal vastagabb cérna kerult Hasznaljon az anyaghoz és a
felhasznalasra. varrocérnahoz megfelel§ tit.
A cérna beflizése nem megfelelSen tortént. | Flizze at a gépet.
Tul nagy a szalfeszesség. Allitsa at a szalfeszitd tarcsat.
Rosszul lett beszerelve a ta. Rakja be megfelel6en a tit.
) A szaltarto felszerelése nem megfelel6 ﬁgereges;ea’||autg|};zaa'rs12|ae|[:aegcs)2n
SZAL-  |modon tortént. Dot
SZAKADAS A tl tulmelegedése (szilikon olaj hianya Hasznaljon szilikon olajat,
vagy helytelen tlvédé beallitas). vagy allitsa be a tivédat.
A szalfeszit6 tarcsa, vagy a szaltereld CSISZO|ja: vagy polirozza fel
Iy az alkatrészeket, vagy tegyen
sorjas. .
be Ujat.
A t0 és a hurokfogd kdzott nem megfeleld a | Allitsa be Ujra a tlt és a
tavolsag. hurokfogét.
A t{, a hurokfogo, a tlilemez vagy a Csiszolja fel az alkatrészeket,
szalvezet6 sorjas. vagy tegyen be ujat.
A cérna beflizése nem megfelelé modon . . .
s Flzze at a gépet.
tortent.
At beszerelése nem megfelel6 médon T b feleli .
tertént. egye be megfeleléen a tat.
OLTES |Nem megfeleld a szalfeszesség. Allitsa at a szalfeszité tarcsat.
KIHAGYAS | A hurokfogd hegye roncsolt. Tegyen be Uj hurokfogot.
A tl meghajlott. Tegyen be uj tivedot.
A tlvédo beallitasa nem megfeleld. Allitsa at a tlvedot.
A th és a hurokfog6 kapcsolata nem Allitsa at a tit és a
megfeleld. hurokfogot.
A cérna beflizése nem megfelelé modon . . .
.o Flzze at a gépet.
tortent.
Altulyuk rr_1_eretet meg’ha’lado, vastagabb Alkalmazzon megfelel§ tit.
cérna kerult felhasznalasra.
LAZA e — STE =
OLTES A feszit6 korong nem a kivanalmaknak Allitsa be megfeleléen a

megfeleléen gyakorol nyomast a cérnara.

szalfeszito tarcsat.

A tlszalak nincsenek beolajozva.

TOltson be szilikon olajt.

At és a hurokfogd helytelen beallitasa.

Allitsa at a t(it és a
hurokfogét.
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HIBA OKA ELHARITAS
A cérna beflizése nem megfeleléen . . .
. Flzze at a gépet.
tortént.
A szaltarto felszerelése nem Sz’erelje’ fel Ugy a .
o em s szaltartét, hogy a szalat
megfelel6en tortént. . .
lazan lehessen befiizni.
A.z glso kés beszerelése helytelenul Allitsa 4t az alsé kést.
tortent.
A kések nem megfelel6 mdédon vagnak Allitsa 4t. élezze meq. va
EGYENLETLEN |(hibas beszerelés, v. foavon b 4f keet 9, vagy
OLTESEK |elhasznalodottsag). 9y ) Kest.
. I . . | Csiszolja at az
A szalfeszit6 tarcsa, vagy a szalterel6 )
Iy alkatrészeket, vagy tegyen
sorjas. i
be Ujat.
A t0 hegye karosodott. Tegyen be uj tit.
< . o Allitsa be a szalfeszité
Nem megfelel6 a szalfeszités. Ny
tarcsat.
Nem megfelel6 az anyagtovabbité Allitsa be az
magassaga. anyagtovabbitokat.
. . » Allitsa be a szalfeszité
Tul nagy szalfeszités. Ny
tarcsat.
Nem megfeleld talpnyomas. Allitsa be a talpnyomast.
Nem megfelel6 anyagtovabbito Allitsa be az
magassag. anyagtovabbitokat.
A kések nem megfelel6 mdédon vagnak. AIth’sa Ee, vagy elesitse be
HURKOS I akeseket.
. A differencial tovabbitas rosszul van Allitsa be a differencial
OLTESEK . b e
beallitva. tovabbitast.
Alkalmazzon az anyaghoz
A td tul vastag. és a cérnahoz megfeleld
tat.
. PP Allitsa at a
A varratszélesség tulsagosan vastag a ) )
" e . varratszélességet, vagy
tilemez lanckivezet6jéhez képest. . S «
helyezze at a lanckivezet6t.
A nyomotalp helytelen beszerelése. Allltsa’ be megfeleloen a
nyomotalpat.
A butykos tarcsa nem megfelelo Allitsa 4t a biitykds tarcsat.
szinkronizacidja. ]
A kett6s lancoltés hurokfogojanak Allitsa be a kett6s lancoltés
A helytelen beépitése. hurokfogéjat.
LANCKIVEZETES | A cérna beflizése nem megfelelo Flizze 4t a gépet.
NEM képpen tortént. ]
EGYENLETES |Nem megfelels szalfeszités. Allitsa be a szalfeszitd

tarcsat.

A t0 és a hurokfogd kozott nem
megfelel a kapcsolat.

Allitsa be a t(it és a
hurokfogét.

A tllemez, a szalfeszitd tarcsa, vagy a
nyomoétalp sorjas.

Csiszolja fel az
alkatrészeket, vagy tegyen
be Ujakat.
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