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1. Varrasi atmutato

Uj varrat megkezdése eldtt, ill. a varréanyag kivételekor a
szélemeldnek-a felsé holtpontban kell dlinia.

A gépnek csak akkor szabad dolgoznia, ha a varrandé
anyag a talp alatt van és a talp le van engedve. Ajdnlatos
a varrand6 anyag vezetését elészér fonal nélkiil gyakorolni.
A nagy varrési sebességhez valé hozzdszokds utdn térjiink
at o tulojdonképpeni varrasra.

Kézi miveletek a varras megkezdése elétt:

Felsészalat beflzziik, orsdtokot orséval egyiitt behelyezziik,
alsdszalat felhozzuk. A felsé-és alsészél szabad végeit hatra-
felé a varrotalp ald helyezziik. $

Az anyagtovabbitast csak o tovabbité fognak szabad vé-
geznie (hatravarrasndl is).

A varrasi sebességgel igazodjunk a varrandé anyaghoz.
Vastag vagy igen kemény helyeken csokkensik a sebes-
séget.

Eles sarkokat a kovetkezok szerint érhetiink el:

A tit nem hozzuk egészen a legmélyebb helyzetbe, talpat
megemeljik, a varrandé munkadarabot megfeleléen elfor-
ditjuk o td koril, varrétalpat leengedijiik, varratot oz Gj
iranyban folytatjuk.

A megvarrt anyagot hétrafelé kivessziik.

2. A gép miikodése

Orsotokot, felsészalat, leszoritétalpat és tit eltdvolitjuk, Mo-
tort bekapcoljuk, motor szalad, Idbpedalt lenyomjuk, gépet
tizembe helyezziik.

1-e kézikeréknek a nyil iranydban kell forognia.

3. Ti és varréfonal (néhdany tdmpont)

A varréfonal vastagséganak meg kell felelnie a szévet
vastagsaganak. A ti vastagsagat Ggy kell kivalasztoni, hogy
a cérna kényszerités nélkiil befizhetd legyen a ti fokéba.
Az alabbi tirendszerek keriilnek felhaznaldsra:

Térendszer Hosszlsag Varréanyog mindsége
133 rovid vékony

(133R)

354 (135X1) kézepes kozepes

134

(797) hosszd kézépvastag

(135X5)

Sok alkalmazdsi esetre a 354-es tlrendszer vékony varro-
anyagndl is bevalt. Ennél oz az eldny, hogy vékony vagy
kozepes varréanyag vdltogatasdndl a titarté bedllitasat
nem kell megvéltoztatni. Megerdsitett szar( tik hasznélota
megjavitja a varrdsi tulajdonsagot.

A varréfonalat megfelelden kell tarolni (60...70 %, relativ
légnedvesség mellett). A varréfonalnak fitdtestek kdzelében
vagy napsugdrnak kitett helyen valé tarolasat minden esetre
kertilni kell.

Szintétikus varréfonalak, szévetek, kotdttaruk tifelmelege-
désre érzékenyek.

A fonal kenése bevalit fonalkend anyagokkal, mint pl. oz
Mo 200-as metilszilikon,olaj, hiité hatast idéz eld és kritikus
esetekben megjavitjc o munkalefolyast.

Sok esetben célszeriinek bizonyult a varréfonalgombolyag
bemdrtdsa a fonalkend anyagbo és a fonalnak ily médon
valé atitatdsa. Specidlis, hét fel nem vevé tik haszélata
esetenként szintén megjavita a munkafolyamatot.

Rendszer Nm Alkalmazasi lehetoség

133 70...80 Kotottaruk (legfinomabb
sGriszemd hurkolt fehérnemd)

133 70...80 Kotdttaruk, fehérnemd, also-

hurkoltéruk, zsebkendék
354 (135X1) 70 Kotottaruk (legfinomabb
surliszemu hurkolt fehérnem)
354 (135X1) 80 Kotattaruk, fehérnemd, agynemd,
ernyokészités
354 (135X1) 90 Férfifehérnem(, konfekcid
felso-kotdttaruk

354 (135X1) 100 N&i-és gyermekkonfekcio, flGzék

354 (135XX1) 110 Férfi és ndi felséruhdk,
gyermekruhdk

354 (135X1) 120 Munkavédelmi és munkaruhak

134 100 Férfi és ndi felséruhak, fizék
134 110 Nehéz ndi és férfi felséruhdk
134 120 Munkavédelmi ruhazati cikkek
134 130 Sator-és ponyvagyartas

4. Ta- és cérnatablazat

Tﬁvostogsdg Etalon-szam
Pamut selyem Kécselyem Szintétikus
Valédi varrdanyag
Nm 60 80/3 200/3 120/3 140/3
Nm 70 70/3 130/3 120/3 120/3
Nm 80 60/3 100/3 100/3 100/3
Nm 90 50/3 80/3 80/3 80/3
Nm 100 40/3 60/3 60/3 60/3
Nm 110 40/4 40/3 40/3 50/3
Nm 120 30/3 40/3 40/3 40/3
Nm130 24/ 30/3 30/3 30/3

A hurokfogé forgdsi iranya miatt balsodrati (Z) felsészéllal
jobb varrasi eredmény érhetd el.
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5. Felsoszal befiizése 7. Orsotok kivétele
Szalemeld a felsé holtponban van. — Szélemeldkart felemeljiik
At'f‘c_a,:\olqt a fonaltartéalivanytél az aldbbiak szerint ve- — az 1-es orsétok 2-es ajtécskajat megemeljik
zetjiik:
: S e — orsétokot kivessziik.
— as 1-es vezetd harom furatén at

— a 2-es vezetd két furatan keresztil 8. Orsétok behelyezése

—a:3-es csSvon dt — Szélemelékart felemeljiik

— 0 A-es fékezbtaresik kozé — orsétok ajtécskajat megfogjuk

— @z 5-8s hizérugé mégé — orsétokot behelyezziik

— a 6-os felsS kengye mégé — oz ajtécskat hivelykujjunkkal utdnanyomjuk

— 7-es fonalemeldn lévo furaton at jobbrol balra — Ugyelink orra, hogy a sz61 szabadon Iégjon kifelé.

— a 8-as alsé kengyel mégé

— a 9-es kengyel moégé 4. abra

— a 10-es tGtarton lévé szalvezetdn keresztiil
— balrél jobbra a tiibe

9. Alsészal felhozasa

— A felsészal beflizése utén oz 1-es felsdszalat balkézzel
megfogjuk

3 — kézikereket o nyil iranyaban egyszer atforgatjuk, mig a
szalemeldkar felsd helyzetben nem ali

— 1-es felsszélat meghizzuk, 2-es alsészal feljdn

— mindkét szalvéget hatrafelé a 3-os leszoritétalp ald he-
lyezzik.

5. abra

6. Alsoszal befiizése

Az orsét gy helyezziik be az orsétokba, hogy fonalhtizéskor
az éramutatdé jarasaval megegeyezden fusson.

— A fonalat bevezetjitk oz
1-es résbe

—~ o 2-es fonal feszitorugd
ald

— a 3-as kivagasig

3. abra
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10. Varratkép médositasa a szalfesziilés 12. Ti kicserélése
szabulyozusuval — Tarudat felsé holtpontra allitjuk
— Készitink néhdny prébavarratot. — 2-es tltartoban 1évé 1-es rogzitécsavart meglazitjuk
— Ellendrizziik, hogy a varrat a 6.dbra szerint rendben — 3-as tlit eltavolitjuk R
van-e, a varréfonalok kapcsoléddasa kdzépen van-e. - 4j 3-as. tit a hosszi horonnyal balra a 2-es titartéba
— A 7.4bra szerinti varratot modositani kell: utkozeﬂstg'b_etoljuk :
oz 1-es felsoszal fékezését csdkkenteni, vagy a 2-es alsé- - 1-es rdgzitécsavart meghdzzuk.

szal fékezését novelni.

— A 8. abra szerinti varratot médositani kell:

az 1-es felsoszal fékezését ndvelni, vagy o 2-es alsészdl
fékezését csokkenteni.

8. abra

11. Szdlfesziilés szabalyozdsa

Felsészalnal: (10. abra)
1-es feszitéanya jobbra
valé forgatdsa a fesziilés
ndvelését és balra torténd
forgatasa pedig annak
csokkenését eredményezi.

11.abra

13. Talpnyomas szabdlyozdasa

Alsészalnal: (9. ébra) -
1-es szabdlyozécsavar
jobbra torténd forgatasa; o
fonalfesziilés ndvelését és

balra volé forgatdsa pedig
annak csdkkenését
eredményezi.

L

A leszoritétalp nyomdsat hozzdigozitjuk o varrandd anyag-
hoz. Az 1-es csavar jobbra valé forgatdsa noveli és balra
torténd forgatdsa pedig csokkenti a talpnyomadst.

12. abra

9. abra

(S

14. Az oltéshossz bedllitasa

A 2 Sltéshosszdllité gomb (12. 4bra) elforgatdséval max.
4,5 mm-ig terjedd &ltéshossz dllithaté be. Ekozben a 3
oltésallitd kart enyhén lenyomjuk.

15. Atkapcsolds hairasdltésre

Ha ugyanazzal az &ltéshosszal kell hatrafelé is varmni, oz

oltésallité kart Utkozésig lenyomjuk. A hétradltéses varrds

befejezése utén az Sltésdllitdé kar visszacsapédik kiinduldsi
10. abra helyzetébe.
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16. Beépitett csévéld

16.1. Fonalvezetés

Az 1 csévélsfonalat az 13. &bra szerint vezetjik. A2 gombon
alljtjuk be a fonalfékezo erdt. A csévélo tizembehelyezését
agy végezzik, ahogy azt késobb a . Csévecsere” c. fejezet-
ben irjuk majd le.

15. abra

13. abra

16.2. Csévecsere

A bal kéz kiveszi a hurokfogébdl a csévetokot és elvezeti az
asztallap folstt. It a csappantyut kissé kiengedijik, hogy
kiessen oz lres cseve. A csévetok a bal kézben marad. A
jobb kéz a csévélotengely 3 fedelét balra tclja (14. &bra),
lehtzza a teli csévét a csévéld fengelyérdl, a fonalat 1 o 4
fonalfogd folé viszi, és egy rovid, rantasszerd mozdulattal
levagja a fonalat (15. abra).

A teli csévét most behelyezziik a csévetokba, és behizzuk a
fonalvéget. A bal kéz behelyezi a csévetokot o hurokfogéba.
Jobb kézzel feldugjuk oz 5 lres csévét a csévétd tengelyére,
mikézben oz 1 fonalat automatikusan beszoritjuk az 5cséve
és o 6 tengelykarima kézé (16. abra).

A 7 kapcsoldkar ellenében gyakorolt hivelyknyomassal
benyomjuk a csévélot (17. dbra).

A 4 fonalfogd és 2 szdlfeszité gombjai annyira kihuzhatok
hogy Kifavassal tisztithatok. Semmi esetre sem szabad erre
q célra kemény targyakat hasznalni.

A karbantartasra és javitasra vonatkozé tovabbi atmutatasok
az ,,Utmutaté miszerészek szémara” c. fuzetben talalhatok.
A 8332-es tipus miszerész-Gtmutato karbantartasi eldirasat
és a hibakeresést figyelembe kell venni!

17. abra

14. ébra

6
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Utmutato miszerészek szamara

1. Miiszaki adatok

Oltéstipus hurokdités

A tik széma 1

Gyartési forma laposdagyas, nyitott kivitel

Az alaplop nagysdga 476 mm X 178 mm

Atmendtér 125 mm X 292 mm

Hurokfogé félfordulatos hurokfogé
csévetoklazitassal

Cérnaleadd csuklés cérnaemeid kar

A tengelyek csopdgyazdsa golyés, ill. tigdrgds csapdgyak

Oltéshossz

elérevarrasnal max. 4,5 mm
hétrovarrasnal max. 4,5 mm
Varrétalpemelés max. 7 mm

2. Villamos felszerelés

Motor Révidrezart forgorészi
aszinkron motor beépitett
surlédé tengelykapcsoléval

Tipus D 0,4/3000-380 TGL 11854 G 1

D 0,4/3000-220 TGL 11 854 G 1
DNK 134/2/3000-380 G 1 T Il

TGL 9200° 4.2. A varrégép motorhajtasa
D 0,6/3000-220 TGL 11 854 G 1 A haité sdia kszii 112
D 0,6/3000-380 TGL 11854 G 1 R n .'“°fd’:' Fiis k] 1o><<]s><_ : ool
DNK 135/2-G 1/3000-380 varrégép fordulatszama: G motoron levd ékszijtaresa
T TGL 9200 megvalasztasatdl figgden
(vo. tablézat)
Uzemi fesziiltség 220/380 V
: R, Ekszijtarcsa Oltésszém
Névleges teljesitmény 0,4 kW/0,6 kW k52éptmérs (mm) (min=1)
Névieges fordulatszam 2830 min—1
Kapesolé Motorvédékapcsold 150 6000
’ 140 5500
Tipus i m 500/16 — 4420 125 5000
¥ m 500/16 — 4520*
m 500/16 — 4620 112 . 4500
Motorbiztositds Termikus tdlaramkioldd 128 ;ggg
Varrélampa 0308.5 20 3150
Felerdsités a varrégephdzon 71 2800
Lampa B15d24V; 40 W TGL 8724 63 2500
Biztosité ‘ Finombiztositd 4 A
< 4 ‘, Rt i 4.3. Az ékszijfeszesség bedllitasa (2. abra)
Villamos szerelés Védelem: ,,nulldzés"

3 Az 1 rdgzitécsavarokat, oldjuk, a 2 motort eltoljuk, oz 1
* = a kivitelezéstél fliggéen rogzitéesavarokat meghdzzuk.
Az éksij feszessége akkor j6, ha az ékszij kdzépen 20 mm-

A . ¥ rel 8sszenyomhato.
3. A gép kicsomagoldasa

A varrégép felsd része és a varrégépasztal a motorral egyiitt
kilon-kiulon van becsomagolva. Minden varrégépet ellenér-
ziink, bejaratunk, beflzdtt varrécérndval és aldhelyezett
varratprébdval széllitunk ki. A felsérészt évatosan kell kie-
melni a 1adébdl sériilések elkeriilése céljabdl. A varrécér-
nacséve dallvanya és a felsé szijvédé a mellékelt csomagban
taldlhato.

4. A gép feldllitasa
4.1. Altalénos tudnivalok

A varrégép felso részét és a varrégépasztalt gondosan meg-
tisztitjuk o csomagoldstél eredd portél. A kiséré csomag-
ban toldlhaté targyakat facsavarokkal raerdsitjik o varrd-
gépasztalra a mdr rojta meglevé régzitéfuratok felhasznd-
lasaval. A.géptamaszt behelyezziik az asztallap furatdba.
A két csukldhorgot behelyezziik a gépfelsorész csukiéfura-
taiba, és o gépfelsérészt Ggy helyezzitkk ré a varrogépasz-
talra, hogy oz szabadon rafekidjon o [6késcsillapitd
elemekre. Ho a gépfelsérészt hatradontjiik, akkor ez fel-
fekszik a géptamaoszra.
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4.4. A térdemeld beallitasa (3. Gbro) 1
A 2 térdemeldn levd 1 térdemeld lemezt a kévetkezképpen
allitjuk be:
Oldjuk o 3 <savart, bedllitjuk a térdemelé lemezt, a 3 csa-
vart meghizzuk. A 2 térdemeld bedllitasa kényelmes tizem-
helyzetbe: Oldjuk 4 a csavart, bedllitjuk a térdemeldt, a
4 csavart meghidzzuk.
O
3. abra
5. Beallitas, ossze- és szétszerelés
Hurokéltésli varrégép alsé kelmetovébbitéval
Osztalyszém Szélemeld Felhasznéldasi Maox. - Max. kelme- Maox. TGrendszer
megjeldlése forg. kiv.-médja cél Sltéshossz vastagsag Sltésszém
(mm) (mm) (min=")
8333/0003 7 mm kénnyl (vékony) 4,5 3 6000 133
keime
8333/0005 7,5mm kdzepes 4,5 5 5000 354
kelme 134
8333/0007 7.5mm kdzépnehéz 4,5 7 5000 134
kelme
5.1. Forgattyabedllitas (4. Gbra) 5.2, A tiitarté magassaganak bedllitasa (5. abra)
Segédeszkdzok: Segédeszkozok:
Bedllité idomszer Kelmevastagsag Kédszam Csapagytd ® 2mm X 15,7-0,1 mm
® 31.3 mm 3 81060322 Mérshid 81006660 81006661 81006662
¢ o m m
¥ 4 sm Tdrendszer 133 354 134
mm
7mm

A homloklemezt és a ‘cérmaemeld kart eltévolitiuk. Az 1
bedllitétarcsat radugjuk a szabdlyozécsapdgy 2 csapjara.
Az enyhén beszoritott 3 forgattyGt az 1 bedllité idomszer
kerﬁletéhg: nyomjuk. A kartengelynek a kézikerékkel valé
ide-oda forgatdsaval eldallitiuk oz érintkezési tdvolsdgot.
Ebben a helyzetben meghdzzuk az 5 forgattydtarcsa 4 rog-
zitécsavarjat.

4. dbra

A ti helyett a 2 csapdagytiit togzitjik a 3 titartéban. Eitd-
volijuk a varrétalpat, tilemezt, kelmetovabbitét. A 4 hat-
szogletld csavaranyat megoldjuk, az 1 mérdhidat széles
oldaldval behelyezzik a tilemez szdmdra mart mélyedésbe.
A tirid oz alsé holtpontban van. A 3 tdtartét mozgassuk
lefelé (a kézikerék forgatésaval), mig a 2 csapdgyti a
méréhidra nem Gtkdzik. A 4 hatszdgletd anydt meghizzuk.

5. ébra
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5.3. A varrétalp magassaganak beallitasa (6. ébra)

Segédeszkdz: Méréhasdb (a tlrendszerhez sorolva)
Eltavolitjuk a homloklemezt és o tit, a kelmetovabbitét
lestllyesztjiik- (o kézikereket elforgatjuk). Az 1 varrétalpat
magaosra Gllitjuk, a 2 mérdhasbot aldja helyezzik, a 3
rogzitoesavart oldjuk. A varrétalp raereszkedik o mérs-
hasébra. A 3 régzitéesavart meghizzuk,

7. abra

5.4. Cérmameghuzé rugé

5.4.1. A rugéut bedllitasa (7. dbra)

A cérnameghizé rugé akkor megy Gt nyugalmi helyzetbe, ha
a ti foka mér besiillyedt a varrandé kelmébe.

Allités: Az 1 csovart oldjuk, a 2 szégidomot szitkség ‘szerint
eltoljuk, az 1 csavart meghtzzuk. Amennyiben az eléllitgsi
Gt nem elegendd, az 1 csavar Gthelyezheté a 3 fill masodik
menetes furatdba.

5.4.2. A rugéerd bedllitasa (7. Gbra)

A 4 hatszégletid csavaranyat oldjuk, az 5 feszitécsapot
elforgatjuk: Balra valé forgatds a rugders novelését, jobbra
valé forgatds annak csokkenését valtjc ki. A 4 hatszogleti
anydt meghGzzuk.

5.5. Az emelGexcenter bedllitasa (8. Gbro)

Segédeszkdz: Csap 3 mm X 100 mm hosszd

A felsé karburkolatot eltdvolitjuk (a csavarokat oldjuk), a
tlirGd felsé holtpontjdban van, a csapot betoljuk a 2 exéen-
ter 1 furatdba, a csapnok fiiggdlegesen kell Glinia.
Amennyiben sziikséges: Az excenteren levé 2 csavarokat
oldjuk, az excentert elforditjuk (az excenternek nehezen
forgathoténak kell lennie), a 2 csavarokat meghizzuk. Ha
az emeldexcenter kdénnyen forgathaté, meg kell hizni a
kartengely végén levd, oxidlisan haté csavart. A 3 kézike-
reket az ékszijjal egyiitt eltévolitjuk. A csovart meghtzzuk.

8. abra

5.6. A kelmetovabbité beallitasa (9. Gbra)

A kelmetovabbiténak legmagasabb helyzetében 1 mm-rel
kell a tilemez felszine f6lé emelkednie. A tirudat felss
holtponti helyzetébe allitjuk.

Magassagbedliftas: Az 1 csavart oldjuk, a magosségot be-
allitjuk, az 1 csavart ismét meghizzuk.

A varrési irGnyba valé bedllitds: A 2 csavart oldjuk, elvé-
gezzik a helyes bedllitast, a 2 csavart meghdzzuk. Maxi-
malis elére-, ill. hatradltés esetén a kelmetovabbiténak nem
szabad a tllemezre (tkdznie. Kildnbdzd varrdsi sebessé-
geknél kilonbdzé ditéshossziisdgok adénak.
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9. abra

5.7. A hurokfogd, a hurokemelés bedllitasa (10./11. dbra)

Segédeszkdzok: Mérdhid (o tirendszerhez sorolva)
Csapégytd @ 2mm X 15,7-0,1 mm
Eitavolitjuk a tit, varrétalpat, kelmetovabbitét, tilemezt.
A titortdé magassagat bedllitjuk. Miutén elvégeztik o
titarté magassaganak bedllitasét, a mérdhidat oldalirdny-
ban eltévolitjuk. A tGruda_t felsd holtponti helyzetébe dallitjuk.
Az 1 mérdhidat 90°-kal ‘elforditjuk, hogy a keskeny oldal
fekidjon fel, és a tiradtdl oldalro bedllitjuk. A kézikeréknek
nyiliranybon valé elforditasaval o 2 tirudat o 3 csapagy-

10. ébra

tivel annyira az alsé holtpont f6lé visszuk, hogy a méro-
hidat oldalrél be lehessen tolni a csopdgytd vége ald. A
hurokemelést a kézikeréken és a szijvédon berajzolassal
megjeloljik. Az 1 mérohidat és a 3 csapdagytiit eltavolitjuk.
Behelyezziik a 4 tat. A hurokfogé 5 hegyét o 4 tihoz viszo-
nyitott 0,1 mm oldalirdnyl tévolsag mellett a ti kdzepe felé
forditjuk. A hurokfogé csavarjat meghGzzuk.

11. ébra

5.8. A csévetoktartd és csévetoklazité bedllitasa (12. dbra)

A tilemezt, kelmetovabbitét, tit és varrdtalpat eltavolitjuk.

A gépalkatrészeknek a kdvetkezd helyzetet kell felvennitk:

— Tdrad: felsé vagy alsé holtpont

— A lozitokar hajtdéexcentere: alsé holtpont

— A 3 lazitékar: oldalirényu tavolség a hurokfogétél 0,5 mm.
A lazitokarnak o gép kézzel torténd lassi meghajtdsakor
a csévetokot az 1 toktartotdl 0...0,35 mm-rel el kell ta-
volitania.

— Az oldaliranyd tavolsdg bedllitdsa: A csévetoktarté orrg-
nak oldalirdny tavolsaga a horonytél 0,7 mm.

035
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5.9. Az ékszij leszerelése (13. dbra)

A felsorészt hatradéntjiik, a szijvédot lecsavarozzuk, leves-
sziik oz ékszijat a motor ékszijtarcsGjarél, oz ékszijat eltd-
volitjuk.

5.10. A fogazott szalag leszerelése (14. abra)

Az 1 szijvédét lecsavarozzuk, a 2 kézikereket az ékszijjal
egyutt eltavolitjuk, leszereljik a 4 &ltésallité kart és az 5
fedot, a 6 fogazott szalagot lehizzuk.

15. abra

16. abra

14. ébra

511 A hurofdogé leszerelése a tengelyrdl (15. és 16. abra)

Az 1 tit, 2 varrétalpat, 3 tdlemezt, 4 kelmetovabbitét, 5
csévetokot eltdvolitjuk, a felsérészt atbuktatjuk. A 7 lozitd-
kart kiforditjuk oldjuk a 8 csavart, eltdvolitjuk a 9 cséve-
toktartét, a kelmetovabbits 10 tartéjét legmagassabb hely-
zetébe dllitjuk, @ 12 hurokfogén oldjuk a 11 csavart, a 12
hurokfogét lehdzzuk a tengelyérsl.

1
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5.12. A hurokfogo szétszerelése (17. ébra)

Egy elszennyezddott hurokfogd, péidaul, ha fonalmarad-
vanyok kertilnek a hurokfogé palyajaba, csak nehezen vagy
egydltaldn ném mozgathatd. Petréleumot ontink a hurok-
fogé vezetékébe, és a kézikereket elére-hatra forgatjuk,
hogy lassan csokkentsiik a szoruldst. Kiilénben a hurokfogét
leszereljik a tengelyrdl és szétszedjiik. Az 1 csavart oldjuk,
a 2 hurokfogé kengyelt levessziik. A 3 hurokfogdkosarat
eltdvolitjuk, a hurokfogdkosarat és a hurokfogo-palyat meg-
tisztitjuk (ehhez faforgdcsot kell haszndini).

N\ &

17. abra

5.13. A szalemeld leszerelése (18. abra)

A homloklemezt kiszereljik: Az elosztorél levalasztjuk o
kandcot, oldjuk az 1 csavarokat, a 2 csavart oldjuk és elta-
volitjuk, kozben.megtartjuk a kézikereket, o szalemeldt,
kormdnyrudat és csapszeget egyiitt hazzuk le.

18, abra

5.14 A kartengely leszerelése

Segédeszkoz: Tiske ¢ 11,9 X 160 mm hosszi

Levessziik az ékszijat, a fogozott szalagot, a karfedelet, a
homloklemezt, a szdlemeldt, a forgattyGt és a forgattyi-
taresat. Kivessziik a fogazott szalag szaméra szolgalé fogas-
kereket. A kartengely végén elhelyezkedd rdgzitocsavart
eltévolitjuk. Eltdvolitjuk a biztositétarcsat, oldjuk a régzito-
csavarokat az emeldexcenteren, oldjuk a csévélégydrit.
A kartengelyt évatosan kinyomjuk balra, erre a célra a
11,9 mm &tmérdjd és 160 mm hosszd tiskét hasznaljuk.

12

5.15. A hurokfogd ly leszerelé

3 3

(19. ébra)

Oldjuk az 1 csavart, és leeresztjiik az olajat, eltévolitjuk
a 2 olajteknét, a 3 fogazott szalagot, a 4 hurokfogét és az
5 fedét. Kiakasztjuk a rugét, oldjuk a 6 excentercsavarokat,
eltévolitjuk @ 7 biztositétaresat, a hurokfogd-tengelyt jobbra
Svatosan kinyomjuk.

g ?“ \E \
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19. abra

6. Beépitett csévéls

6.1. A csévéld kiszerelése

A csévéld kiszerelése elStt a csévéldtengely csapdgyénak
kenésére szolgdlé 1 kendkanécot oldani kell a 2 elosztérol.
Ez a 3 nyildson keresztil férhets hozzé. A harom darcb 4
hengeresfejii csavar olddsa utdn o csévéld kivehets a varré-
géphdzbdl. A csévéls visszahelyezésekor tgyelni kenn arra,
hogy az 1 kanécot ujra csatlakoztassdk (20. Gbra).

6.2. A csévetoltési atméré bedllitasa

A bedllitashoz a csévéldt ki kell venni a géphdzbél. A t3l-
tési atmérdt az 5 kar elforditdsaval lehet valtoztatni, amely
a 6 csavarral van leszoritva (20. ébra).

20, abra
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6.3. Az egyenletes csévetdités bedllitasa 7. Karbantartas
A csévetdltés egyenletességét a cséve szélességében o 7 2
csavar allitasaval lehet befolyasolni. 7.1.  Kendanyagok
7.11. Kendanyagok gordiilécsapagyakhoz
P . Gérdilécsapagyzsir TGL 14 819 / 3 SWA 522
6.4. A kés kisserélése Miszaki jellemzok:
A kést elkopas utan ki kell cserélni. A kés kicseréléséhez Ndtriumalumingt, elszappanositva
csupdn a 9 fonalszoritét kell kivenni. Magdt a kést szori- Monténsav M
téban dllitégylri és menetes csap rogziti. A késnek kb. Trépusalld R
2mm-re ki kell emelkednie a szorité sikjabol. A vissza- Cseppenéspont 158 °C
helyezésnél a fonalszoritét annyira vezetjik be a csévéls Konzisztenciaszém 20°C 1250
aloplapjaba, hogy a csévéld bekapcsoit dllapotéban o Konzisztenciaszam 100 °C 450
szoritds kb. 0,3 mm magassdgban lazitédjon ki. A 21. dbra Penetrécié TGL 0-51 804 20°C 260
a késnek és ‘oz dllitégyirinek a csévéld alaplopjéban valé Nyugalmi penetrdcié 275
helyes élldsat mutatja. Viz 0,59, alatt
Hamu 29, alatt

6.5. A dorzskerekes hajtomii utd allitasa

A 10 csévéickeréken elhelyezett surléddbetét kopdsanak
kiegyenlitése céljabdl a 13 dorzsperselyt eltoljuk a 11 kar-
tengelyen, hogy a csévetengely 16 karimaja bekapcsolt
Gllapotban szemmérték szerint a csévélé alaoplopja 12
kivagdsanak a kézepén helyezkedjen el (20. és 21. abra).
A 13 dérzspersely @ 14 menetes csoppal van régzite, amely
csavarhizéval érhetd el (20. dbra).

6.6. A csévéld kenése

Az outomatikus kenés kévetkeztében nincs sziikség kiléns-
sen nagy munkardforditdsra. Csupdn az a fontos, hogy a
csévéldtengely csapdgykenésére szolgdlé 1 kendkandcot
minden leszerelés utdn Gjra helyesen csatlakoztassdk a 2
elosztéra (20. gbra).

21.dbra |

'

7.1.2. Kendanyagok csiszécsapagyakhoz
Mdszerészolaj F 25 TGL 13 857
Muszaki jellemzdk:

Viszkozitas 25¢St 20 °C-on

Lobbandspont 125°C
Dermedéspont -10°C
Viztartalom 0,1%

Semlegesitési szam 0,1 mg KOH/g

7.2. Ut tatasok a k& 4 alaik 2ch

P )

7.2.1. Hurokfogdkenés (22. ¢bra)

Eltavolitjuk az 1 csavart, és olajat titink o készlettérbe
a 2 olajszintjelzé felsé jeldlési vonaldig. Ha oz olaj az alsé
jeldlésig lesillyedt, olajat kell utdnatdlteni. A 3 &llitécsa-
varral korrigathaté o hurokfogéba vezetendd olaj men-
nyisége (jobbraforgatds — nagyobb olajmennyiseg; baira-
forgatds — kisebb olajmennyiség). A hurokfogé melegedé-
sét figyelembe kell venni!

22. abra

7.2.2. Olajtartaly

A felsGrészt hatrabuktatjuk. Az olajozé kanndval a 3 bor-
dabon levé 2 lyukon at feltdltjik a tartdlyt, a felsérészt
visszaddntjik (23. abra).
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7.2.3. Olajtekné

A felsorészt hétraddntjik, oz 5 csavart oldjuk, a 4 olaj-
teknot kivessziik. A 4 olajtekndbdl kivesszitk a habanyagot,
kinyomjuk, 70 cm?® miszerészolojjal atitotjuk és behelyezziik
o 4 olajtekndbe. A 4 olajtekndt rdgzitjiik oz 5 csavarokkal
(23. abro).

7.2.4. Miikodésellenorzés

A gépet Uzemeltetési fordulatszammal 2 percig jarotjuk, és
ezt kovetden egy fehér papircsikot tortunk o hurokfogo ala.
Egy perc elteltével a papiron a hurokfogé pélyajanak tarto-
mdanydban gyenge olajnyomnak kell megjelennie. Amen-
nyiben ez nem &Il fenn, zovar van o knésben (v6. hiba-
keresés).

7.3. Zsirkenés

A f6 csapagyhelyekhez vezeté csatorndk csavarokkal [e
vannak zarva, hogy megakaddlyozzuk o szennyezddések
behatoldsat. A csavarokat eltavolitjuk. A kenést zsirral
toltott tubussal végezziik. Csak kis zsirmennyiséget adagol-
junk. A csavarokat ismét meghuzzuk.

7.4. Tisztitas
Naponként:

A tdlemez alatt felgyilemlett anyaghulladékot eltévolitjuk.
A motoron kitisztitjuk a sz(rot.

Hetenként:

A homloklemezt eltavolitjuk, o fejrészt ecsettel megtisztitjuk.
Az alsé szerkezetet ecsettel megtisztitjuk.

24. abra

23. abra 25. abra

8. Kenésterv (22., 23., 24., 25. abra)

Kenési hely Jel Szin Megjegyzés

Kdzponti olajkenés

1. Hurokfogékenés (@) vords Az olajszintet figyeljik és utdnotdltjiik,
olajozékannaval.

2. Olojtartaly O vords Az olojszintet figyeljik és utanatoltjiik,
olajozékannaval.

3. Olajteknd O VOros Harom hénap elteltével 50 cm?-rel itatjuk,
olojozékannaval.

4. Kartengelycsapagy A sérga Félévenként tubussal

5. Oltésallité excenter A sarga Félévenként tubussal

6. EmelGexcenter AN sarga Félévenként tubussal

7. Hurokfogétengelycsapagy A sarga Félévenként tubussal

8. A csévetoklozité emelSexcenterje VA sarga Negyedévenként tubussal

9. Fonalemeld A sarga Negyedévenként tubussal

10. Taridhajtds A sarga Negyedévenként tubussal

Uzembe helyezés elétt (a tartdlyok megtdltésekor) a tirudat és o fonalemeldt egyszer kézzel kell leolajozni.

(Egymiszakos Uzemeltetésre vonatkozéd osszedllitas).
14

““\


http://www.varrogep.hu/

TEXTIMA 8332, 8333 varrégép
gépkonyv

Romitex Varrogép kereskedés és szerviz
1139 Budapest, Rozsnyai u. 11.
Tel.: 1/359-5420 www.varrogep.hu info@romitex.hu

9. Hibakeresés

Uzemzavarok elhdritasa

Az Uzemzavar oka

Elhdritas

A felsécérna elszakad.

. Hibas beflzés.

. A cérnafeszesség tal nagy.

. A fonal csomés.

. A fonal szaraz.

. Tul gyenge a fonal mindsége.

. A tdlemez tilyuka érdes.

. A cérna leesett a csévérdl és a csapra tekeréddtt.
. A fonalmeghizé rugé eldllitédott.

. A tiihegy megsériilt.

10. A ti foka til sziik o fonalvastagsaghoz.

11. A tihorony nem jé! dll.

12. A fonalvezetd elemeken sériilések léptek fel.

VONOD S W -

Az alsécérna elszakad.

. Hibdas beflzés.

. A cérnafeszesség tal nagy.

. Til gyenge a fonal minésége.

. A csévetok beliil el von szennyezédve.
. A cséve nehézkesen forog. -

. A tilemez tilyuka érdes.

B R

Egyenetlen dltéshossz

1. A kelmetovébbitd tGl mélyen Glli.

2. Anyaghulladék van a tilemez és a kelmetovabbité
kozott.

3. A kelmetovébbité fogbeosztasa tdl finom a varrt
kelméhez.

4. A kelmetovibbité forméja nem alkalmas a végzends
munkamivelethez.

5. A varrétalperd til gyenge.

6. A varrétalp laza.

7. A keimetovabbitd foghegyei tompdk.

Titores

. A ti elgérbiilt. ;

. A céma til vostag a tihdz.

. A hurokfogé eldllitédott.

. A felsécérna feszessége tal nagy.

. A kelmében levé kemény helyek eltéritik o tiit.

. A tl eltéritédik, ha hizzdk a kelmat.

. A felsécérna leesett a csévérdl és a csapon fiigg.
. A varrétalp eltériti a tGt.

. A tirGd perselye eléllitédott.

VN E&EWN-= o

Hianyzé dltések varrasnal

. Hibas beflizés.

. Nem megfeleld tirendszer.

. A hurokfogé eldllitddott.

. A ti a cémdahoz tal vastag vagy tal vékony.
. A ti elhgjlott.

. A ti elferditva lett betéve.

. A ti tdl magasan vagy tal mélyen &ll.

. A hurokemelés tGl nagy vagy tul kicsi.

. A cérna tdl erdsen van sodorva.

. Szintetikus cérna.

OVONOLBEWN -

—

A hurokfogé palyajara nem keriil olaj.

1. Az olajtartdly iires.
2. A szabdlyozécsavar takarékdllasban van.

3. A hurokfogé pdlydjahoz vezetd furat elszennyezédstt.

Helyesen befizziik.

Kisebbre allitjuk.

Csomémentes fonalat hasznélunk.

A fonalat helyesen tdroljuk.

Jobb mindségl fonalat vesziink.

A tilemezt kicseréljiik.

Elhéritjuk a hibat.

Helyesen beallitjuk.

A tit kicseréljik.

Vastagabb tit vagy vékonyabb fonalat haszndlunk.
A tit helyesen bedllitjuk.

Az bsszes fonalvezetd alkatrészt megvizsgdljuk.

Helyesen beflzziik.

Kisebbre allitjuk.

Jobb mindségi fonalat vesziink.
Kitisztitjuk.

A csévét kicseréljik.

A tllemezt kicseréljiik.

Magasabbra allitjuk.
Kitisztitjuk.
Nagyobb fogbeosztdsi kelmetovabbitét valasztunk.

Alkalmas formaji kelmetovabbitét vélasztunk.
Nagyobb erére dllitjuk be.

A rogzitéesavart meghdzzuk.

A kelmetovabbitét kicseréljiik.

A tat kicseréljik.

Vékonyabb cérnét vagy vastagabb tit valasztunk.
A hurokfogét helyesen beallitjuk.

Kisebbre dllitjuk.

Vastagabb tit valasztunk.

Ne huzzdk a kelmét.

A hibat elhdritjuk.

A tat kicseréljiik.

Helyesen bedllitjuk.

Helyesen beflzziik.

Helyes tlirendszert valasztunk.

A hurokfogét helyesen beallitjuk.

Helyes tat és cérnavastagsdgot valasztunk.
A tit kicseréljik.

A tit helyesen betessziik.

A tétartot helyesen beallitjuk.

A hurokemelést megfelelden bedllitjuk.
Kevésbé sodrott cérnat haszndlunk.

A varrasi sebességet csokkentjiik.

Az olajtartalyt feltsltjiik.
A szabdlyozécsavart jobbra elforditjuk.
Kitisztitjuk.
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