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1. ALPATANOS EISTRASOK

l.1l. A varrds megkezdése elétt feltétleniil &4t kell tanulményoz-
ni a "Hasznalati utas{tés"-t. '

1.2. Tilos a lendftSkereket as ellenkezd irényba, vagyis a dol-
gozbval ellentétes irényba forgatni, mert az a csénakban levs cérna
Osszecgomoz6dasdhoz vezethet.

1.3. Az (n 41tal megvésarolt varrégép 100-as tivel van felsze-
relve, ezért a gép varréssal torténs ellendrzésekor 40-es cérnit és
daréc vagy flanell pamutszdvetet kell hasznalni.

le4. A varrégép megfelels milkodésének egyik legfontosabb felté—
tele a til helyes behelyezése. A t{fcserét figyelmesen kell végezni.

1.5+ A cérna helytelen berdizése esetén a varrégép nem mifkddik.

1.6, MielStt megkezdjiik a varrist, készben tartva a cérnavége- .
ket, csindljunk 2...3 6ltést, kézzel elford{tva a lendkereket.

1.7. Az anyagot csak leengedett tf esetén szabad elford{tani.

1.8. A tfl t6résének elkeriilése érdekében az anyagot nem szabad
varrds kézben hizni vagy tolni.

Vastag vagy kemény helyeken lassan kell varrni és a lend{t&ke-
reket kézzel kell forgatni. Ajanlatos kissé felemelni a nyomotalpat
és az anyagot pedig kissé eléretolni.

Vékony anyagok, példdul selyem varrasakor ajanlatos az anyagot
a nyomdétalp mogott finoman h‘l{zni, hogy az 6ltéssor osszehiz6dasat
elkeriil jiike

1l.9. A nyométalp ald behelyezett anyag nélkiil tilos a varrdgé-
. pet beinditani, mert ellenkezd esetben az anyagtovabbité fogai és a
nyométalp feliilete megsériil.

1.10. A cikcakkdltés szélosségét a tit felss helyzetbe allftva
kell beszabilyozni.

" l.1l. A varréds befejezése utan helyezziink a nyométalp ald anya-
gote. '

1.12. Miel8tt a 23 fogantyut /l. abra/ a kivalasztott Abrara
ford{tanink, azt elsz8leg kénnyedén le kell nyomni.

1.13. Tilos a varrégép kenéséhez ndvényi vagy &llati eredetil
olajokat hasznalni, mert azok megkeményednek és megnehez{tik a gép
jarésdt. A varrégép kenésére GOST 20799-75 szabvany szerinti
U-20A jeldl ipari kendolajat kell hasznAlni. .



1.14. A varrogép csak 220 V fesziiltségl halézatra kapcsolhatd.
127 V-o0s halézati fesziiltség esetén GOST 7518-69 szerinti
AIE-250 tipusd szabvényos autotranszformitort kell haszndlni /tel-
jes{tmény 250 W, fesziiltség 220/127 V/. ’

2. A GEP RENDELTETESE

A 142 tipuaﬁ haztartasi varrégép pamut-, len-, szintetikus,

: gyap.jﬁ— és selyemszovetek egy vagy két /kettés/ tdvel valé egyenes
ég cikcakkvarrdséra, valamint dekorativ és specialis varrasok késai-
tésére, himzésre és stoppolésra szolgdle.

3. MSZAKT ADATOK

A fétengely legnagyobb forgési frek-

vencidja, MID Leseseecsceesssnnccsoscacansacncnenonecacess 1000
Az Osszevarrandd anyagok egyittes '

vastagséga, mm, 1egfeljebh seceoccccccesssoossccassconcsss 4,5
A nyométalp emelkedése, mm, legaldbb cecesesscscesecs 6
Az bltések tavolsiga /szabalyoz-

haté/, mm, legfeljebb teeeesesessssscssccssaccsscsscncccce 4
A cikcakk szélessége /szabalyozhatd/,

mm, legfeljebb Meeececeesscessecesessssassoesasssoccsecoes 5
A tének a kozéphelyzettsl jobbra,

_balra vald eltolddasa /szabalyozhatd/, mm, legfeljebb seee 2,5
A varrbgép-kava k:l.ngﬁlé.sa, mn, legaldbb cecccscccccce 170
T6meg, kg, legfeljebb:

VATTOZEDESJ evsssessveveccssssasvsnsnsocasscoses 8

14Dha tASTY VATTORED ++ccernsnnsssosenanarencecces 39

villamos hajtast borondtokos varrogép +eeees=ees 15
Kilméretek, mms:

VATTOREPEEJ soeenseesesssosecoseonssccosccaocencs 290x178x

xi12

veeseesessseccssssesscsssrsee 570x430x
x780

Veeeesasesesssseess 500x220x

Alkalmazhaté tks *340

a GOST 22249-76 szabvany szerinti 0220 je1d 70, 80, 90, 100,
110 szémt tik; a GOSZT 22249-76 szabvany szerinti 0240 jeld 70, 80,
90 szémd kettds tifk.

asztal-szekrény ce..

DOTONALOK sececescoccsceccccce

b s < SR .
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Alkalmazhaté cérndk:

GOST 6309-73 szabvéany szerinti 21 tex x 3 /30-as/;
16,5 tex x 3 /40-es/; 13 tex x 3 /50-es/; 10 tex x 3 /60-as/;
7,5 tex x 3 /80-as/ pamut varrécérnik; GOST 22665-77 szabvény sze-
rinti 65-~0s valddi sodrott selyemcérna.

4. SZATLITASI KESZIET

A 142 t{pum{ haztartdsi varrdgép kétfajta készletezésben keril ‘
szall{tasra: i

1. készletezég: varrdgépfej, asztal-szekrény a labhajtassal, 4
tartozékkészlet ;

2. készletezés: varrdgépfej, villamos meghajtas, alatét,
boréndtok, tartozékkészlet.

5. BIZTONSAGTECHNIKAT RENDSZABATYOK

5.1. Ugyelni kell a villamos vezetékek sértetlonségére.

5.2. Az izzl0lampa cseréjét csak 4ramtalan{tott varrégépen sza-
bad végrehajtani, ehhez a villé.sduge.szt ki kell hdzni a csatlakozd-
aljzatbol és le kell venni a felsd fedelet.

5.3. Varraskor iigyelni kell arra, hogy a dolgozd ujjal ne keril-
jenek kozel a gép mozgd részeihez, kiiléndsen pedig a tihoz.

6. A VARROGEP MUNKAHOZ VALO ELOKESZITESE

6.1. A gép vezérldszervei és alkotdérészei az
1. adbrén lathatdke.

6e2¢ A lébha;jtésﬁ varrégép munkihoz
vald elékészitése /2. abra/

A szijnak a lendkerék és a meghajtokerék hornydban kell lennie.
A lébhaj‘tésﬂ gépen végzett munkdhoz bizonyos gyakorlatra van sziiksége

Kezdbknek mindenekeldtt meg kell tanulniuk a gép liresjaratédban an-
nak lend{tékerekét helyesen forgdsba hozni az asztal pedaljanak 1lab-
bal térténd billegd mozgatisaval /a gép lresjaratra vald beall{ta-
sét 1d. a 6.7.2. pontban, 9. abra/.

A libhajtéssal végzett munka akkor tekinthetd megfeleléen el-
sajé.t{tottnak, ha a labpedal billegbd mozgisénak kezdetekor a lendf{-
t6kerék mindig egy, az l. 4abran ny{llal megjelolt irényban forog.



l. 4bra 1 - csbnak; 2 - alaplap; 3 - tilemez; 4 ~ nyondétalp;
5 - tivezetd; 6 — nyométalpemeld kar; 7 ~ a felsd szdl
feszességének szabdlyozbja; 8 — felsé és homlokfedél;
9 - sz&lhdz6 kar; 10 - a csévéld feszitdje; 11 - az
Sltéafajta jelzdje; 12 - a cikcakkdltés szélességének

" jelzbje; 13 - orsétartéd tiiske; 14 - csévélé; 15 - len~

a{t8kerék; 16 - tfeltols kar; 17 - cikcakk-fogantyis;
18 -~ az ellentétes adagolds karja; 19 - az 6ltéshoasz
beéllitéfoga.nty{xja; 20 - az anyagmozgaté fogazat emel-
kedését szabdlyozd kar; 21 - anyagmozgatd; 22 - a raj-
zo8 Jjelek t4blacskéja; 23 - a kopirblokk &tkapcsold
fogan‘ﬁy\ija

Az asztallal készletezett varrdgép a 3. 4bran lathatd. A 8 var-'
régépfej alsé része /alaplapja/ a 13 cauklék és a 15 csavarok segft-
ségével van a 3 asztalhoz rogz{tve. Az 5 ellenzd a 6 alététekkel el- |
latott 4 csavarokkal ven a fej algpjahoz riig:ftve. A 9 egyeres veze-
ték egyik végén levé gydrd a 11 tarté 16 rogz{técsavarjéra van ré-
hizva és a 17 csavaranyéval van rogz{tve. A 14 csavaranyit lecsavar—
va a 9 vezeték masik gyir{jét a 12 csavarra kell r4hfizni, majd visz-
aza kell csaverni az anyit. A vezetéket a 10 kapcsokkal az asz}al
oldalfaléhoz kell ngziteni. A2 megbajtéezijat be kell helyezni a
7 lena{t8kerék hornyiba, két végét pedig az 5 ellenzs furatain &t-
vezetve, kapoccsal Ossze kell kapcsolni. A munka megkezdése eldtt
‘a2 szfja‘b ré4 kell helyezni az 1 meghajtdkerékre.
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6+3. A villamos meghajtdsd varrégép munkéhoz vald
eldkész{tése /4. &bra/

Mindenek elétt feltétleniil tanulminyozzuk At a villamos neg-
hajtés lizemeltetési utas{tasit. A varrogépnek a halézatba vald be-
kapcsolasa eldtt gy$z8djlink meg a csatlakoztaté vezetékek szigete—
léaének sértetlenségérdl és a villamos berendezés hibatlansigardl.
A varrégép a halézatba vald bekapcsolis utén az indité—azabélyosé
reosztadt peddljénak labbal valé folyamatos lenyoméséval hozhaté mii—
k6désbe.

Inaftaskor célszerd jobb keziink tenyerével enyhén érintve
forgasba hozni a lendkerékkoszordt az 1. abrén ny{llal jelslt irény—
bane

6.4. Jéminbségll varrds csak a t és a cérna helyes megvalasz—
tasa esetén érhetd el. Alsbd cérnaként a fela6nél egy szammal véko-
nyabbat ajanlatos hasznilni. A tllket és a cérnikat a t4blazatnak
megfelelden kell megvélasztani.



3. &bra




Anyag

4l
széma

A cérna széma

pamut

selyem

VéKony selymek, batiszt
Lepeddévaszon, kalikészo-
vet, karton, szatén, se-
lyen, fehérneniiszivet
Sirliazovesd pamutszove-
tek, dardc, flanell, vé-—
kony gyapj{lszﬁvetek, vas-
tag selymek

Gya;pjﬁ kosztiimszovetek,
csinvat

Vastag gyapji kabatszd-
vetek, posztd

70

80

90

100

110

7,5 tex x 3 /80/
7,5 tex x 3 /80/
13 tex x 3 /50/

16,5 tex x 3 /4-6/

21 tex x 3 /30/

65

65

6.5. Az 1 tift iitkozésig fel kell tolni a 2 tltartéba /a td-
vezetd felsd helyzetben vald 4llasakor/ és a 3 csavarral rogzite—-

ni kell.

A t8 fejének 4 lapos része a dolgozéval ellentétes iranyba
kell, hogy nézzen /5. &bra/.



5 . abra

6. 4bra

6+6. A felsd szal beffizése

6.6.1. A 13 orgétarté tiiskét /ld. l. 4bra/ iitkozésig hizzuk
ki a kéva fedelébsl. '

646.2. A lend{tékerék forgatésaval 411{tsuk a szalhizd fiilét
falsd helyzetbe. i

6¢6+3. Emeljiik fel a nyométalpat.

6.6.4. Hizzuk T4 az orsét a cérnival a 13 tiiskére.

64665 Flzziik be a felsé szdlat a kovetkezs sorrendben
/6. &bra/:-a szdlirdny{ts lemez 7 és 6 furataiba, a feszesség-
szabdlyozd 8 tdrcesdi kbzé, felfelé a szdlhizé rugd 4 fillébe,
lefelé a 3 szdlirdny{té horog ald, felfelé az 5 szdlhizd kar
furatdn keresztill, lefelé a 2 drétszdlvezetsbe, a tlivezets 1
szdlvezetSjébe, majd a 9 t{ foxdba a dolgozé feldli oldalrdl.

A cérninak a szalbef{lzével valé befffzése a 7. Abréan lathaté.

6+7. Az alsd szdl beflizése

6.7.1. Az alsd szal befflzése elétt az orsét az orsédobbal
egyiitt ki kell venni a csénakbél. Ehhez a tlft a lend{tékerék el-
forgataséval felsd helyzetbe kell 411{tani. Hzzuk ki a fedslemezt.
Bal keziink két ujjaval fogjuk meg az orsdédob zardszerkezetének kar-

jat /8. dbra/ és vegyiik ki az orsédobot.

10




6e7e2. CBéVELJiik fel a cérnit az orséra a cgsévélikéazilék se-
g{tségével. A cérninak az orséra vald felcsgévélésekor a varrdgép
lend{t8kerekének szabadon kell forognia. Ennek biztos{tésa érdeké-
ben az 1 frikcids csavart /9. Abra/ meg kell laz{tani.

A 2 orsét /10. &bra/ hizzuk T4 a csévélikésziilék tengelyére
tfgy, hogy a tengely rugdja becsdsszon az orsé kivaghsiba. Az 1 cér-
naorsot helyezziik a cérnaorsé-tengelyre. '

9. dbra
10. &bra

A cérnaorsétél a cérnit vezessik 4t a 4 fesz{tétarcsik kozott
a 10. 4bran lathaté médon, majd néhany menetet tekergdink fel az or-
géra kézzel. A csévélikésziiléket nyomjuk neki a lend{tékeréknek. A
tovébbiakban a lend{tékereket a hajténn/f sag:(taégével forgatva végez-—
ziik el a csévélést.

Azutén, hogy az orsd teljesen megtelt cérnmival, a csévélikészii-
1ék kerete a 3 1itk0z8 hatéasara eltavolodik a lend{tskerék koszorxf,jé—
t61 és a csévélés megszakad. Az orsd levétele eldtt a csévéldt bal-
ra kell eltolni a 3 iitkoz8tsl. '

6+7.3. Az orsét a felcsévélt cérnival helyezziik be az orsédob-
ba és a szadlat a 1l. abrénak megfelelden huzzuk be a feszitérugd
ald. Egy 10-15 cm hosszusigl cérnadarabot hagyjunk szabadon.

II
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12. 4bra

11. &bra }

6.7+4. A felcsévélt orsét tartalmazd orsédobot helyezziik be a
csénakba. Ennek sordn a tinek felss helyzetbe kell Allnia.

Az orsét tartalmazd orsddobot iitkdzésig toljuk r4d a csénak 3
tengelyére /12. abra/ tigy, hogy az orsédob 1 helyezd csapja a 2 £é-
szekbe keriljon.

Helyesen behelyezett orsoédob esetén a zardszerkezet karjinak
a rugd &ltal megfeszitett helyzetben kell lennie és kinyitéskor
igyekeznie kell visszatérni eredeti helyzetébe.

6.7.5. A varrds megkezdése elStt az alsé cérmit ki kell hizni
a tl{lemezre; ehhez a tficérna végét kézben tartva a lendkereket el
kell forgatni gy, hogy a tf lesiillyedjen a t&furatba, elkapja az
alsd /csénak-/cérndt és felemelkedjen felsd helyzetbe. A felsd szal-
lal hizzuk ki a csénakcérnat a tdlemezre /13. 4bra/ és a 14. &brén
lathat6é médon helyezziik végeit a nyomédtalp ala.

14. 4bra
6.8. A varrégép kezelése

6.8ele Egyszerﬁ’ egyenes bltéssorral vald varrashoz a 17 fo-
gantyun levd O szémot a 12 jelzshdz kell allftani /1d. l. 4bra/.
A 23 fogantyd barmely helyzetben allhat.
648+2. Az Gltéshossz beallitasa a 19 fogantyd /ld. l. abra/
elforgatisaval torténik a szamnak a panelen levd jellel vald egybe-
eségéig. '
12
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6.8.3. Az anyagnak a rész{tévarréshoz sziikséges ellenkezd ira-
nyﬁ elétoldsat a 18 karnak /ld. 1. abra/ iitkézésig torténd lenyomi-
sdval érhetjik el. 2,5 mm feletti ellentétes irényﬁ anyagelétolas
beallitisa esetén az 6ltéshossz valtozatlanul 2,5 mm-es értékd ma-
rad. '

6+8.4. Az anyagmozgatd fogazat felemelkedési magassiga az 1
szabdlyozéval /15. ébra/ 4llithaté be.

15. abra

A szabalyozé levett kilmizhaté zérélemez esetén hasznAlhaté.

Vastag anyagok varrdsdhoz a szabdlyozé a H /normilis/ Jjelhez,
vékony anyagokhoz a [I jelhez /selyem/, himzéshez és stoppolédshoz a ’
B jolhez /himzés/ kell 4llitani.

A vetiljeleknek felilrsl kell latszaniuk.

6.845. A cikeakk, dekorat{v és céléltéssorokra valé &tallashoz
a 23 fogantyit /ld. l. dbra/ a kfvant sltésfajtéara kell bedll{tani.
A 17 fogantyd clforgatasaval be kell allitani a cikcakk kivant szé—
lességét, a szamok egyikét a 12 jelzshoz allitva.

A termék dfsz{tésére készitett rajz annil hatarozottabb lesz,
minél kisebb az Oltéssor tavkoze.

Az 8ltéssor cltolésa specidlis miiveletek végzésekor,. példaul
gomblyukkivarrdskor, cipzarak bevarridsakor stb. alkalmazhaté.

Az Oltéssor eltolaséara a 16 fogantyﬁ szolgdl. A fogantyﬁnak a
nyilakkal megjelolt irdnyokba vald, kiilondscbdb erfkifejtés nélkiil
t0rténd elforgatisakor a td a k0zéps6 helyzett8l jobbra vagy balra
eltolédike.

A varrds mingségénck cllendrzésére ajanlatos a megvarrni kivant
anyag egy hulladékdarabjan prébavarrdst végezni és sziikség esetén a
szdlak feszességét beszabalyozni.

A felsé sz4l fceszességének beszabdlyozdsa a 16. abran lathatd
feszililésszabadlyozobval torténik.

13
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6.8.6+ A felsd és alsd cérnaszalak Osszehurkolédasinak "az
Osszevarrandd anyagok kozepén kell végbemennie, ahogy az a 17. &b-
rén lathatd.

BN

17 . &bra

Ha az 6ltés kialakitésakor a cérnaszdlak Ssszehurkolédisa fo
1il taldlhaté, akkor a felsS sz4l feszességén laz{tani kell.

Ha a szdlak Osszehurkolédisa alul taladlhato. akkor a felsd szil
feszességét fokozni kell.

Vastag vagy kemény helyeken lassan kell varrni és a lend{t8kere-
ket kézzel'kel& forgatni.

liegakadaskor célszerd a nyomdétalpat felemelni és az anyagot kis-
86 tovabbmozd{tani.

Vékony anyagok, példidul selyem varrisakor az 6ltéssor Ssszehi-
z6d4sdnak elkeriilése érdekében ajanlatos az anyagot a nyométalp mo-
gott finomen hidzni.

6.8.7. A gép normilis milksdése érdekében a varrdst ksvetkez§
sorrendben el kell kezdeni: hdtrahuzzuk a nyométalp ald helyezett
szdlakat /alsét és felsdt/;a cérndk végeit kézben tartva, szlirjuk
be a tt az anyagba / a lend{tékereket kézzel magunk felé forgat-
va/, engedjuk le a nyométalpat &s csindljunk 2-3 szdrdst. Ezutdn
engedjuk el a cérnavégeket &s folytatjuk a varrdst.

A varrds befejezése utdn emel jik fel a nyométalpat, magunkkal
ellentétes irdnyba huzzuk el az anyagot és végjuk el a cérndkat
a nyomdtalp szdrdn taldlhaté 1 cérnavdgé éllel /1d. 13, dbra/,
8-10 cm hosszl cérnavéget hagyva,

7. A VARROGEP TISZILTASA kS KENESE

A gép kénnyg Jardsdnak biztos{tasa és a kopés megelézése érde-
kében valamennyi, ny{llal megjelslt helyet egy-két csepp
GOST 20799-75 szabvany szerinti H-204 jelg ipari olajjal kell meg-
kenni.

A kenést az lizemeltetési feltételektsl figgben rendszeresen
végre kell hajtani. :
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7.1. A varrogépfej kenési hclyei a 18. 4bran lathatodk.
7.2. Az alaplapon levd kenési helyek a 19. &brén lathatdk.
7+3. A cikcakk-mechanizmus kenési helyei a 20. dbrén lathatodke.

L
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18. abra




2l. 4bra

7.4+ A csénak tiszt{tisa es kenése /21. abra/

A csbnak jaratanak szennyezbdése a gép nehéz jardsihoz, eset-
leg beékclédéséhez vezethet. A jarat elszennyezddését szakadt cér-
nagzélak, szovetkéc, por okozhat ja.

A jarat tiszt{taséhoz a tivezetét felss helyzetbe kell &411f-
tani. Vegyiik ki az 1 orsodobot, magunk felé forditva a rugbs zarat,
vegyiik le a 2 ratétgydrit és vegyik ki a 3 csénakot. A csénak 4
féazkét ecsettel dvatosan tisztitsuk meg a portdél, cérnadaraboktodl
és egyéb szennyezddésektsl. A munkafeliilctek megsériilésének elkerii—
lése érdekében a tisztitashoz tilos fémeszkézoket hasznilni.

A csénaknak a hazban levd vezetékét és a csévéld tengelyét
egy-két csepp olajjal szintén meg kell kenni.

8. A VARROGEP TARTOZEKAT ES AZ ELVEGEZHETO ,
MUNKAK FAJTAT

A varrégéphez annak munkalehetdségeit kiszéles{td tartozékkész—
let van mellékelve. Ezen tartozékok helyes hasznilata a lefras és a
megfeleld Abrék alapjan ismerhetd mege '

8.1 Nyométalp bevarrétizéshez /22. abra/

E nyomdtalppal ﬁgynevezett bevarrotiizést végezhetiink, amit
fehérnem varrdsakor szoktak alkalmazni.
A munka végzésének sorrendjét a 23, 24, 25. dbran lathatjuk.
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8.2. 5zélhajtogatd nyomédtalp /26. 4bra/

Ez a nyomdétalp fehérnemilk varrasakor az anyag szélének behaj-
tésdra szolgél. A behajtott varrids szélessége kb. 1,5 mm.

A szélhajtogatd nyombdtalp mifkddése a 27. abrén lathatéd.

27. abra

8.3. Stoppold késazililék /28. abra/
Stoppolaskor az 1 szabalyozét /ld. 15. &bra/ a B jelre kell
411{tani. ,

A 19 6ltéshossz-szabalyozd karjat /ld. l.. abra/ pedig a O
jelre kell &1l{tani. A 6 nyométalpemeld kart /1d. I. &bra/ le
kell ereszteni.

Az anyag tovébbmozgatésat kézzel, abban a pillanatban kell
végrehajtani, amikor a stoppolé késziilék felemelkedik az anyagrol.
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8.4. Vonalvezetds nyomdtalp /29. abra/
2z az 4l1lfthat6é vezetbvonalzéval ellatott nyométalp az anyag
parhuzamos Oltéssorokkal valé Osszevarrdsdra szolgdl.

8.5. Gomblyukkivarré és himzétalp /30. 4bra/

A gomblyuk kivarrisat az alabbi sorrendben végezzik:
a./ szereljik fel a varrdgépre a specidlis gomblyukkivarrd

nyométalpat /30. abra/.

A gomblyuk szilardsiginak novelése és szebbé tétele érdekében
az 6ltéssor ald fonalat vagy vastag cérnat helyezhetiink;

b./ 4ll{tsuk az Sltéshossz nagysagat nullihoz kozeli értékre;

c./ toljuk el a +dt balra a 16 fogan'byﬁ /ld. 1. abra/ segitsé-
gével, a 23 fogantydt konnyedén lenyomva, allftsuk az 1 szémot a |
11 jelzdhoz;
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d./ a 17 fogantyl.{ ses{tségével 411{tsuk be a cikcakksltés szé-
lességét kbe 2 mm-re; 2l{zziik ve a fonalat a nyométalp eliilgd fura-
taba és fektessik a talp al4d az anyagra.

A fonalnak cikcakkdltéssorral vald levarrisakor iigyeljiink ar—
ra, hogy a fonal pontosan a cikcakk tengelyvonalaban fekiidjon. A
gomblyuk egyik oldalédnak a gomblyuk hosszinak megfelel& hosszﬁség-
ban valé kivarrdsa utén 41l{tsuk a tft jobboldali 6ltésnél alsé
helyzetbe, emeljiik fel a nyométalpat és ford{tsuk el az anyagot a
tfl koriil 180°-ra az éramutaté jarasaval megegyezd iranyba /3la.
abra/; v

e./ fordltsuk el a lendftékereket Ugy, hogy a td felss hely-
zetbe keriiljon és allftsuk be a cikcakkdltés szélességét a kivar—
randdé gomblyuk teljes szélességére, kb. 4 mm-re. Néhany Oltéssel
végezziikk el a gomblyuk végének kivarrasdt. A gomblyuk végének ki-
varrdsa utdn a tdt az anyagban baloldalon vagy felss helyzetben
hagyjuk /31b. &bra/; "

£./ 811{tsuk be a cikcakksltés szélességét a gomblyuk masik
oldaldnak kivarrésédhoz szlikséges értékre és varrjuk végig azt,
ligyelve arra, hogy a visszaford{tott fonal parhuzamos legyen &
mir kivarrott oldallal. A gomblyuk elsd oldalédnak hosszat elérve
hagyjuk a tUt baloldali 4lldsban az anyagban vagy fels$ 4llasban
/3lc. &bra/;

go/ 4llitsuk a cikcakkdltés szélességét 4 mm értékre és né—
hany 6ltéssel végezzﬁk’ el a gomblyuk masik végének kivarrasat
/3ld. abra/, majd ezutin a lendkerék elforgatasival 411{tsuk a
t{t felss helyzetbe;

h./ a 16 fogantyl segltségével /ld. 1. &bra/ 4llitsuk a
k6zépsb helyzetbe, a 17 cikcakk—fogantyﬁt pedig O helyzetbe és
2.003 Oltéssel rGE,z:'.tsﬁk a gomblyuk végének kivarrisat;

i./ ezutén vegyik ki az anyagot a nyométalp alél, vagjuk el
a cérnit és vagjuk fel a gomblyukat.

A gomblyuk felvagdsira a varratfelbonté kés szolgdl /32. dbra/.

Ez a nyométalp egyid.ej{{leg hinzésre is hasznilhaté. A munkat
kis 6ltéstavolsagd cikcakksltéssel végezziike

8.6. Gombfelvarrd nyomdtalp /33. Abra/

E nyomdtalp ses{fségével két- és négylyuk\i lgpos gombok varr-—
haték fel. '

A munkdt az alédbbi sorrendben végeziﬁk:

a./ szereljik fel a specidlis nyomdtalpat;

b./ az anyagmozgaté fogazat felemelkedési magassagénak 1
szabalyozo6jat /ld. 15. abra/ al1l{tsuk a B jelre;

19



\\\\\\-t\\\\%' u:‘l“":

N

32. abra 33. abra

c./ a 16 eltold szabdlyozéval /ld. 1. abra/ toljuk el a tlft
balra;

‘d./ helyezzilk a gombot és az anyagot a nyomdétalp aléd oly mé-
don, hogy a gomblyukak a nyomotalp bemélyedése ald essenek;

./ &l1{tsuk a varrégépet cikeakkoltésfi varrésra, a cikcakk-
szélességet a gomblyukak kbzéppontjal kozotti tavolsignak megfele-
léen 4llitsuk be;

f£./ varrjuk fel a gombot 6...8 Oltéssel;

g./ a 17 cikeakk-fogantydt &llftsuk a O jelre /ld. 1. &bra/
és az egylik gomblyukba 2...3 r6gz{t661tést tegylinke.

Ha a gombon 4 lyuk van, akkor a mésodik lyukpér révarrdsdt
ugyanebben a sorrendben végezzﬁk el,

8.7. Plasztikus 6ltéssor készitésére és zsindér ravar—
rasidra szolgdld nyomdtalp /34. abra/

E nyomdtalp seg{tségével zginéralatétl! plasztikus ltéssor
kész{tése és zsinérravarrds. végezhetd.

35 » 4bra

‘ A nyométalp alapjénak hosszanti bardzdAi parhuzamos 6ltésso-
rok kész{tését is lehetévé teszik.

A plasztikus 61téssort kettds tivel kész{tjik /35. abra/.
A zsinért cikcakkdltéssorral varrjuk rd az anyagra /36. abra/.
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37. &bra

8.8. Késziilék rejtett oltéssor kész{téséhez /37. &bra/.

Tz a készilék az anyag szelenek rejtett 0ltéssorral vald le-
varrasara szolgdl. A levarrdas mdédja a 38. 4brén lathaté. Balolda—
1i 6ltésnél a tlnek a cérnaval egyitt kissé le kell tlfznic a le-
varrandé anyago't. A cikcakkdltés szélessége 2-3 mm, 0ltéstavolsag
=4 mme’ n

%9. abra

40. &bra
8.9 Himzés

' Himzés készf{téséhez megfeleld gyakorlat sziikséges. A hinzést
himzéramat /39. dbra/ hasznalva az anyagra felvitt rajz alapjan vé-
gezzike.
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Himzéskor a nyomdétalpat vegyiik le. A nyométalpemeld kart en-—
gedjiik le. Az Oltésszabalyozé karjat allftsuk "nulla" helyzetbe.
Az anyagmozgaté emelése szab4lyozbjanak karjat 41lf{tauk B helyzet-
be /himzés/.

Az anyagot erésen ra kell fesz{teni a hinzéramira.

A hinzdréma mozgatésa kézzel torténik a tf felss helyzetben valéd
4llasénak pillanatdban. A varrogépen applikdlas /40. &bra/,
richelieu himzés /41. 4bra/ és arnyékhimzés /42. dbra/ végezhetd.

43. &bra

8.10. Az anyagszélek cikeakkdltést! kivarrédsa vagy

kagyléalakd varrat készitése kotott anyagokon
/43. dbra/

Az anyagszélek cikcakktltésd kivarrasakor a tffnek jobboldali
Oltéskor kozvetlenil az anyag szélénél, de azon kiviil kell halad—
nia, baloldali dltéskor pedig a tinek &t kell haladnia az anyagon.
Az anyag vastagsdgatél fliggben kell kivalasztani a cikcakk széles—
ségét és az Oltés hosszét. Minél vastagabb az anyag, annil széle-
sebbnek kell lennie a cikcakknak és nagyobbnak az S1tés hosszigé-
génak és ford{tva.
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A kGtGtt anyagok kegyléalaku varraténak készitéséhez a gépet
széles és hosszudltéstl cikcakkra kell beallitani.

Jobboldali Sltéskor a tlinek a felhajtott kotott anyag széle
mellett kell haladnia, baloldali 5ltésnél pedig a tlnek 4t kell

haladnia az anyagon, emellett mind a felsd, mind az alsé fonalat
kissé meg kell fesz{teni.

8.11. Csipke felvarrdsa /44+. &bra/

Csipke felvarrasihoz a 22. 4brén lathaté, bevarrdtiizésre szol-
8416 nyombétalpat hasznal juk.

A csipkét élével oldalrél vezessiik be a nyométalp has{tékiba

_egyenesen a ti ald. A varrégépet egyenes- vagy cikcakkdltés varré-
séra 411{tsuk be.

RSN —

——— — e e s e

45. &bra
8.12. Keskeny szalagok felvarrdsga /45. dbra/

Keskeny szalagok kiilonboz6é médszerekkel varrhaték fel:

a./ két parhuzamos, egyenes Oltéssorral, kettds it alkal-
mazvaj; '

b./ két parhuzamos cikcakkOltéssorral, 70-es ‘és 80-as kettés
tdt alkalmazva; ebben az esetben a varrégépet 2 mm-nél nem széle-
sebb cikcakkdltésre kell beallitani;

c./ egy szélesebd cikcakkoltéssorral ;

d./ az anyagszél is levarrhaté szalaggal, példaul kettds it
hasznélva, a szalagot kétoldalrdél radhajtva az anyag szélére.

Er8sebb varratot kapunk a varrégépet haromdltésf cikcakksltés-—
re all{tva.

8.13. Anyagszélek Osszevarrdsa cikcakkdltéssel /46. abra/

Ez a munka bizonyos jartasségot igényel. Varré.sk‘or'lfgy kell az
anyagot vezetni, hogy az Osszevarrandé két rész kozott semmilyen rés
ne maradjon. Az Oltéssor az Osszeeresztésre szimmetrikus legyen.
Ennél a varrasnil cikcakk-nyomdtalpat hasznaljunk.
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”E 46, &bra

8.14. Varras két parhuzamos, egyenes Sltéssorral /47. dbra/

A két pé.rhuzamos, egyenes oltessorral valé varrashoz 70, 80
vagy 90-es kettds Nt hasznal junk. A +{ feaét helyezziik be a titar-
toba, a cérnat pedig, mint a szok4sos +d esetében, eldlrdl £{zziik be.

48. 4bra

8.15. Varras két parhuzamos cikcakkoltéssorral /48. abra/

A két pé.rhuzamos cikcakkdltéssorral vald varrashoz 70-es,
80-as kettds tt hasznalgu.nk. A varrégépet 2 mm-nél nem szélesebb
c:.kcakkoltéare kell bedllitani.

8.16. Rugalmas varrat készitése /49. 4bra/

Az anyagszél egyid.ej{{ Osszevarrisa melletti rugalmas varrat
kot6tt termékek varrdsakor alkalmazhaté.
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9. AZ ELOFORDULHATO HIBAK ES KIJAVITASUK MODJA

A hiba megnevezé-
se, kiilsd és kie-
gész{té ismertetd
Jjegyel

A hiba valészind
oka

A hiba kijavitasanak
nédja

iy
A t0 torése

A felsd szdl
szakadasa

a nyométalp helyte—
len &allasa

a ti méretének
helytelen megva-
lasztasa

helytelen varrasi
mba

rossz minﬁségﬁ,
gorbe td

felsd cérna hely-
telen berlzése

PR /
a felsd cérna tul
feszes

rossz minéségg
cérna

rossz minéségﬁ
tﬁ, rosszul po-
1{rozott a i
foka, sorjasak
a csatorndk

25

rogzitsiik a nyométalp
fejescsavarjat ﬁgy,
hogy a nyomdtalp a -
héz képest helyes al-
lasba keriljon

cseréljik ki a tlt;
vastag anyagokat nem
lehet vékony tiivel
varrni

varras kozben az anya-—
‘.
got nem szabad huzni

caeréljik ki a it

a felsd cérna befiizé-
sét és a behelyezé-
3ét pontosan a"Haszna-
lati utasitds"-ben lefr-
tak szerint kell vég-
rehajtani

lazi{tsunk a felsd cér-
na feszességén

a feszitésszabalyozd
csavaranyajat néhany
fordulattal balra for-
gatva /ld. 16. dbra/

cseréljik ki a cérnit

cseréljik ki a tilt




Folyt atés

A hiba megnevezé- |
se, kiilsd és kie-
gészits ismertetd
Jegyei

A hiba valészinf
oka

A hiba kijavitasanak
médja

Az alsbd szdl sza-
kadisa

Oltéskihagyds

A gép rosszul to-
vébbitja az anya-
got

a cérna helytelen
berllzése az orsé-
dobba

, /7
az algd cérna tul
feszes

a til helytelen
behelyezése

fényezett cérna

a td +41 vékony
a kivalasztott
cérnghoz

tompa vagy gérbe-
a ti

az anyagtové.bbfté
fogazata nem emel-
kedik ki eléggé a
tl{lemez £614
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az orsédobba a cér-
nét a Haszndlati uta-
s{tag"-ben eld{rtak
szerint kell bef{{zni

az orsédod fesz{té-
rugdjanak 1 szabilyo-
zécsavarjat /50. abra/
kissé kicsavarva la-
z{tsunk az alsé cérna
feszességén

a tft pontosan &"Hasz—
ndlati utas{t4s"-ban le-
{rtak szerint kell be-
helyezni, vagyis a t{f
fejének lapos oldala
hitrafelé, a til é1én

/
levé hosszu csatorna

pedig eldre, a dolgo-
z6 felé nézzen
cgeréljik ki a cér-
nat

a td széma feleljen
meg a cérna sziménak

cseréljik ki a tdt

szabdlyozzuk be az
anyagtovabb{té fo-

gazat kiemelkedése

nagysdgdt a 6.8.4.
pontban lef{rtak sze-
rint



Folytatas

A hiba megnevezé-—
ge, kilsé és kie-
gészité ismertetd
Jjegyeil

A hiba valészinf]
oka

A hiba kijavitasanak
médja

A varrégép nehezen
Jar

a nyométalp nem
szoritja le kelld—
en az anyagot

51. &bra

a csénak jarataban
szovetkéc, cérnada-
rabkak, por gylilem-—
lett fel

a csapagyakban levd

P . y_il ..

kendolaj besuruso-
aoctt

a tilemez alatt
kéc és por halmo-
z6dott fel

a lébmeghajtésﬁ
gép szija sl
feszes
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novel jiik meg a nyomod-
talp leszor{tbere jét
az 1 csavarnak /51.
abra/ az Sramutatd
jarasaval megegyezd
iranyba torténdé el-
fora{tasaval

tisztitsuk ki a csé-
nak jaratat

valamennyi kenési
helyre /ld. 18, 19,
20. &bra/ cseppent-
sink néhany csepp
petroleumot és hozzuk
gyors mozgasba a gépet;
ezutan toroljik le a
petroleumot és olajoz-
zuk meg a gépet GOSZT
20799-75 szerinti
H-20A markajd ipari
kendolajjal

vegyik le a tdlemezt
és tavolitsuk el a
szennyezbdést

/
nyujtsuk meg a
szi jat



Folytatas

A hiba megnevezé-
ge, kliilsd és kie-
gész{tﬁ ismertetd
Jegyeil

A hiba valészin{
oka

A hiba kijavitasanak
médja

A gép nem kapcsol
lzemi Jaratra

52. abra

a frikcids alatét
helytcleniil van
felszerelve

53+ dbra

Zorog a varrogép
pedalja

Csdszik a meg—
hajtéazij

kotyog a vonérid
csuklés csatlako-
zoja

a szij megnyilt

a frikcids alatétet 1
szarvacskaival /52.
dbra/ kifelé, vagyis

a frikcids csavar

felé kell behelyezni;
abban az esetben, ha

a frikciods alatét
olyan helyzeténél, ami-
kor snnak 2 kiglld ré-
sze jobb oldalon he-
lyezkedik el, a varrd-
gép nem kapcsol iizemi
jaratra, az aldtétet
fél fordulattal el
kell ford{tani és a
frikcids csavart rog-
ziteni kell

csavarjuk le az 1
anyat /53%. abra/; az
asztal aljan levd ny{-
lason keresztil a 2
csavaros tamaszték be-
szabalyozasaval szln-
tessiik meg a légrést,

hizzuk meg az 1 anyat,
réviditsik meg a szijat

Bremroprusmar. Uam. ¥ [1I1695/6.
Maumsa mpeffnas OHTOBaA Kyacca I42.
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