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0. Bevezetés

Kérjiik o gép Uzembehelyezése eldtt az olabbi kezelési
Gimutatot o legpontosabban atolvasni, és ar adott Gtmuta-
tasokat figyelembe venni, hogy a gép helytelen {lzem-
behelyezése és kerelési hibak elkerllheték legyenek.

1. A gép jellemzoi

Ez o gép kiildn vezetett tltartéval és B27-es rendszeri
egyenes tlikkel van felszerelve, tehdt fliggdleges tlbeszirds-
sal dolgozik.

A varratképzésher sziikséges valamennyi elem, mint hurok-
fogo, tl, kelmetovabbitdk és kések, kényokas forgattyls ten-

gely révén keriilnek meghajtdsra. A gép differencidl-kelme-

tovabbitassal (2 kelmetovabbité egymds mogott) van fel-
szerelve. A gép kbzponti kenésehez fogaoskerékszivattyval
mikédd keringe kenést valasztotlunk.

A 8515/070-es oszldaly még kiilén pillanatkapcsoloval rendel-
kezik.

2. A gép kicsomagolasa

Minden varrogépet feliilvizsgdlunk és bejdratunk. A gépek
leszallitaso  beflzétt varrdfonallal és alahelyezett varrat-
mintaval térténik. A gépet kicsomagoldsker csok oz olajtekna
szélénél és a géphdmndl szabod megfogni, neheogy meg-
vGltozzon, ill. eldllitédjon o gép bedllitasa.

FIGYELEMI

A B8515-8s tipussorl gépek kézponti olojkenéssel rendel-
keznek. A gépek olaj nélkdl keriilnek leszéllitasra.

A gép lzembehelyezése eldtt tehat olajut kell betolteni!

3. A gep feldllitasa

3.1. Varréasztal nélkiili szdllitas esetén (1. abra)

A géppel egyitt leszdllitott méretvazlatnak megfeleléen ki
kell vagni az asztallapot, és ki kell furni a régzitdcsavarok
helyét, A rogzitésre szolgalo eszkdzok 40 mm vastag asztal-

laphoz lettek kiszdmitva, Vastagabb asztallopokat be kell’

sillyeszteni, mig vékonyabb lopek esetén o kilénbséget
megteleld aldtétekkel ki kell egyenliteni.

3.1.1. A tartozékok felszerelése

A geép tartozékait képezd alkotrészeket o kovetkezdképpen
szereljik:

A két lopot, l-es tétel, hengeresfeji csavarok segitségével
behizatjuk a varrdasztallap alsé oldaldba. Hogy elkertljik
a varrdasztallap felsé oldaldnak megseérilését, lapos alatéte-
ket kell aldhelyezni. Mihelyt a lapok felfekszenek o varro-
asziallap alsé oldalaro, sltdvolitjuk o hengeresfeji csavaro-
kat oz alatétekkel. Az aljzatot, 3-as tetel, o slllyesztett feji
csavarokkal, 4-es tétel, alatétekkel,, 5-os tetel, gumilitkozovel,
G-os és 7-es, tétel, aldtéttel, 8-os tétel, hatszdgletl anydkkal,
9-e5 tétel, és a kalapanyaval, 10-es tétel, egyltt szintén
rogzitjiik a varrcasztallaphoz. Az aljzothoz, 3-as tetel, hen-
geresfejl csavarokkal, 12-es tétel, Ggy kell rogziteni o kom-
plett csapagybakot, 11-es tétel, hogy a csopagybakbon lévd
kikerekités fedésbhen legyen oz aljzatban talalhatd kikereki-

tessel,

Az aljzatha 4 db reteszesavart, 13-as tétel, kell becsavarni.
A tovabbickban a hulladékesiszdat, 14-es tétel, o hengeres-
feji csavarokkal, 15-6s tétel, régzitjiik oz aljzaton. Lengésés
zajcsillapitds céljabdél a gumiltkozokel, 16-os tétel, az aljzat
és a gép kozé helyezziik. A gépnek a gumiiitkdzdékre, 16-os
tetel, valé felhelyezése elott a vonorudat, 17-es tétel, felfele
kell allitani és az ékszijot, 30-as tétel, at kell vezetni o
varroasztallapban 1év8 hasitékon. A gépnek a gumiltkozékre
valo felhelyezése utan a vondrudat, 17-es tétel, a gépen
lévé karral, 18-as tétel, a csapszeg, 19-es tétel, és a biztosito
tdrcsak, 20-as tétel, dltal dsszekotiik, majd az ékszijat,
30-0s tétel, rdtesszilk az ékszijtdresdra, 31-es tétel. A
csapagybakon, 11-es tetel, léve kart, 21-es tetel, és a
varrolab oldésdra szolgald peddlt, 22-es tétel, o ldnccal,
23-as tétel, 6sszekotjuk. Itt tgyelni kell arra, hogy o pedal
ferden felfele alljon. A motorpedalt, 24-es tétel, amely lanc,
25-6s tétel, segitségével van dsszekdtve a kopesoléomotorral,
26-0s tétel, lehetdleg o tli alatt és szinten ferdén felfelé
allva kell elhelyezni.

A védékupakot, 27-es tétel, gy kell beallitani, hogy enyhe
nyomds mellett felfekiidjén a gép hazdn levo gumifeliletre.
A véddkupak rogzitésére két darab hengeresfejli csavar,
28-as tétel, szolgdl. A kezeld személynek az esetleg lehulld
szenynyezddések elleni védelméil a hengeresfeji csavarok-
kal, 51-es tétel, és aldtétekkel, 52-es tétel, egy tdlca, 50-es
tetel, keriil régzitesre az aljzaton, 3-as tétel.

3.2, Szallitas komplett varréasztallal

A gép tlortozékai kozott talalhato alkatrészek felszerelese
a 3.1.1. szakasz szerint torténik.

3.3. Az ékszijfesziilés beallitasa (1. abra)

Az ékszijfesziilés bedllitdsdhoz eldjuk a kapcseldmotorndl
1évd rogzitdesavarokat, 29-es tétel, oz ekszijat, 30-as tétel,
behelyezziik az ékszijtaresa, 31-es télel, és a kezikerek,
32-es tétel, hornydba, bedllitjuk o szijfesziilést, majd meg-
hizzuk o rogzitocsavarokat, 29-es tétel.

A helyes fesziilés akkor van beallitva, ha oz ékszij o tengely-
tavolsdg kozepén kézzel torténd nyomdssal 10 mm-re be-
nyomhatéd (ldsd az 1. dbrat).

3.4. A fonaltekercsdallvéany felszerelése (1. abra)

A gép tartozékai kozott o fonaltekercsdllvanyhoz szdllitott
alkatrészeket a kovetkezokeéppen szereljik fel:

A fonaltekercsdllvany Idbat, 33-as tetel, a hdrom sillyesztett
fejll facsavarral, 34-es tétel, a gép mogdit jobb oldalt rog-
zitjik a varréosztallapon. A rudat, 35-8s tétel, bedugjuk o
lab furataba és o csavarral, 36-os tétel, rogzitjik. Ezt kove-
téen fellilrdl o ridro teljuk o magot, 37-es tétel, és régzitjik
a csavarral, 38-as tétel. A magba becsovarjuk o hdrom
orsoszeget, 39-es tétel, és a hatszégletd anydval, 40-es tétel,
biztositjuk, Az orsdszegekre feltoljuk az orsétdnyérokat,
A1-e5 tétel, ész az aldtéteket, 49-es tétel. Tovabba az eld-
szerelt fonalkengyelt, 42-es tétel, o ridra loljuk és a csa-
varral, 43-as tétel, rogzitjiik. Végezetlil a rid felsd végére
az orsétanyérok, 41-es tétel, félé a kovetkezd sorrendben
felszereljik a hdrom fonalvezetst, 44-es tétel: a hatszdgleti
anyat, 45-6s tétel, felcsavarjuk a rid menetes darabjara, az
aldtéttdresat, 46-os5 tétel, o hdrom fonolvezetdt, 44-es tétel,
és az aldtéttarcsat, 47-es tétel, feltoljuk o rdd menetes
darabjdra. Végiil felcsavarjuk o két hatszégletl anyat, 48-as
tétel, o menetes darabra, o fonalvezetéket az orsétanyérok
kozepe f6lé beallitjuk, majd meghtzzuk és ellenbiztositjuk
a hatszdgletd anydkat. (A 8515/010-es osztalynal elmarad

egy orsdtanyér).



3.5. A pillanatkapcsolé szerelése (2. abra)

A horgot, |-es tétel, eldlrél hatrafelé beakasztjuk a kar, 2-es
tetel, megleleld furatdba, A ket szégemeld-fliggdesapagyat,
3-cs tetel, és o tengelyt, d-es tétel, o két feltlzétt komplett
karral, 5-6s és 6-os tétel, négy darab siillyesztett feji fa-
csavar, 7-es tétel, segitségével rdcsavarozzuk az asztallop
also oldalara, mikozben oz elllss szogemeld-fliggocsopagy
furatanak kozepe az asztallap élétsl 70 mm  tavelsagra
helyezkedik el. Az oldal iranyl tdvolsag o fliggdlegesen
lefiggd horoghoz, l-es tétel, igazodik. A komplett karon,
5-0s tétel, csekely mértekl elteresek kiegyenlithetok az anya,
8-as tétel, olddsa és o csapszeg, 9-es tetel, elallitasa dltal.
A csapszeget, P-es tétel, ugy kell elferditani, hogy a horog,
l-es tétel, hatulrél elérefelé beokaszthote legyen. Az anyao,
8-0s tétel, meghtzasa elétt arra kell lgyelni, hogy a csap-
szeg, 9-es tétel, furatanak tengelye oz osztallappal parhuza-
mosan dlljon, Ezaltal ki van zarva a horognak o pillanat-
kapesolé mikodtetése alatti magdtsl vald  kioldodasa.
Ezutdn a térdpama, 10-es tétel, helyzetét a kezeld személy-
hez igozitjuk és a négyszégleti csavart, 11-es tétel, meg-
hiazzuk.

3.6. Ekszijesere (3. abro)
A nyilaszardt, l-es tétel, beliilrdl t6rlénd konnyed Utésekkel

kissé meglazitjuk, és utdna a nyil iranyaban lenyomjuk a
géprol. A csavart, 2-es tétel, kicsavarjuk, o kézikerékrol,

d-es tétel, levesszilk o sapkat, 3-as tétel. Az ekszijat, 5-os
tétel, o gylrus hézagon, 6-os tétel, at a géphaz és a keézi-
kerék kozott gy vezetjuk keresztliil, hogy oz ékszij a kézi-
kerék hornyaba, 7-es létel, befekidjon. A sapkat, 3-os tétel,
feltoljuk o kezikerékre, 4-es tétel, majd meghlzzuk a csavart,
2-es tetel, A nyilaszdrdt, |-es tétel, ismét benyomjuk a gép-
haz furatéaba.
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3. abra

4. Kenési utasitas (4. abra)

Eltavolitjuk az olajbetélté furotnal lévd zdaroesavart, 10-es
tétel, és ezen keresztil a tartozekkal szallitott télcsér alkal-
mazasa mellett addig Loltiink be olajat a gépbe, amig kis
legbuborek nem |dthatd az olajszintszemen, 11-es tétel,

Csok a kovetkezrd mindségl olojat szabad haszndlni:
H 36 jeld, TGL 17542/01 szerinti hidraulikaolaj
Viszkozitas: 36 c5t/50 °C
Betoltendd mennyiség: 1,01 (1000 cm?)

A gépbe akker kell olajot utanatélteni, ha oz olajszint oz
olajszintszem also jeléléséig lesillyedt.

FIGYELEM!
& hét utdn olajeserét kall végezni,

Hogy az olajteknshdl le lehessen ereszteni oz olojat, ki kell
csovarni @ magneses szird csavarjat, 13-as tétel, és utdno
ovatosan ki kell venni a furatbol a komplett magneses rudat.
A magneses ridra ratopado részecskeket el kell tavolitani,
Ezt kovetden a mdgneses sz(iré csavarjat a kemplett magne-
ses ruddal egyltt ismét szorosra becsavarjuk.

A 8515-6s tipussorozat kozponti olajozé rendszerrel van
ellgtva. A varrasi muiveletek megkezdése elott o kévetkezdket
kell elvégezni:

Az olojszintszemen, 11-es tétel, ellendrizzik az olajszint
allasat (oz olajnok o két jelzésvonal kézott kell allnia).

A geép jarasa mellett o kémloablakon, 15-6s tétel, ellendrizni
kell, hogy mukodik-e a kozponti olajozd rendszer (ha
elmarad az olajfolyds, akkor o gepet le kell allitani és meg
lell javittatni).

Haovonta egyszer kézzel meg kell olajozni az onyagleszorito
rucat, 14-es tétel, (voros jelzés az allitocsavaron) és meg
kell tisziilani az olajszirdt, 12-es tetel,

A gép tzembe helyezése eldtt vékonyan meg kell olojozni a
tutario vezetdériudjat, 16-0s tétel.



5. A gép meghajtasa

A gép hajtasat egy 0,6 kW teljesitmeényl motor végzi beépi-
tetl tengelykapcsoloval és eékszijjal. A gep bejaratdsa 200
oo gep-alapidséig kell tartson.

Ekszijtarcsa Ekszijtdresa
Osztal Mox. max J'c':ltés biejoraldshes
12 oltés/perc i 2 (200 ora

teljesitményhez gép-alapidd)

8515/010 /730 740 mm 70125 mim
8515/030 7100 @125 mm 112 mm
8515/050 7100 0125 mm D112 mm
8515/060 6300 112 mm 100 mm
8515070 7100 125 mm D112 mm
8515/080 7100 T 125 mm S112mm
8515100 7100 125 mm 112 mm
8515/110 8000 140 mm £ 125 mm
8515/120 7100 125 mm 7112 mm

Ezeknek o gepeknek o maximdlis teljesitményei o varrandé
kelmének megfeleléen teljes mértékben alkalmazhatok,

Amennyiben technoldgiai okokbol sziikségessé vdlna, hogy

6. A gép burkolata (4. abra)

A j6l felesappanthatd burkolat biztositio a hurokfogékhoz
es szdlvazetd elemekhez, o kelmetovdbhbitdkhoz és t vagd-
berendezéshez vald kénnyli hozzdférést,

A mellsé csappantyit, l-es tétel, gy nyitjuk ki, hogy meg-
togjuk a (kés mellett jobbra [évd) kimélyedésnal, és a nyil
iranyaban a hajtokerék oldala felé nyomjuk, amig szabadon
el nem haolad az alsékés rogzitése mellett, és elorefelé le
nem csappan.

A munkalopot, 2-es tétel, Ugy billentjik ki, hogy lefels
nyomjuk a laprugat, 3-as tétel, &s o munkalapot a nyil
irdnyaban balra kibillentjiik. A csavar, 4-es tétel, olddsa
utdn a |lap, 5-8s tétel, levehets, és exdltal meg van teremtve
a kelmetovabbitom(ihéz vald hozzdlérds lehetdseége.

A th, hurokfogdk és o felsdkés hajtéelemei az olajdlléan
lezart hazboan foglalnak helyet. A csavarck, 6-os tétel,
olddsa utdn levehetd o fedél, 7-es iétel, és fellilrdl hozzd
lehet jutni az emlitett hajtéelemekhez. Az olajteknén, 9-es
tetel, 1évd csavarok, 8-as tétel, oldasa utdn o gép levehetd
az olojteknordl, és ezdltal alulrol hozzéd lehet fémi a gép
belsejéhez, oz olajszivattyihoz és hajtéelemeihez. Eldzdleg
le kell ereszteni az olajat!

o gépet alocsonyobb  &ltésteljesitménnyel  hasznaljak, c
kowetkezd ékszijtdresék allnak rendelkezésre, melyek killon
meagrendelhaldk:

Ckszijtdresa: DT mm 80 mm 90 mm (100 mm
Oliés/perc: 4000 4500 5000 5600

7100 oltés/perces leljesitmenyher a kovetkezo példa szolgdl
alapul oz ekszijhajtashoz:

Motor: Varrogép:

Teljesitmeny; 0,6 kW
Fordulatszam: 2850 [/p
Motortdresa — 0 125 mm
(szamitott atmerd)

Fardulatszam: 7100 f/p
o B0 mm
(szamitott dtmérs)

Molartarcsa




7. Ta Osztely Tlvastagsag larulékosan
alkalmazhaté

A tlit az atmend fonalesatorndval a varréno felé lgy helyez- tuvastagsag
Zi:jk be, hng{;y nvukuv'cli titkozésig bevez‘et]i.lklu.lularto. ‘l?-ef 8515010 Nm 90 Nim 86
tétel, furataba olymédon, hogy a varrénd atlathasson a td /030 Nm 70 Nm 60
fokdn, tehat valldval hdtrafelé. A ti rogzitésére a hengeres- -/050 Nm 90 Nm 80
feji ecsavar, 18-as tétel, szolgal. A tdmagassdg nem valtoz- -/060 Nm 70 Nm 60
tothato. A géphez a B 27-es tlrendszer keriil alkalmozdsra =070 Nm 70 Nm 60
) : - 08B0 Nm 90 Nm 80
-100 Nm 70 Nm 60
-110 Nm 70 Nm 60
=120 Nm 70 Nm 60

8. Befiizés (5. és 6. dbra)
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9. Kelmetovabbitas (7. abra)
Osztdlyok: 8515/010, -/050, -/080, -{100, -/110, -/120

9.1, A kelmetovdabbitas Gtjanak allitasa

A kelmetovdbbitds Otjanak allitdsa fokozatok nélkil kiviirdl
torténik idegen segédeszkdzak alkalmazdsa nélkdil.

2.1.1. Fokelmetovabhito

A munkalap kibillentése utdn (o 6. fzjezetbe foglaltak
szerint) a fékelmetovabbitét, 1-es tétel, o kévetkezdképpen
allitjuk be:

A csapszeget, 2-es tétel, benyomjuk és o kézikereket addig
forgatjuk a nyil iranydban, amig be nem akad a csapszeg,
2-es tétel, Ha tovdbb forgatjuk o kézikereket a nyil ird-
nyaban (o gép forgasirdnya), akkor kisebbé valik a kelme-
tovdbbitds atja (6ltéshossz). Ha a nyillal ellentétes irdnyban
forgatjuk a kézikereket, akkor hosszabbd valik a kelme-
tovabbitdsi Ut (&ltéshossz). A tovdbbitdsi Gt kivént hos-
szénak  bedllitdsa utdn  elengedjiik a csopszeget, 2-es
tétel.

9.1.2. Segéd-kelmetovabbité

A segéd-kelmetovabbitd, 3-as tétel, tovdbbitdsi szakaszdnak
bedllitasa ugyandgy tériénik, mint o fékelmetovdbbitde,
csakhogy a 2-es tételszamy csap helyett o 4-es tételszamd
csapot kell miikodtetni,

9.2. Differencidl-viszony

Differencidl-viszony akkor keletkezik, ha a kelmetovdbbiték
kilénbozd hosszlsagu utakat tesznek meg.
A meglevo, [fokozat mentesen dllithatd  tovdbbitomivel
hullémesitani és nydjtani lehet.
a) Pozitiv differencidl-viszony:
A fékelmetovabbitd kisebb tovabbitasi utat tesz meg,
mint o segéd-kelmetovabbitd.
b} Negativ differencidl-viszony:
A fékelmetovabhité nagyobb tovdbbitdsi utat tesz meg,
mint a segéd-kelmetovabbitd.
A kelmetovdbbitdk tovabbitdsi Utjdnak bedllitdsa a 9.1. fe-
jezetben leirtak szerint térténik,

10. Kelmetovabbitds (8. dbra)
Osztdlyolk: 8515/030, -/060, -/070

10.1. A kelmetovabbitds Gtjdnak dllitésa
A kelmetovdbbitds Gtjdnak dllitasa fokozatok nélkiil kiviilrél
torténik idegen segédeszkdzsk alkalmazdasa nélkiil.,

10.1.1. Fokelmetovabbito

A munkalap kibillentése utdn (a 6. fejezetbe foglaltak
szerint) o fékelmetovabbitdt, 1-es tétel, a kovetkezdképpen
allitjuk be:

A csapszeget, 2-es tétel, benyomjuk, és o kézikerzket,
4. dbra, 19-es tétel, addig forgatjuk o nyil iranydban, amig
be nem ckad o csapszeg, 2-es tétel. Ha tovdbb forgatjuk
o kézikereket o nyil irdnydban (a gép forgdsirdnya), aklor
kisebbé vdlik a kelmetovdbbitds tja (&ltéshossz). He a
nyillal ellentétes irdnyban forgatjuk o kézikereket, akkor
hosszabbd vdlik o kelmetovdabhitdsi Gt {6ltéshossz), A tovdb-
bitasi Ut kivant hosszdnak beallitdsa utdn elengedjik a
csupszeget, 2-es tétel.

10.1.2. Segéd-kelmetovabbito

A munkalap kibillentése utdn (o 6. fejezetbe foglaltal
szerint) a segéd-kelmetovabhitdt, 3-as tétel, a kdvetkezd-
keppen dllitjuk be:

A recézett anya, 4-es tétel, kicsavardsa utdn a kar, 5-6s
tétel, felfelé vagy lefelé mozgathatéva valik. A kar alsé
dlldsa a legnagyobb tovabbitdsi hosszat, felsé dlldsa viszont
a legkisebb tovabbitdsi hosszat eredményezi. A két dllito-
csavar, 6-as és 7-es tetel, segitségéval a tovdbbitdsi hossz
rogzithetd, A recézett anyat meghdzzuk.

10.2. Fodrozasi viszony

A fodrozasi viszony akkor keletkezik, ha o kelmetovabbitok
kiilonb&zé hosszdsdgl utat tesznek meg. A rendelkszésre
allo, fokozatmentesen dllithaté kelmetovdbbitomivel csak
egy killon kelmeleszaoritoval, az elfordithatd fodrozd ké-
szlilékkel egybekdtve fodrozhaté az alsé kelmeréteg, ha

ﬁ 8. abra



ekézben o segedkelmetovabbitd nagyebb utat tesz meg,

mint a fokelmetovdbbitd.

a) Allandé fodrozdsi viszony
A fékelmetovdhbito kisebb utat tesz meg, mint a segéd-
kelmetovabbito. A recézett anyo, 4-es tétel, meg van
hizva, es rogziti a kart, 5-6s tétel, egy eldre megva-
lasztott helyzetben.
Ha a
kelmeréteg nem kerll fodrozdsra.

fodroze készilek ki van forditva, akkor cz alsé

b) Valtozd fodrozasi viszony

A recezetl anya, 4-es tétel, oldva wvan, ugyhogy a kar,
5-8s tétel, mikodtethete a pillanatkapesoléval. Az allito-
csavarokat, 6-os és T-es ltétel, megfeleléen beallitjul,
kar, 5-0s tetel, also, ill.

és erek o felsé hatarclasara

szolgdlnak.

Beallitasi valtezatok:

“ 6-o0s tételszam  dllitécsavar, vélasztott fodrozdsi viszony

7-es tételszamu allitéesavar, nincs bedllitva fodrozasi viszony
A fodrozényelv varrasnal mindig be van haojtva. Csak «

pillanatkapesolé mikadtetésekor keriil sor o varrandd kelme
also retegének fodrozdsara,

6-os tételszamu allitocsavar, nagy fodrozdsi viszony

7-es tatelszamu allitéesavar, kis fodrozdsi viszony

Egy munkodarabon belif
végezhetdk el: Behajtott fodrozd késziilék mellett a kisebb
fodrozasi fadrozunk,

a kovetkezd wvarrdsi miveletek
viszonnyal mig a pillanatkapesolo
mékddietésekor o varrandé kelme alséd rétegének nagyobb
mérvi fodrozasat érjik el. Kihajtott fodrozo készllék melletl
azidn elmarad o varrandé kelme alsé rétegének fodrozdsa.
A Lkelmetovahbitak tovabbitasi datjgnak bedllitdsa a 10.1.
+A  kelmetovabbitdas Otjanak allitdsa” cim aolott
A 2-es
utjan meghatérozott maximdlis fodrozdsi viszonyok vannaolk

pontban
leirtak szerint térténik. tdblazatban a szamitasck
feltiintetve oz oltéshossz fliggvenyében,

A wvarrdsi folyamatndl o szamitott értekektdl o varrando
kelme altal okozott eltérések lepnek fel.

Ha o varrolab talpat a segéd-kelmetovabbitohoz viszonyitva
helyesen dllitottdk be, beallitott fodrozasi viszony és kihaj-
tott fodrozd készillék mattetti varrasndl o varrott kelme also

retageinek nem szabad focdrozadniuk.

2-es5 tdhldzat: Maximdlis fodrozdsi viszony gz dltéshossz fliggvenyében

Osztaly Oltéshossz mm-ben

0,6 0.7 0.8 0,9 1,0 1.7 1,2 143 1.4 o 1.6 1.7 1,8 1.9 20
8315030 1483 TiRR e TiBa T ToAs  TEE gEEE bEAs RED s 129 1:28 1286 125
Osztaly Oltéshossz mm-ban

2.1 2,2 2,3 2.4 2.5 2,6 2,7 2,8 2,9 3.0 31 3.2
8515/030 T2l 1523 142 10 T2 11,9 1:1,9 P8 ELF WIS TihE 108
Osztaly Oliéshossz mm-ben

0.6 a7 0,8 0,2 1.0 1.1 1,2 Tk 1,4 1.5 1.6 1s? 1.8 1,8 2,0
8515/060 T i~ — 144 142 1:39 137 1:35
Osztaly Oltéshossz mm-hen

2.1 2.2 2,3 2.4 2,5 2.6 2.7 2.8 2,9 3,0 31 3,2
8515060 Ta3A: &2 180 1:3 1:28 127 1:26 125 124 1:24 T:2:3: 1222
Osztaly Oltéshossz mm-ben

0.6 0,7 0,8 0,2 1,0 1.1 1,2 3 1,4 Tl 1,6 1,7 1.8 1.9 2.0
8515070 = — --- -— 1 3.1 P29 1.28 1:26 1:2,5
QOszlaly Oltéshossz mm-ben

2 2:2 2.3 2.4 2.5 2.8 2,7 2,8 29 2.0 3.1 3.2
8515/070 124 128 122 139 12 1:1,9 fele T8 aly¥ i 1:1.,6 111,68




11. Kelmeleszoritd berendezés (9. dbra)

A varroldblalpnak (leszariidlab talpanak) teljes fellletével
egyenietesen fel kell fekiidnie, hogy a varrandd kelme
szorosan az oltolap, ill. a kelmetovabbité ellen legyen le-
szoritva. A tlinek ekodalytalonul kell mozognia az oltdlyuk-
ban. A leszoritétalp nyomdsanak szabdlyozasdra szolgal az
allitéesavar, 1-es tétel. Az allitocsavar jobbra térténd for-
gatasaval nagyobb és balra valo forgatdsaval pedig kisebb
lesz o talpnyomas. Kilonhozé anyagvastagsdgok és kereszi-
varratok jobb dthidalasanak érdekében o warrotalp mozgd
alsoréssze| (talp) van felszerelve.

A komplett varrotalp kicseréléséhez, ill. eltavolitdsahoz oz
oldokart, 2-es tetel, a nyil iranyaba nyomjuk, majd oldjuk
a két dorab hengeresfeji csavart, 3-as tétel, és a varrd-
talpat kihGzzuk o tartd, 4-es tétel, hornydbdl, A csere utén
szorosra meghlzzuk a hengeresfejli csavarokat, és az oldo-
kart o nyillal ellentétes iranyba nyomjuk. Ennek sordn arra
kell dgyelni, hogy o varrotalp karja, 5-8s tétel, beakadjon
a nyomorid, 6-os télel, vezetekébe, Ha ki akarjuk billenteni
a varrotalpat, akkor oz cldokart, 2-es tétel, a nyil irdnydha
kell nyomni, o nyomérid, 6-os tétel, vezetéke szabaddd
teszi a kart, 5-6s tétel, és a varrdtalp bdlra a nyil iranydba
kibillentheté. Ennek sordn a kibillentés eldtt a kovetkezd
dologra kell idgyelni: o tit a legmagasabb helyzetbe kell
allitani. A varrétalp bebillentésekor figyelemmel kell lenni
arrg, hogy o kar, 5-6s tétel, beakadjon o nyomérid, 6-cs
tatel, vezetékébe,

12. Szalfesziiés

A varrat kilseje és rugalmassdga mértékadoan fligg o ti-
es o hurokfogofonal fesziilésének helyes szabdlyozdsatadl, A
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td- fonal feszilesének olyannak kell lenni, hogy egyenletes,
de rugalmas varrat keletkezzen. Figyelembe kell venni, hogy
a hurokfogo fonalai a tifenallal ellentétben kisebh feszilést
birnak ki, Tdl nogy feszilés a vorrat Gsszehizodasat, ill. «
fonal gyakori szakadasat okezhatja.

Kilénosen Ggyelni kell arra, hogy jol zarjonok a fonal-
feszité tarcsak. A varréfonal vagy o varrandé kelme elé-
forduld killénbsege esetén gyakran elegendé mar a fonal-
feszité anya fél fordulata is a kilonbség kiegyenlitésérs,
Mdas varrélonalra, ill. kelmére vald attéréskor is mindig
sziikségesse valik o fonolfesziilés utdnaszobdlyozdsa,

13. Széllevagé kesziilék (10. abra)

A készllél a varrandd kelme szélének levdgdsdra szolgdl o
vonrrat képzése elott, Ehhez 7 mm széles kés kerll felhas:-
nalasra. Kifogdastalan vdgds elérésére o felsd- és alsékésnelk
cléfeszitett dllapotban kell lennie.

13.1. Felsékes kicserelese

A telsokés, 1-es tétel, a késkar olsé helyzetében gy kerdl
kicserélésre, hogy kicsavarjuk a hatlapfeji csavart, 2-es
tetel, és o keést felfelé (a nyil irdnydban) kihdzzuk, A kést o
lkéskar ezen helyzetében, o vezetécsappal hatralelé, felilral
betoljuk, amig a mellsd vagdéllel kb. 1 mm-rel tilfedi az
alsokés wagoelet, és az alsokéssel szemben 0.2 mm-rel
visszadll, A vezetScsapot esetenként 8 mm  hosszisagro
utdna kell koszérdlni.

Ezt kovetden ismét szorosra meghuzzuk a hatlapfeji csovart,
2-es tetel. Ezzel o felsckés, 1-es tétel, a nyomolap, 3-as
tétel, hotasdra besrorul o késtartoba.

13.2. Alsckés kicserélése

Az alsokés kicseréléséhez ki kell billenteni a munkalapot (o
6. fejezethen leirtak szerint). Ezutdn oldjuk a hengeresfejl
csavarl, 4-es tétel, &s lefelé (a nyil iranydban) kihGzzuk az
alsokést, 5-0s tétel. Az 4] kést alulrél, hegyével hatrafele,
ismét behelyezzilk o csapszeg, 6-os tétel, hasitékdba, és oz
cltélap felsé élének magassdgaig betoljuk. Ezt kovetden
szorosra meghuzzuk o hengeresfejli csavart.

14. Varratszélesség (10. abra)

14.1. Varratszélesség beallitasa

A varratszélességet a kovetkezdk szerint allitjuk be:

A késkart o legfelsd helyzetbe vissziik, kinyitjuk a mellsd
csappantydt, kibillentjik o munkalopot (o 6. fejersthen le-
irtak  szerint), majd kicsavarjuk a lencsefejlii csavarcokat
(10-es5 és 1l-es tétel). Utana o kivant vorrotszelességre
bedllitjuk a felsékést, mégpedig tgy, hogy balra {keskenyebb
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varrat) vagy jobbra (szélesebb varrat) toljuk, majd ismet
szorosra meghlzzuk o lencsefejd csavart, 11-es tétel. Az
alsokést a nyomérugéval, 12-es tétel, és a csapszeggel,
12-as tétel, kisse a felsckés ellen nyomjuk. A felsé- és
alsokés kazétt o varrandéd kelmének megfeleld eldfeszitést
kell bedllitani, mojd szorosra meghuizzuk o lencsefejli csa-
vart, 10-es tétel. A varratszélesség csokkentett hatdrokon
belil varialhatd, éspedig a felso- és olsékés bedllitdsanok
mcdositasa mellett. Ezen hatdrokon kivill sziikségesse valik
az bltdlap kicserélése,

14.2, Mellsé csappantya utkézdjének beallitasa (4. dbra)

A mellsé csappantyl Utkozdjét o varratszélességnek meg-
feleléen kell bedllitani. Ennek sordn oldani kell a hat-
szogletd anydt, 20-as tetel, és el kell forditani o csavart,
21-es tétel. Balra torténé forgatds keskenyebb és jobbra
vald torgatds padig szélesebb varrat szdamdra szolgdl. Utdnao
meghazzuk a hotszogletd anydt és benyomjuk a csappantydt,
A mellsé csuppantyl Gtkozéjét ennek soran gy kell bealli-
tani, hogy o felsdkés o nyomolappal a burkelatlemez, 23-as
tetel, kimélyedésében, 22-es tétel, {a csappantyGval Os-
szecsavarozva) szabadon mozogjon.

14.3. Burkolatlemez bedllitosa (10. és 11. dbra)

A burkolatlemezt, 11. dbra, 1-es tétel, ugy kell beallitani,
hogy oz alsokés tartdjaban, 10, dbra, 14-es tétel, kdnnyl
elofeszlilés mellett fekiidjon fel.

A bedllitas elvégzeséhez oldjuk a hengeresfejli csavarokat,
11. dbra, 2-es tétel, bedllitjuk a burkolatlemezt, majd szo-
rosra meghlzzuk o hengeresfejl csavarokat.

15. Oltésképzés

15.1, Haromszdalas szegdvarrat

A szegévarrat dgy képzddik, hogy o ti dtvezeti a tifonalat
az anyagon. A tl felfelé torténd mozgdsakor hurok képzodik
az &ltélemez alatt, melyet a balrdl j6v8 alsé hurokfogd fel-
ves: és sojat fonolaval egylitt jobbra felfelé viszi. lobb
oldali holtpontja elérése elétt a jobbrél jové felsé hurok-
fogo keresztezi az alsd hurokfogd Gtjat, Ez dtvezeti a har-
madik fonalat a hurokfogd dltal képzett fonalhdromszégon.
Ezzel megtorténik o két hurckfogdéfonal hurkoloddsa. A felsé
hurckfoge fonalat az oltélemezen, a varrotalp lancolényelven
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keresztill o tlhdz viszi, amely ebben az idépontban meg-
kezdi lefelé torténd mozgasat. A tl ekdzben beszlr a felséd
hurokfogd, ennek fonala és az dliala tartott alsd hurok-
fogofonal kézétt képzddott hdromszdgbe. Ennél a miveletnél
megtérténik a tdfonal hurkolddéasa o felsé hurokfogo
fonaldval.

At lefelé torténd mozgdsa alatt mindkét hurckfogo vis-
szatér kiinduldsi helyzetébe, Az alsd hurokfoge bal oldali
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holtpontjat (ferdulopentjat) roviddel ozeldit éri el, mielstt
o ti megérkezik alsd holtponti helyzetébe, mig a felsd
hurokfogé akkor éri el holtpontjat, amiker a ti mar meg-
kezdte felfelé valé mozgasat. A felsé hurokliogé vissza-
térésekor az alsé hurokfogéfonal hurokjo lecsiszik o felsd
hurokfogéral és az alsé hurokfogé hdtrafelé valé mozgdsa
kézben lecsiszik errél o tifonalhurok és Gsszehurkolédik az
alse hurokfogofonallal,

15.2. Kétszalas szegdvarrat

A szegdvarrat ugy képzodik, hogy a tl dtvezeti a tifonalat
az anyagon. A tl felfelé torténd mozgasakor hurok képzdédik
az dltdélemez alatt, melyet a balrél jové also hurokfogd fel-
vesz &s sojat fonolaval egylitt jobbra feifelé wviszi. Jobb
oldali holtpentja elérése elott a jobbrél jévd, fonal nélkili
felsé hurokfogo keresztszi az alsd hurokfogd Gtjdt. Ez fel-
veszi a fonalat a hurokfogd dltal kepzett fonalhdromszagan
keresztlil, A felsd hurokfogd a fonalat az &ltdlemezen, a
varrédtalp  lancolonyelvén  keresztil o tlhdz viszi, amely
ebben oz idépentban megkezdi lefelé torténd mozgdsat. A
td ekdzben beszlir az alsé hurckfogd fonaldnak hurokjdha,
melyet o felsd hurckfogd tart. Ekdzben megtérténik a tifanal
osszehurkoléddsa az alsé hurokfogénak a fonal nelkiili
hurokfogd altal felvett fonaldval.

A tl lefelé tortend mozgdsa alatt mindkét hurokfogd vissza-
tér kiinduldsi helyzetébe. Az alsé hurokfogd bal oldali holt-
pontjat (fordulopontjat) réviddel azeldtt éri el, mieldtt o
ti megérkezik alsé holtponti helyzetébe, mig o felsd hurok-
fogd akkor éri el holtpontjat, amikor o ti mdr megkezdte
felfelé valé mozgasat. A felsé hurokfogo visszatérésekor az
alsé hurokfogéfonal hurokja lecstszik a felsé hurokfogdrdl
és az alsé hurokfogd hatrafelé valé mozgdsa kézben lecsi-
szik erdl a tifonalhurok és dsszehurkolddik az alsd hurok-
fogofonallal,

15.3. Példak

A fonal feszilésének szabdalyozasaval a szegdvarrat szamara
ezt az oltesfajtat kilonbozdképpen lehet &sszekdtni:

A felsd hurokfogo-fonalat Ggy fékezzik le, hogy oz alsé
hurokfogé-fonallal vald kotés o munkodorab vagdsi élén
felil legyen., Az alsé hurckfogéfonal feszllését Ggy szaba-
lyozzuk be, hogy ugyanez o kétés lehuzodjon a munkadarab
vagasi éléhez,

Uay is lehet szabdlyozni o fonalfeszllést, hogy o tifonal
es a felsé huroklogéfonal az alse hurckfogdional altal
a vagasi elig legyen beshluzva, ahol ez mindkét fonallal hur-
kolodva a vagasi él mentén helyezkedik el. Leggyakrabban
tgy alkalmazzak, hogy a hurokfogd-fonalak kétése a vagdsi
el kozepén helyezkedik el.

16. Varréanyag

Osztaly Tufonal Hurokfogétonal

8515/010 Pamut 50/3 Pamut 50/3
-/030 Pamut 70:3 Pamut 80/ 3
-/050 Pamut 50/3 Gyapju 24/2
=060 Pamut 70/3 Pamut 80/3
=070 Pamut 703 Pamut 80/3
-'080 Pamut 50/3 Pamut 50/3
/100 Pamut 70/3 Pamut 803
10 Pamut 70/3 Pamut 80/3
-120 Pamut 70/3 Pamut 803

Figyelemmel kell lenni arra, hogy a gépen soha nem srabod
d fonalat eltepni, hanem csak elvdgni.



17. A megvarrt kelme levétele a geprol

Lehetdleg dgy kell varrnunk, hogy révid ldncot képezziink
az egyes munkodarabok kézétt, melyet olloval elvagunk. A
léncot soha nem szabad letépni, mert elgorbiilnek a tlik, és
megsérilhet az dltslap furata.

18. A gép lzembe helyezése

Ha valamennyi emlitett eldirds és Gtmutatds (o kenés is)
pontosan figyelembe lett véve, okkor el lehet kezdeni o
varrast. A peddllal megemeljik a leszorité talpat, és az
anyagot a késig tolva aldhelyezzitk, a varrotalpat ismét
leeresztjlik, és kézzel ovatosan dtforgatjuk a gépet,

A gepet csak akkor szabad elébb lassan, majd gyorsabban
futtatni, ha meggyézédtink arrdl, hogy a varratképzés a
kivansagnak megfelelden térténik. Mivel a gép folyamatesan
lancol, nem feltétlentl szikséges futtatdskor (varrdskor)
dllanddan kelmét tartani a varrdtalp alatt. Ez czonban
mégis ajanlatos, mert ezaltal kimeljik o kelmetovabbitokat
és a varrétalpat.

19. A gép karbantartasa (12. dbra)

A gép kinos alapossdggal torténd tisztitdsdra és oz elo-
zéekben megtdargyalt kenésre klldnés gondot kell forditani.
Egy mindig Uzemkész dllopothan |évé varrdgép szamdra
ez oz elsé elofeltétel. Ezenkivil ettdl fligg a kifogastalan
muikddés, a hosszi élettartam és erzel egyitt a jo varrat is.
A tisztitdst minden nap, ill. minden miszak utédn el kell
végezni. Vagodszerkezettel elldtott gépeknél nagyobb a
szennyezddés, mint mas gépek esetében. A felcsappanthatd
burkolat révén kénnyen és gyorsan hozzaférhetink a hurok-
fogokhoz, kelmetovabbitdkhoz és o szalvezetéd elemekhez. A
tisztitést ecsettel végezzilk, és tavolitsunk el minden szalat
as szennyezodést, ami munka kézben lerakodott o gépre.
Evente egyszer lekopdshdl szdrmazd szennyezddésektdl és
szalmaradvanyoktol meg kell tisztitani a magneses sziré
rudjat, 2-es tétel, o szUrét, 1-es tétel, és o magneses szrot,
3-as tetel, a szitdval, 4-es tétel, egyltt.

Feltiiné zérejek, kopogds, sirlodds, a kémldablakban (fej-
fedel) az olaj kimaraddsa esetén stb. ajanlatos a gépet
megfeleléen felilvizsgalni. A gépen mindenféle moédositast
kertlni kell, illetve ezek sajat veszélyre térténnek. Nyoma-
tekosan ovunk o szakszeriitlen beavatkozastél. Ha varatlan
nehézségek lépnek fel, készséggel adunk valaszt minden
keérdesre, |lyen esetekben Vevoszolgalatunk is rendelkezésre
all.

20. A geép bedllitasa és javitasa

Ha potalkatrészek beépitése céljabol szét é&s ismét Hssze
kell szerelni o gépet, akkor o javitdsi Gtmutatéd szerint,
valamint a varratképzé elemek bedllitdsa és beigazitdsa
vonatkozdsaban pedig a beallitasi Gtmutaté  szerint  kell
eljarni.

21. Utmutatds

A varrogépmotor levegdszive nyilasanak sziréjét kefe vagy
ruhadarab segitségével naponta egyszer meg kell tisztitani.
A tisztitds elhanyagoldsa a moter megkdrosoddsdra, ill.
tonkremenetelére vezethet.

22. Fodrozo készilék (13. dbra)

A fodrozé keszllék masodik kelmeleszoritoként szolgal, és a
megfeleld varrégarnitirdval egybekdtve lehetdvé teszi o
kelme walsé rétegének fodrozasat, A ket &sszevarrandd
kelmeréteget elvdlasztja egymastol, és kdzben o legalsd
kelmeréteget egyidejlleg a segéd-kelmetovdbbitéra nyomja,
amely nagyobb tovabbitasi dtjo clopjan tébb kelmét tol
elore, mint o fétovabbito tovabbszallit, A fo- és segéd-
tovabbito kézott képzett rdncok aztdn Ssszevarrdsra kerllnek

a felsé sima kelmeréteggel.

22.1. A fodrozo késziilék magassaga

Kildnésen fontos, hogy o fodrozo készileket, 2-es tetel, a
két lencsefejl csavar, 1-estétel, segitségével magassagaban
ugy dllitsuk be, hogy a fodrozényelv, 3-as tétel, felliletével
eayenletesen felfekldjon a segéd-kelmetovdbbitéra, melynek
ekozben legfelsé dlldsaban kell elhelyezkednie.

22.2. Beadllitas a varras irdnydra keresztben

A varrds irdnydra keresztben valé bedllitds o csavarokkal,
d-es tétel, torténik olymodon, hogy o fodrozényelv o segéd-
kelmetovahhitdhoz viszonyitva szimmetrikusan helyezkedjen

el,
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22.3. Beallités a varras iranyaban

Az excenter, 5-8s tétel, Utkdzdkeént szolgdl, és a varrandd
kelme vastagsdganak megfelelSen annyira allitjuk kézelebb,
hogy a felsc kelmeréteg ne szorulhasson be a varrdtalp és
a fodrozényelo kdzé,

22.4. A rugo eldfeszitése

A rugé eléfeszitését a varrandd kelmenek megfeleléen be
kel| dllitani, hogy biztositva legyen oz alsé kelmeréteg
biztonsdgos tovabbitdsa a segéd-kelmetovdbbitd dltal.

FIGYELEM!

Magatartdsi atmutatds a varrégép veszélytelen kezeléséher
— A vorrégép veszélytelen kezeléséhez szikseges, hogy a
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10 cserejekor, a varrafonal {tifonal és hurokfogofonal)
beflzeséné| és késcserénel levegylik a labat a pedalrel,
hogy megakaddlyozzuk a varrogép szandékolatlan
heinditasat.

Ha nehézsegek felmeriilése miatt egy ilyen mivelet nem
vegezhetd el pillanatnyilag, és mds olyan miveleteknél,
mint a varrégarnitira cseréje és a karbantartads, ki kell
kapcsolni oz elektromos hajtast, és a motorban tdrolt
energidt a varrogép megallasaig torténd jaratdsdval el
kell haszndlni,

Varrasnal a varrend ujjahegyeinek alapjoban véve a
varrando kelmen kell fekidnitk. Ha az ujjak tdljutnak
a varrdlabon elhelyezkedd ujjterelén, sérilés wveszélye
all fenn.
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A miszaki haladds érdekében torténd valtoztatdsok jogat fenntartjuk!
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