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I, RÉSZ;

2499101,s. tipusu, lépésenként müködő választózén iss

mertstésea

7

lásd az ls és 2, ábrákat,

A vérasztógép 50 ivpontos kivítelben készül. Erre a vás

lasztógép tipusra. jeilemző, hogy a forgószerelvény kis

lincskerekét egy lemezrugóra erősített, huzóerő elvége

zésére alkalmas, horog formára görbített kilincs lépte-

ti, A forgókefe szerelvény mozgása akkor következik be,

emikor a mágnes árammentessé válik és horgonyát a PÁSZO-

reit kilíncsrugóval együtt elengedi, A horgonyt egy 16-

mezrugó téríti nyugalmi helyzetébe, emikor 15 a kilincs-e

rugóban fellépő huzóerő a kilineskereket egy lépéssei 8-

lőbbeg VÍSZÍs

A választógép 3 fő részből 4lls

 

1. B4BTO39ms es Iveserelvény ag

2, 2:-408B005-se ss Forgókefe szerelvény

83, 2-420007sss o Iéptetőszerkezet

1. ábra.

Lépésenként müködő választógép előinézete.
ja

t 4

2. ábras

lépésenként müködő választógép hátulnézetes

Ila 274870599 99. tipusu /x/ Ivszerelvény ]

lásd a 3. ábrát 6 §

Az ivszerelvény két részből áll: 44

a./ Bakelízáit őrintkező iv, mely az ólió-
kefét ís magába foglalijas



 

mm d a

; b./ Ivtartó VÁZ o

áz ivtartó váz rugós felerősitésü.

áz ívet 4 csavarral erősítjük fel a vázra.

3eábrae

Ívazerelvénye

/z/ 4 törésszám az ív kapacitásától függ,

Íyszerelvény alkatrészeis:

 

a. 2-126660-013

—

- úvtartó vás

— —— Il02135mosg . csavar /x/

—a

——

2273134—-013 —-

—

hüvely
.- 2W.87038-a, 9 e ca érintkeső ív /x/

2.159117-O14

—

—

—

támasztó. TUZÓ

m- 1-180235084 — — alátét

a- 2-267082-OL4

FF

a  alátét

a. 25159116-014 sm felerősítő rugó

a 1--129140084 ma . hatlap fejü csavar

Kh 1-170140324 —- anya

Z7zx/ A ecsawarhosszak az ivszerelvény törésszámai
; szerint változnak,

/x/ 4 törésszám az ív kapacitásától függ.
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1.22. ezh08000—e sa. tipusu forgó kefeszerelvény,

lásd a hog des 6. ábrákat,

 

A forgó ERZESSELTÉT hasitott foszforbronz érintkező kefe-
párokból, szígetelőkből, közbetétekhől és tengelyszerelvé-
nyekből Áll, A kefeszerelvényre egyszárnyu, vagy kétszárnyu
kefepár szerelhető,  



 

 

ma ÉL

Az egyszárnyu kefsesoport az ív negfelelő smeletcsoporjke
ját félfordulat alatt járja végig. Két - egymástól 180 -
re szerelt s egyszárnyu kefecsoport tehát felváltva két
emeletesoportot jár végig fordulatonként, Az iv maximác-
lis kapacitása egyszárnyu kefék esetén 2 x 30 x 6.

A két szárnyu keféknek két érintkező végük van, Ézek a
kefék fordulatonként kétszer járják vess az Ív ugyans
ezon emeletét. Az iv maximális kapacitása kétszárnyu ke-c
fék ssetén 30 x 12 DOnüs

Áthidaló és nem áthidaló kefe típus van, Az áthidaló ke- j
fék érintkező vége haiadásuk közben a csucs elhagyása e-
lőtt árintik a. szomszédos csucsokat. A nem áthidaló kes /
fék érintkező végei haladásuk közben nem zárják rövidre
a Szomszédos csucsokat, Ha ugyanazon a özerelvényen át
hidaló és nem áthidaló kefs Ís van felszerelve, vigyázni
kell az állókefék bekötésére, nehogy a kétféle forgókefe
müködése felegerélődjéKx;,
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4. ábra,

A forgó kefeszerelvény metszeti vázlata.

5ábra.

Forgókefeszerelvány,   
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6oábrae

Forgókefeszerelvény szétszerelve,

A forgó kefeszerelvény alkatrészei,

272500115014

2€19100-014

252191005024

2173085--023

2173085-013

2124439014

2—1244385011

22124438-021

2:2173084-013

2s162O4BSOLA .

21620482024

2a162048034

251620485-044

2e162049014

2-162049024

2s162049—034

21620492044

2s26b0039€8l

27260049061

2—260049021

2:260049.031

Kilincskerék

Számkorong a 30 pontos gépnél al
kalmazva j

Számkorong 2 x 50 pontos gépnél
alkalmazva

Szaggató lemez 30 pontos gépnél
zva.

Szaggató lemez 2 x 30 pontos gépnél
alkalmazva

Zárólemez

 Betéttárcsa 1,5 mm

Betéttárcsa 0,8 mm

Szigetelőtárcsa .

Kétszárnyu, nem áthidaló jobb félkefe

Kétszárnyu, nem áthidaló bal félkefe
Egyszárnyu, nem áthidaló jobb félkefe

Egyszárnyu, nem áthídeló bal félkefe

Kétszárnyu áthidaló jobb félkefe

Kétszárnyu áthidaló bal félkefe

Egyszárnyu áthidaló jobb félkefe

Égyszárnyu áthidaló bal félkefe

Csavar.25 mm CSAVArTOrSÓ hossz

Csavar.28 mm CsAVArors8ó hossz

Csavar.32 mm csavarorsó hossz

Csavar.36 mm csavarorsó hossz  



 

as 6 za

22260049:-071  Csavar.8§5 um coavarorsó hossz

2::2ZGO0OHI-O4] VBAVEr.49 am csavarorsó hossz

2260049:)X51  Csavar.53 mama CSAVATOPSÓ hosáz

2.260049-011  Üsaver.62 zm osavarorsó hossz

Z 1:€03230170 fizíizetelő cső hosszat 17 Em

1-903230213 Szígetelő cső hosszas 21,5 um
L1S03230256 Szígetelő cső hosszat 2956 mm

E 12903230299 Szigetelő egő hosszas 2959 ma.

1-7g052305385 Szigetelő cső nosszast 38,5 mm

1-9OZZZO42B Szíigetelő cső hocssat 42,8 mm

312€03230471 Szigetelő cső hosszat 47,1 mm

1-9053230557 özíigetelő osű hosszas 5597 am

. b " 2-253034-0B1 Tengely teljes hosszas 4052 mm

2-253034061 Tengely teljes hosszat 44.84 sa

2253054021 Tongely teljes BOBSZAag$ 587 Hü

2:253034031 Tengelyteljes hozszag sz En

Za253034-071 Tengely teljes hosszat 6197 Ha

225ZOZ4SO4I Tengely teljes hosszas 66 mm

2253034-051 Tengely teljes hosszat 70,3 mm

2253034011 Tengely teljes hosszat 78,9 mm

H 2264103-0J11  Vezetőanya

2:2670B0-ÖL11  Bíizt.ealátét

2:267081-014 Alátét

I.53. 2-4120007-29e tipusu léptetőszerelvény. —

jiágű 7 eg Be, 9, ábrákat e

A léptető szerkezet a választógép müködését /léptetését/
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végző szerelvény, amely két hatszögfejü esavarral a Václasztógép vázára felerősített lemezen van elhsiyezve;

Főbb részeis
vasmagu tekercs,

horgonyszerelvény,

horgonyra erősített visszahuzó.lemez-
TUgÓ,

horgony nyulványára felerősített kilincs-
MU ú

vázra erőcített szaggató TUZÓCBONAZ,
reteszelő rugó,

£ forgó szerelvény mozgása akkor következik be, amikora vasmagu tekercs áramköre megszakad és a horgony az áram-mentesség következtében a rászerelt kilincsrugóval együttelenged, 5

A horgonyt a feszítő lemezrugója téríti vissza nyugalmihelyzetébe, amikor is a huzóerő a kílincskerekeket egyiépéssel előbbre viszi,

7ábra, é
A léptetészerelvény előlnézete,

8.ábra,

Léptető szerelvény hátul nézete,

9. ábra,

Léptető szerelvényhez tartozó 224870372013 szaggató
rugócsomag,

iéptetőszerelvény alkatrészeís

2553800975013 Szerelt léptető váz

2-206155013 szerelt horgony  
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BB

221.55048-015

2-136504-OL1

2-159111-011

22154O24e011

2.260805-014

2260805-024

2.260045011

2.267078-OL14

2..136054-011

2-250034-a014

2n151190-013

1-111130084

2-175008-013

1-111130064

2.896013-011

2.$96013-021

2.396013-031

2-6960135041

2396013-051

2..396013-061

22267030--021

2159110-011

1-139140124

2706153-013

1-179155084

2260047a02l

Bilincs ezerig

Alátét lemez

lemez IUugó

Kilincs horog

Szegecs  SZEEOCGB

Csavar

Alátét

Anyalemoz

Tengely

Szorító kengyel

GCGsavar

Mágnes saru

Csavar

2s30061545011
szerelt hajtó-
kilincs.

Vasmagu tekercs /250 ohm $ 40 ohm/

Vasmagu tekercs /120 ohm $ 40 ohm/

.  Vasnagu tekeres /160 ohm £ 140 ohm/

Vasmagu tekercs / 90 ohm $ 40 ohm/

Vasmagu tekercs /470 ohm he

Vasmagu tekercs / 60 ohm 4$ 20 ohm/

Alátét

Iemez rUgÓ

Csavar a 2:896013-oss tekercs
felerősiíitéséhez

Szerelt terelő bak

Alátét

Csavar

/
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8 2156029-013

2150360--013

2170140-025

2)70140.-033

2a159114-014

2560157-013

2360156-014

2a1266525014

2.-133022..063

19g05229093

2260045021

2159212-011

1-111130054

2296160-014

1-180135084

2260047.031

1-179130054

2260047-011

22620895-0li

. 12259140074

"2159113-0L1

15179140084 .

. ga

Anyalemsz

Eengyel

Szigetelő lemez

Szígetelő lemez

leneg rugó

Érintő rugó

Érintő rugó

Tánasztó lemez

Négyszöglemez

Szigetelőeső

Csavar

lemez FuUgÓ

CSAVAY

Ütköző

Alátét

Gsavar

Alátét

Gsavar

Gap

Ogavar út

.  Reteszelő rugó

. Alátét

2487037013

szerelt rugós

CGSOBAG

22487037013

szerelt rugó

CSORAL
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2-487036-OTT

Gsadái E K J

2-487036-021

G B EF LK I M

2-487036-0J1

10. ábra,

Alapállás érintkező szerelvények,
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I4 típusu 24t87036-s aa állás érintkező szerelvény,

lásd a 10. ábrát,

alan     

A válesztógép vázának oldalára szerelt rTUgóÓcCSsO amily
érintkező Fuúzökból és szigetelő közbetétekből 411.

A vozérlő rugót a forgószerelvényen lévő SZÁMKOrOnNgra 5sZ8-s
relt egy, vagy két fenolfiber bütyök működteti,

 

a ielillz3104 s BOgavar

am Iill123154 s CEGVATL

s 2-103130044 —m GBAVAP

mz 1fü5223065 — gzígetelő cső

—- 1:905223100 as szígetelő sző

2136503-015 s szorító lemez

ma Al?0Zi25s013 -:-  szígstelő lemez

— 2—360154-011 a érintkező rugó

—a 22360152-OLL - éríntkező rugó

ma Em360151-011 - érintkező rugó

ez —2s360155r01l1l s érintkező rugó

— — 2s360155-021  - érintkező rugó

2:-360155-011  -  épíntkeoző rugó

—

—

250124413-Ol1 cs - ütköző lemez

ma enli50ZJisÜl; : tartó kengyel

s

—

22150350-015 -  szeglet
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/z/ Nem tartozik a gépbez, csak külön előírás
esetén adandó,  
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4 beállitások a munka megkönnyítése céljából a leg-fontosabb követelményeknek megfelelő Bgorxrendben Van:nak megadva,
3

.:Atz első követelmény az, hogy a megadott sorrendet tartasuk be, mert ellenkező esetben a későbbi beállításaink-kal elrontjuk az előző beállitásainkat s a már beállíistott géprészeket ujra be kell állítani, ;

4 mágodik követelmény az, hogy a gépek beállításáhozmindig csa. az előírt szerszámokat és mérőeszközökethasználjuk, WMás szerszámok használatával, vegy más-másmódszerek alkalmazásával ne kisérletezzünk,

Csak az utagítások alapos ismerete után nyuljunk a gó- hlpekhezi A leggondosabb beállítási munka mellett íg elős .fordulhat azonban, hogy egyik-másik géprész helytelenülmüködik és a gépeket károsan koptatja, Ha ezeket a ZÓsspeket nem állítjuk le, vagy nem szabályozsuk be, sok y$géprész használhatatlanná válhat, A
Különös figyelemmel kell lenni az ujonnan szerölt közepontokra, Ezeknél nem kell bevárni az előírt ellenőrzés841 időt, hanem ezen idő előtt /kb, 6 héttel az üzembehelyezés után/ sorra kell venni a Gépeket és a legkísebbkaksosa is felfigyelve az "ujra beállítások"-at az 801lő- .irások szerint végre kell hajtani, I

Ugyanis csak akkor végezhetjük beállításaínkat az elő.írásoknak megfelelően, ha a kek bejáródtak, Ha a fenti :eljárást az uj gépek beállításánál elmulasztottuk, a gén. .pek - azaz a központ - élettartamát rövíiditettük mog, Aa ekarbantartást pedig megnehezitettük, A beállítás utasítássai tehát a már bejáródott alkatrészekre vonatkoznak, Az. előirások a hibás müködésekből eredő törések, rendkivülizavarok ellen nem biztosítanak, A karbantartó személyzetenek tehát az előirásokon felül egyéni tapasztalatok alap-ján / pl, téremzaj állandó figyelése, stb./, ébernek kelllennie és szükség szerint minden hibát meg kell előznie,

A beállításoknál két jelölést használunk, "R"..€1l /readjustzjelöljük és "Ujrabeállítási követelmény"-nek nevezzük azokat zt   
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áz értékeket meiyekre a gépeket bárhol történő szerelésük
alatt be kell állítani, vagy időszakos ill. teljes ellenőr-
zések alkalmával ujra be kell szabályozni,

eanteyel /test/ jelöljük és "Vizsgálati követelmény"-nek ne-
vezzük azokat a tágabb értékhatárokat, melyek arról tájékoz-
tatnak, hogy az üzemben levő szerelvények, élettartamukra Var
16ó káros kihatás nélkül még jól müködnek, vagyis ujrabeálli-
tásra még nem szorulnak,

Ha az üzemben levő szerelvények beállítása a megadott "T" ér-
tékeket vuzséptás v bármiiyen oknál fo ujbóli beszabá-
lyozásuk válik szükségessé, beálliításuk denkor csak "R"
értékkel hajtható végre,

A beéllítási munkákkal kapcsolatban a következőket kell szem
előtt tartanunks HST

üss, Mielőtt a beállítást megkezdenénk, ellenőrizzük, hogy az
.". egyes alkatrészek nem lazultak-e meg. .

bos Ha a választógép bármely részét ujra állítottuk, ugy az
egész választógép beállitását ujból kell ellenőriznünk,

059 Az előirásban szereplő ónyomások mérésénél a minimum
értékeknél a rugómérő hatására a vonatkozó alkatrészek-
nél nem kell, a maximum értékeknél pedig el kell távolod-
ni a támasztó felülettűl.

ITe2a A léptető és forgókefeszerelvény kiemelése,

. Tásda 11. ábrát,

Az összeszerelt választógép beállításához először a léptető-
szerelvényt emeljük ki az Ívszérelvényből,

ll

. 1l.ábra..

Léptető és forgókefe szerelvény kiemelése ,

! din
hd

Hz a következőképpen történiks

ao, Ha a gépen alapéllásrugócsomag is van, annak felerősítő
csavarjait 25362025-083 csavarhuzóval meglazíitjuk és. bal
felé elforditjuk, " .

bo, A forgókeféket vizszintes helyzetbe állítjuke

fi

Hz

  



 

ma 14 —

05, A léptető és forgókefeszerelvényt felerősítő csavarokat

. 22AH0982011 csavarkulccsal meglazítjuk, majd balkezünkkel

a támasztő rugót a forgórész tengelyvégéről leemelve a

léptetőszerelvényt . a forgókefeszerelvénnyel egyútt az Íívs

. szerelvény vázából kiemeljük, 212 .

"Bgután a forgókefeszerelvényt a2-294095-0O11 száma beállic

té szerszámra felerősítjüke zs eTÁL ARS Jó

II A. forgókefeszerelvény kiszerelése és a 2—me 1

számu beállító szerszámra való felszerelése

Beállításhoz a léptetőszerelvényről a forgókefeszerelvényt

saját tengelyével együtt, csavarkulcs segitségével 2-294098-011

leszereljük és a 2-294095-O11 rotorbeállító szerszámra  erősítjüke

IIa A forgórész tengely-irányu játéka,

A forgószerelvényt kézben tartva a forgórósznek a tengelyen

szabadon kell forognia. Ez a követelmény akkor tekinthet

kielégítettnek, ha a forgókefeszerelvénynek kis tengelyíirás

fg,JAVA van, Ellenőrzése kézzel való érzékelés utján törp"
tenike

 

helyezése az íveszerelvénybe,

lásd a 12. ábrát.

A forgószerelvény beállítása végett a szerszámra erősített
forgószerelvényt az ivszerelvénybe vissza kell helyeznie
Ehhez a kefeszárnyakat a vizszínteshez képest 45 -ra elfore
díitjuk olyanképpen, hogy az érintkező iv felé néző kefecsum
csok a tengelyen átmenő vízszintes sik alatt helyezkedjenek

61. Továbbiakban a 2:294095-011 beállitó szerszámon levő fel.

erősítő csavarokat ugy kell állítani, hogy a csavarfejhez tolt
alátét mögött min. 3 mun. menetes rész maradjon szabadon,

12, Ábras

A forgókefeszerelvény behelyezése az ivszerelvénybe,

áz igy előkészített forgókefeszerelvényt, illetve a 25294095-011

 

   



 

a 45

szerozámot jobbkezünkböe véve, bal kezünkkel az érpíntkező
iven levő sztórugót felemelve becsusztatjuk az érinte
koző ívbe, Közben gondosan ügyeljünk, hogy az előre álló
forgókefeszárak az állókefe töveken keresztül ösusztatva,
sz állókefe érintkező csucsait a SELLZÉSA érintkezőfelü-
iotokhez vezessék. Az ütközésíig betólt forgókefeszerelvényt
A VEREEESÁNNAKHÓ rugó ráillesztése után, a szerszámon 160ss
vő felerősítő osavarok me ásával, a 2294098-O11 csavan
rulccsal rögsítjüke A kefékre vonatkozó beállítási müvele-
tez különdkülön a Következő fejezetekben végezhetők el.

A beállitások epvsgasás után a forgókefeszerelvény a II.
Rész 2op s és 5. fejezeteiben foglaltakhoz hasonló módon;
da forditott sorrendben vissza szereilendő a választógépre,

ií:6:.  ÉSÍfOnyomáS a esucsokon,

lésű a 159, 14. ábrákat,

4 kelenyomás mérés a II.2., II.3 és a II.5 fejezetekben le-írt műveletek után végezhető 61.

Mérés előtt a forgókefeszerelvényt az első, vagy az utolsó
ééuesra állítjuk,

feéllitási követelmény:

s Min, 25 gr. - maXe 840 gre
sz mine 20 Ere e HATa 45 8Ee

a kefenyomást a 22940425013 rugómérővel mérjük ugy, hoa rugómérő hegyét a kefe két villaszerü ága közé helyezziés ellenőrizzük, hogy a kefék a csucson a "Beállítási kö-.vetelmények"anek megfelelő nyomássai fekszenek-e fele Ha arugónyomás a. követelményeknek nem felel meg, akkor a kefó-kot a 2.294058-013 csípesszel beállítjuk, Az ellenőrzést
mindkét félkefén elvégezzük, mert a nyomásnak ugyanakkorácnak kell lenni mindkét félkefén, De vigyázzunk arra, hogy aTUZÓ alakja vheBRET el ne torzuljons, A csipeszt a rugó..nak a tengély felé eső részére helyezzük a kefe töve" felé,Ezután a csipeszt a kefe rugóján ide-oda csusztatva hajlítga-tással gyengitjük, illetve e sitjük az épintkező csucsrafelfaei kefe nyomását mindaddig, amig az előírt nyomást elnem érjük,

3
h
d

13 " ébra e

Kefenyomásmérés a csucsokon,  



 

sz 16 ez

15. ábra

Kefe beállítása 2-294058-015 csiposszel:

SÉT Kefék egyenesbe állása,

/ Iágű a 15. ábrát /

A kefék egyenesbe állásának mérése a II.2 II5, és
11.50. Ísjézetekben iesírt műveletek után végezhetők el,

A keföők az ivesucsokkal párhuzamosak iggyenek. Az őrinte
kezővégek az ivogsucsok síkjával kKbe 30"/-ot zárjanak be és
az ivegucsok középvonalával essenek egybe, A maximális
eltérés 0.3 mn.-nél nagyobb nem lehet.

A keféxk az Ívesucsokon teljes szélességben feküdjenek
fel, Ha a kefék állásai a követelményeknek nem felelnek
Kég, a keféket ujra be kell állítani és a kefeonyomást
gilenőpizni kell,

       E
E

 

 

         

ENNI E NULLÁN ANNÁT

a b € d

helyes helytelen

15. ábra,

A kefék egyenesbe állása,
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A kefék beállítását a 2294099011 beállitó szerszám:
mal végezzük, Az érintkező kefék beállítása után kéz-
zel forgassuk körül a kefeszerelvényt és figyeljük meg,
hogy forgás közben a kefék simán haladnak-e végíg az
ivesucsokons

II.8, Állókefék helyzete 68 beállítása,

/ Lásd a 16. ábrát /

Az állókefék mérése a II.2., II.3. és II.5. fejezeteke
ben leirt müveletek után végezhető el.

Az állókefék végei érintkező éleikkel feküdjenek fel a
forgókefék belső felületeire, Befelé a forkorétE köze
bet véosy ne érintsék, kifelé pedig a forgókefék gyürü
peremén tul ne álljanak és a kefeágai össze ne özöne.

A beállítás és egyengetés a 2-294058-0153 csipesszel tör:

d . a

erintkező

kefe

 

16. ábra.

Állókefék helyzete és beállitása,  



 

sz JB

11992... Állókefék nyomása,

/i8s5d a 17. ábrát/

4 térés a II.8. fejezethez hasonlóan végezhető 61. Azallóxzeiék nyomását a kefék felfekvési helysín a EJHOSZek13rüglmérővel mérjük:

Ssállíitási követelménys

R Hi MÍNns 25 E et MAXs e 30 go.

min,  20gr - MAXs s 55 gr

3T

da a rugónyomágs a követelménynem nem felel meg, az álló-zefet a 2294058-013 esipesz gegíitsésével hajlitgatássalállítjuk be, Vigyázni keil, hogy a rugóban éles hajlitás32 kolotkezzék, Hajlitás közben a nyomást rugómérővelgiLenőzizgük, I

selő.

17 e ÁábDFa a

Állókefék nyomás mérése,

2dat0e A léptetőszerkezet beállítása,

/ ITásd 18, ábra /

2 ári.lün szerelőállványra szerelt Léptetőszerkezet beáli:sasát a következő módon végezzüks
ii

18. ábra,

A léptetőszerkezet beállitása,

iiután a séptetőszerkezetet otésretegeteeerestbettük az önszagga ócsomagot és reteszel sitávolit-juk, a léptetőrugótbedigkidkasztáseesi fesztélenítjük, A    



a Hja

horgony ütközőtömb és kilincshorog terelőbak rögzítő csa

varjait 2-294098-O011, illetve 22294085-011 kulcsokkal meg-

lazítva azokat szélső helyzetben magunk felé huzzuk, majd

2..362025-083 csavarhuzóval a szerelt hajtókilinca két £el-
arósítő csavarját is felengedjük. Ezután a horgonytengelyt

leszorító kengyel felrősitő csavarjait meglazitva balkeozünk-

kel a horgonyt nekiszoritjuk a tekercs vasmagjának, ügyel-

ve arra, hogy az teljes felületével feküdjön fel. Közben a
meglazított csavarokat meghuzzuk és a horgonyt rögzítjük.
Ezt követően megvizsgáljuk, hogy a horgony és a essaru
közötti légrés a megengedett max. 0-5 mm alatt vane-. Szük-
ség esetén ennek korrigálását a mágneéSssSaru felerősítő csa-
varjainak meglazitásával végezzük. Ellenőrizzük, hogy a
horgonynak tengelyírányu játéka ne legyen több min. 0.1 mn
max, 0.2 mm-nél, Ha ennél nagyobb a kotyogás, ezt a ten-
gelyszoritó kengyel jobboldalán lévő bevágásba illesztett
csavarhuzó segítségével hozzuk a megkivánt helyzetbe.

11.11. Horgony ég vasmag közötti légrés beállítása,

Iásd a 19. ábrát

A horgony és a vasmag közé ütközésíig betoljuk a 2-2940935-011
résmérő lemezkét, majd a léptető lemezrugó segitségével a
horgonyt a vasmag ír ba rászorítjuk. Ézután a szerelt
hajtókilíncs felerősítő kengyelét középállásban rögzítjük
ugy, hogy a kilincshorog rugónyomósa a kilincskerékre min.

, - maXxe 100 er, legyen, Az ellenőrzést 2294043:013
rugómérővel végezzük, Ennél a müveletmnél arra kell ügyelnünk,
hogy a kilincshorog éle teljes felülettel feküdjék a ki-
lincskerék fogainak tövében és oldalirányban / forgótengely
irányban / szimmetrikusan helyezkedjék el a fog felületén.
Bbben az állásban a. kilincshorog hegyének a kilincskerék kös
zepén áthaladó vizszintes egyeneshez képest egy foggal előbbe
re kell a fogak közé illeszkednie, Ha ettől eltérés mutatkoz-
na, akkor a horgony huzókarjának megfelelő utángörbitésével.
kell az előbb leirt helyzetet biztosítani, Ez a beállítás
megfelel a horgony nyugalmi helyzetének,

19, ábra.

Horgony és vasmag közötti légrés bes

állítása,

 



 

s 20 ez

 Horgonyütközőtömbbeállítésa,
Iásd a 20. ábrát,

  

-Hiútán a kenKS nyusaimi helyzetbe hoztuk, az ütközős
tönböt szélső helyzetéből addig toljuk előre, amig az a
horgony huzókarjára nom támaszkodik, ügyelve arra, hogy
ez az állapot az ütköző szélső és középső állása között
rövetkezzék be. Ezt előgegíthetjük a téglaalaku tömb el-
fordításával, amikor is azt az oidalt ÜSKÖSSEGTKe amely
a kivánt helyzetet biztosítja; Ezután a rögzíitőosávart a
2-294098:)0L11 csavarkulccsal meg kell huzni, majd ujból
ellenőrzendő, hogy az ütköző teljes felületével selntke-
zík-a a horgony karjávala

20 6. ÁGA

A horgony-ütközőtömb beállításas

 

lásű a 21. ábrát.

Bsállitás előtt a kpteYÖSNATOLÁNY a II.2., fejezet szes
rint kiemelendő és állványra szerélendő, ;

ü léptető szerközetet mozgató léptotőlemozrugót a szabályoz
ható feszitőlemezbe be kell akasztani ugy, hogy a beakasze
tott rugó nyomása minimálisan 700 gre legyen. A mérés, a
léptetőlemezrugó beakasztási helyénél 2a294094-011 rugámó-
zővel történjen,

Ha a horgony és a vasmaeg közötti légrés beállítását jól vés
toeztük, akkor a kilincshorog kegye § horgony nyug heiys
zetében a kilincekerék tengelyén és a fo tövén átmenő
vizszíntes egyeneshez képest egy fo 1 előbbre. /fa"
ábra/, A horgonynak egész szélességével kell a kilincakeró-
ken elhelyezkedni, Ha a mágnestekeroset megfelelő árammal
gerjesztjük, akkor a behuzoitt horgonyállás áraapotában a kis
líncsborog hegyének a követkegő mágodik fog tövében, íllete
va annak hátától maximum 02 ünre kell elhelyezkedni /fb"
énra/. Bttől való eltérés ézetén az ütközőtömb finom után-
állításával biztositjuk a kívánt helyzetet,

 

 



. z 8 a

  
"atábra 7 EZÉ S . "b"-ábra

21, ábra

A kilincshorog beállitása.

4 nelyesen beállított kilincshorog rugójának nyomása —

a kilincskerékre meghuzott horgonyállás melletts

R min, 70 - max, 100 gr.

pp z min, 60 - max, 110 gr.

A kilincshorog Tugó nyomásának mérése meghuzott horog-:

$llásban a horog hajlatában 2-294043-013 rugómérővel
végzendő, /lásd a 18. ábrát/ ; een

II,14. Reteszelő rugó beállitása,

Lásd a 21. ábrát

.. horgony nyugalmi helyzetében a reteszelőrugó hegye

.4t foggal előbb illeszkedjék a kilincskerék fogai kö-

zó, mint a kilincshorogé., A beállításnál ügyeljünk,
nory a. reteszelőrugó éle párhuzamos legyen a fogak é-

lévei, ne érintkezzék a fogak hátával és oldal /tengely/

-jrányban szimnmetrixkusan helyezkedjék el a fogak felüle-

téhez képest,  



 

ss 82 sm

A vaetaszelő rugó nyomása a kílinoskerók fogánál mérves

j I R s MÍn., 40 sz MAR 35 SE

. § mz min. SZ ms max. .BO KVs

Ha a rugónyomás nem feleli meg a követelményeknek, ugy
AkezátVTB rugóbajlítóval erősítjük, vagy gyengite

4 rusóÓ belyzeténekxk beállításához a 2-362025083 GSAVAP-
khuzóval a rögzítőcsavarokat meg kell lazítani 8 ugy moge
satni, hogy a horgony eeese helyzetében a kilincs-
kerék megfelelő fogai közé essék, Fbben a helyzetben a
zoatoszelő rugót rögzíteni kell.

ELAőa.Kiljneshorogtozelőbek
ELMTÉBEL

. JTásd a 21, ábrát

A reteggelőrúgó beállítása után a kilíncshorog terelő.
pakot előretoljuk e horog irányában ugy, hogy a tere-
főbak és kilincshorog háta között max. 0.1 mm-es lóg-
rés legyen, Beállításután a2-294085-OL1 csavarkulcs-
csel meghuzszuk a terelőbak rögzítő csavarjait. A léga
rés beállítását többször eilenőrizzük e kilincskerék
különböző helyzetbe való elfordítága után.

Ha a. beállított légrésbe 005 mm-s8 légrésmérőt helye-
zünk és a.gépet önszaggatással működtetjük, akkor €iüee
nak biztosan kell müködnie, A légrést 2-29h096.011 lég-
résnhérővel ellenőrizzüks "000

II.16, Önszagsató rugócsoport beállítása,

lásű a 22, ábrát.

22. Ábra:

. Önszaggató rugócsoport beállítása,

Az ünszaggató rugócsoport összes lemezrugóinak oldalai
a borgonykarral párhuzanosan és egysikban helyezkedise-
nerx el. 4 közvetítő ecéllemezrugó a horgonykar kiálló

. nyulványán feküdjön fel, .  



ás ÖŰ iz

Er rócseportot összeszorító két csavar meglazíitásával
régazhatő el.

 

z: vözvetitő acélrugó és a többi lemezrugó utánállitása

v

.azk után a rugóe illetőleg az érintkezőnyomásokat kell

, jevővizni a hórgony nyugaimi állapotábane

£.., 4 közvetítő lemezrugó nyomása a horgony nyulványás

va: mérésnél a rugócsomag többi rugólemezét a köze

votatő gceélrúgólemezről le kell emelni és a mérést

.. horgonykar kiálló nyulványánál végezni,

4. TUZÓNYOMÁSOK:

3 x min, 45 gre - max. 60 gs

? z min, 40 Er, - max, 65 gre

Usg AZ alsó érintkezőrugó nyomása a kögvetitő lemes-
TUZÓTAL. . ef Ete a

;. felső éríntkezőrugó lsemolósóvel, a közgvetíitős

rugóra való támaszkodási helyén mépvet

H a Mine 45 ETPo " BAXa 60 Ars

T z min, 40 gre ve MARe 65 ET e

fogy A ves érintkezőrugó nyomása az alsó érintkezős

TUSÓTAg

az érintkezőknél mérve:

H z mine 45 RO, " MAX. 60 Po

P z min. 40 Blas " MAX, 65 Et e

. sorgony meghuzott állapotában az érintkezők között

semimun 0, mm légrés lehet,

zuzónyomágok beállítása a rugócsoport felerősítő

savarjának meglazításával, illetve a rugók hajlit-
stásával történhet. j I

:. meónyonás mérését 2-2940425013 és 2—294O4ÍOl; Tur
aórökkól, a beállításokat a 2—294092-0L3 hajlító szore

al, a légrés ellenőrzését a. 2-2940965011 légrésmérővel
4 es

"agrazni-égeszüks,

  

"age-kezír az érintkezők megszakitásának időzítése,

önives a beállítás akkor, ha az érintkezők megszakitás

a obban a. periódusban következik be, amikor a horgony

"c megindult és a kilincshorog hegye elérte a követ-

ező fog hegyét, Ezt a követelményt a támasztó rUgÓ

. al átgatásával érjük el. Az igy beállított léptető

..nvxeszot önszaggatóján keresztül biztosan müködik,  



 

ma BD

Helyességéről a léptetőszerkezet megfelelő árammal va-
ló működtetésével győzödjünk meg,

II.17. A. léptetőszerelvény beillesztése az érintkező ivbe,

A II. fejezetben végzett müvelet forditottja,

TIlásd a 11, ábrát

Miután a léptető szerkezeten az összes beállításokat el-
végeztük, visszaillosztjük azt az éríntkező ivbe.

hhez először a forgókefe szerelvényt állítjuk, hogy
a kofeoszárak a vízszínteshez képest 45 -ot zárjanak be
ég az érintkező ív felé néző kefecsucsok a tengelyen át-
menő vizszintes sik alatt helyezkedjenek el.

4 felerősítő csavarokat ugy állítjuk, hogy a csavarfejhesz
$0l1t alátét és léptető váz között min, 3 mm, mentes rész
maradjon szabadon, Az igy előkészített léptetőszerkezetet
jobb kegünkbe véve bal kezünkkel az érintkező iven lévő
tánasztóruzót elemelve becsusztatjuk az érintkező ivbe,

  
"g4 ápra up ápra

23, ábra

Nem áthidaló kefék helyzete a csucsokon,

 

   



 

NE bee A öt ka aa eg sm HOgy sg giz pr. 3

a 13 -

az értékeket melyekre a gépeket bárhol történő szerelésük
alatt be kell állítani, vagy időszakos 111. teljes ellenőre
zések alkalmával ujra be kell szabályozni,

nnr..yel /test/ jelöljük és "Vizsgálati követelmény"-nek nem
vezzük azokat a tágabb értékhatárokat, melyek arról tájókoza
tatnak, hogy az üzemben levő szerelvények, élettartamukra Van
16 káros kihatás nélkül még jól müködnek, vagyis ujrabeálli-
tásra még nem szorulnak. És

Ha az üzemben levő szerelvények beállítása a megadott "T" ére
tékeket euztéptbs Vagy bármiiyen oknál fo ujbóli beszabá-
lyozásuk válik szükségessé, beálliítágsuk denkor csak "R"
értékkel hajtható végre.

A beéllítási munkákkal kapcsolatban a következőket kell szem
előtt tartanunk: 3

ass, Mielőtt a beállítást megkezdenénk, ellenőrizzük, hogy az
". egyss alkatrészek nem lazultak-e meg. .

bos Ha a választógép bármely részét ujra állítottuk, ugy az
egész választógép beállitását ujból kell ellenőriznünk.

0ss Az előírásban szereplő ónyomások mérésénél a. minimum
értékeknél a rugómérő hatására a vonatkozó alkatrészek-
nél nem kell, a maximum értékeknél pedíg el kell távolod-
ni a támasztó felülettül.

II2, A léptető és forgókefeszerelvény kiemelése,

. TÁgd a 11. ábrát,

Az összeszerelt választógép beállításához először a léptető-
szerelvényt emeljük ki az Ívszerelvényből,.

a.

. 11.ábra,.

Léptető és forgókefe szerelvény kiemelése,
gr

! in
bj

Hz a következőképpen történiks

8.o, Ha a gépen alapállásrugócsomag ís van, annak felerősítő
csavarjaít 2-362025-083 csavarhuzóval meglazíitjuk és. bal
felé elforditjuk,

bos A forgókeféket vizszintes helyzetbe állíitjuke
"k
3. úú

ty

 
 



 

tás. VE

05, A léptető és forgókefeszerelvényt felerősítő csavarokat

. 2290985011 csavarkulccsal meglazítjuk, majd balkezünkkel

a támasztő rugót a forgórész tengelyvégéről leemelve a

léptetőszerelvényt . a forgókefeszerelvénnyel együtt az Ívs

szerelvény vázából kiemeljük, úg 3

Ezután a forgókefeszerelvényt a 2294095:011 számibeállis
tó szerszámra felerősítjüke data

II A. forgókefeszerelvény kiszerelése és a 222 1

számu beállító szerezámravaló felszereléses

Beállitáshoz a léptetőszerelvényről a forgókefeszerelvényt

saját tengelyével együtt, csavarkulcs segitségével 2:294098-011
leszereljük és a 2-294095-011 rotorbeállító szerszámra erősítjüke

II ota A forgórész tengely-irányu játéka,

A forcószerelvényt kézben tartva a forgórésznek a tengelyen
szabadon kell forognia, Ez a követelmény akkor tekinthet
kielégítettnek, ha a forgókefeszerelvénynek kis tengelyirár
kiVA van, Ellenörzéze kézzel való érzékelés utján tör
tönike

 

II,5, A beállító szerszámra szerelt forgókefeszerelvény bes

helyezése az ivezerelvénybee

Lásd a 12. ábrát.

A forgószerelvény beállítása végett a szerszámra erősített
forgószerelvényt az ivszerelvénybe vissza kell helyezni.
Ehhez a kefeszárnyakat a vizszínteshez képest 45/-ra elfore
díitjuk olyanképpen, hogy az érintkező iv felé néző kefecsu-
csok a tengelyen átmenő vízszintes sik alatt helyezkedjenek
€1. Továbbiakban a 2:294095011 beállító szerszámon levő fels
erősítő csavarokat ugy kell állítani, hogy a csavarfeojhez tolt
alátét mögött min. 3 mm. menetes rész maradjon szabadon,

12, ábras

A forgókefeszerelvény behelyezése az ivszerelvénybes

áz igy előkészített forgókefeszerelvényt, illetve a 22294095-011

 

   



 
 

a 25.

közben azonban gondosan ügyeljünk, hogy az előre álló
forgókefe-szárak az álljókefe töveken keresztül csusz-
tatva, az állókefe érintkező csucaegita megfelelő érint-
kező felületekhez vezessék, Miután a eleelerESsátöt
Üütközésíg betoltuk és a tengely támasztórugót a fo
résztengelyvégre ráillesztettük, következik a kefe érint-
kezővégeinek az ívesucsokon való beállítása, §z akkor
megfelelő ha kielégíti a 23, és a 24, ábra feltételeit.

Aa./ Nem áthidaló kefék esetén

. Lásd a 23.ábrát

A kefecsucs az ivcsucs közepvonalátói mindkét í em
ban R c 0,2 mm-es belül helyezkedik el.,/23/a.áb

. "ma A kefecsucs az ivosucs szélétől legalább
"  " " 092 mm-re van, az ivcsucs középvonala felé./83/b. ábra 7.

. . . bo/ Áthidaló kefék esetén

. Követelményt a kefe min-
denkor teljes felületá-
vel feküdjön fel az iv-
csucson. A kefe csucs az
ivcsucs felületén belül
legyen.

Miközben a kefe egyik
csucsról a másikra megy
az érintkező kefevég ző
vége előbb érintse a kö-

. vetkező csucsot, mielőtt
a kefe "y" vége a megelő-
ző csucsot elhagyta vol-
na.

 
24.ábra,

Áthidaló kefék helyzete a
egucsokon,
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A fenti követelményex a lévrtetőszekezet forgókefeszerel-
vényénekx tengelye körüli kellő iíirányu elforgatásával biz:
tosítható., Beállítás után a felerősítő csavarokat 2-2924098-0Lll
csavarkulccsal meghuzva, rögzítjük a léptetőszerkezetet,

züke5:
majd.a forgókefe rugónyomások "R" értékeit ujból ellenőríz-

. II. 18, Alapállás érintkező beállítása,

Lásd a 25. ábrát,

A választógép alapállás helyzetben. akkor van, ha a forgó-
kefe az állókefe után első érintkező csucson Áll, Ebben
a helyzetben az alapállás rugócso vezérlő rugóját a
szaggatóbütyök maximálisan kiemelt állapotban tartja. Ek-
kor a tengelytámasztó rugón lévő mutató piros vonása a
számkorong egyes osztására mitet. .

Az utánállítás a rugócsonag kengyelének illetve támasz-
tórugó felerősítő csavarjainak meglazitásával történík.

Az érintkező nyomásnak beállítási követelménye:
Í R "8 mine i 25 Er o se MAT a 40 gre

T z min, 20 gr, : max, 45 gre
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25, ábra.
AT amé li Tár. Azzá szástsza szél SÁT TA4Alapalliás érintkező beállítása,   
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A nyomásmérés 2-294042-0135 rugómérővel, a beállítás a
22294058-013 csipesszel történjen, A nyomást az érint-
kezési pontnál mérjük,

A rugót a csipesszel a befogási helynél /tövénél/ haj-
litgatjuk.,

Légrés az érintkezők között:

Nyugalomban / "bp" / Müködéskor / "a" /

R z min,

—

0,25 mm, R

z

min, 0,25 mm,
Te az. min, 0,20 MIN o T a min, 0,20 mm,

 

A légrést a 2-294096-011 légrésmérővel ellenőrizzük, A
beállítást 2-294058-013 csipesszel végezzük,

Nyugalmi állásban a szaggatóbütyök és a vezérlőrugó kö-
zött szemmellátbató Léte s legyen /"C"/, A vezérlőrugó-
nak szemmel jól látható kiemelése legyen be9/e

II.19. Horgony 1le- és felszerelése,

Lásd a 19, ábrát

A horgony és a vasmag kiemelése előtt az ütközőtömb és
kilincshorog terelőbak rögzitő csavarjaiít a 2-294098-O11

. 111. 2-294085-O11l kulcsokkalmeglazítva azokat szélső-
helyzetbe hozzuk. Ezután a horgonytengelyt leszorító ken-
gyel csavarjait, valamint a mágnest leszorító csavarokat
a 2-z62025-083 esavarhuzóval kicsavarjuk, Előtte a horgony

. léptető lemezrugót kiakasztva fesztelenítjük, A fenti mü-
veletek után a horgony és a vasmag kiemelhető és helyet-
te hasonló szerelvény beépíthető,

Á horgony és a vasmag visszaszerelése a kiszerelés for-
dított sorrendjében történik,

A visszaszerelés után a horgony nyomását és a horgony lég-
rés TESzLVÁBAT ujra el kell végezni az előirásoknak meg-
felelően,

I1.20, Elektromos követelmények,

A választógép sebességét normális feszültséggel saját szag-
gatása mellett vizsgáljuk,

A sebesség függ a vasmag és a horgony közötti légrés nagy-  



 

ságától a horgony visszaállító /léptető/ rugójának nyos

másától és az önszaggató rugó érintkező nyomásától,s A

gépek a névleees feszültség $ § V-enál még egyenletesen

és folyamatosan müködjeneks

A sebosséz növelésének mújas

a., Csökkentsük a lézrést a vasmag és a horgony közötte

bes  Csökkentsük a horgony visszaállító rugójának a nyos

mását, 7. I

Ca,  Csökkentgükaz önszaggató rugócsomag érintkező nyos

í mását a : i SD

Ha a. fOTGgÁB gebességét csökkenteni akarjuk, a sebesség nö-

velésével ellenkező értelemben járjunk els

A sebesség megvizsgálásakor fontos annak a megállapításag

hogy a választógépsaját szasgatóján át vagy a hozzátare

tozó áramkör jelfogójával kapcsolatban müködikee? Utóbbi

esetben a választógép sebessége az áramkör ellenőrzésés

£1 függ kivéve ha külön kapcsolással biztosítjuk, hogy a

vízsgálat alatt a gép saját szaggatással müűködjéks
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Vizsgálati követelmény

Ujrabeállítási követelmény/ ? R 3: /

A választógép biztosan és egyenletesen müködjék saját szag-

gatóján keresztül,

 

Egyszer

 

 2s2199101-211     

Rajzszám Telepfe-! Tekercs el- Külső ellen- rdulat
I szültségi lenállás állosorban jÍjre mükö-liszám min.

.vV ohm a tekereccseljdő kefe perc.
5. ző 1? 3

2X4YI910OL-OL1I 48 250440 ohm 5 45

2499101-O21I 24 ! 90440 ohm 5 30
2-499101-O31] 48 250440 ohm 6 40
2-499101-O41I 48 160440 ohm! 210 ohm 9 35

22499101-O51I 48 160£40 ohm 10 ohm 5 50

2499101-O61 48 160440 ohm]! 10 ohm 5 40
2—-499101-0711 48 470. ohm 4 10

2-499101-O8B1 48. 160440 ohm 10 ohm 6
2.-499101-O91] 48 160440 ohm! 10 ohm 10
2XZOJ1OL-LOLT 48 470 ohm [/ 44 10

2XYI91OLSII1l 48 160440 ohm! 10 ohm 6 45

2-499101-121i 48 160440 ohm]! 210 ohm 12 40
2-499101-131i 24 60420 ohm / 5

2-499101-141] 24 60420 ohm 10

2.499101-151i 24 60420 ohm 6
29910OLel6l1i 48 160430 ohm 10 ohn 5 50

22449910151711 48 ! 160440 ohm! 30 ohm 3

2-499101-181] 48 160440 ohm 10 ohm 12
" 2.499101-191] 24 60420 ohm 5

2.399101-20lj 24 60420 ohm 5

24 60420 ohm 6         
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IIIRÉSZ,

Tisztítás és kenés,

III.1. Általános tisztogatás,

A tisztogatás megkezdése előtt szigeteljük el a választó-géphez tartozó áramkört azáltal, hogy a foglaltsági hüvely-be szigetelő dugót nyomunk, Az önműködően alapállásba viszsszatérő vélasztógép szaggatóit szigeteljük el.

A WBÖLl1l71 ecsettel tisztíitsuk le a gép külső részét ésegyüjtsük össze a port porszivóval, vagy tiszta vászonruhá-val

III.2., Kenési helyek kijelölése,

lásd a 26, ábrát,

26.ábra,

Kenési helyek megjelölése,

A Érintkező kefék D Forgókefe szerelv.orsója
B Állókefék B Horgony tengely

.C kílinecskerék :

III.3. Ivegucsok és kefék tisztítása,

TAENESEEES

eESESeZZ

eáteeen
a

. lásd a 27, ábrát,

Az Ívesucsok tisztitási módja attól függ, milyon állapot-ban van a gép,

Megkülönböztetünk Poros, piszkos, vagy oxidfoltos CSUCSOt e
Eszerint van:

száraz tömlővel

etvilalkoholos vagy tiszta szeszes tömlővel
eloxidos tömlővel való tisztogatás,   



a Al s

Az ívcecsucsok és kefék tisztitása a következőkben meghatác
rozott sorrendben végzendő, hogy a tiszta csucsok a pisz-
kos keféktől ujból be ne szennyeződjenek,

a., Fordítsuk ki a forgókeféket az ivből és tisztitsuk
meg az ívből kiálló keféket és az iv alsó részén 16-
vő csucssokat,

bo, Forgassuk el a forgórészt nem egészen 1807.-.kal és ezus
tán az iv felső részét; valamint a forgórészt kiálló
végét tisztitsuk meg.

-

27. ÁDPFPas

Ivesucsok ég kefék tisztitásas

28, ábra.

Ivesucsok tisztítása alulról felfelé forditott

szerszámmal o

III.4., Ivesucsok tisztítása száraz tömlővel.

Lásd a 28, ábrát,

Az ivesucsok tisztítását a 2294086-011 szerszámra huzott
Cs40 száraztömlővel végezzük, ha a csucsokra még tapadó
piszok nem rakódott les

A szerszámot a csucsok közé toljuk és megfelelő nyomással
dörzsöljük mindaddig, mig a port teljesen el nem sávoli-
tottuk, Egy tömlőt csak két választógép tisztíitáczsre hasz-
náljuke

III.5. Ivesucsok tisztitása etil-alkohollal /vagy tiszta

szesszel.

Lásd a 28 s ábrát e

ÉZEz a tisztítási mód azonos a száraz tömlővel való tiszti-
tási móddal, A különbség csak az, hogy a 2-294086-O11 szere
számra huzott Cs40 száraz tömlőt etil-alkohollal vagy tisz-
ta szesszel ítatjuk át, Kerüljük azonban a tulzott átítatást,

 

   



 

"232

Etíil alkoholt, vagy tiszta szeszt csak ott használunk, ahol
tapadó, zsiros piszkot fedezünk fel. A könnyen párolgó fos
iyadékot zárt edényben kell tartani, hogy el ne párologjon,

III.6. Ivosucsok tigztitása aloxidos tömlővel,

Lásd a 28, ábrát.

4Az eloxidos tömlővelvaló tisztiás csíszoló eljárás, ame-
iyen azokat a keményen tapadó piszokrétegeket, oxidálásokat
távolitjuk el, amelyeket az egyszerübb tisztítással oltávo-
líitani nem tudtuk. A csucsokat addig dörzsöljük, amig telje-
sen tiszták nem lesznek, azaz a fém természetes szinét vísz-
sza nem kapta. :

A tisztításhoz a Cs40 tömlővel aliátott 222940BG:]O011 tiszti-
tó szerszámot használjuk,

Különösen ügyeljünk arra, hogy aloxidos tömlővel való keze-
lés után a csucsokat etílalkoholiai vagy tiszta szesszel nagy
gonddal ujból meg kell tisztitani,

III.7. Érintkező kefék tisztítása és kenése ;

lásd a 29. ábrát,

29 e ábra.

Tisztitó szerszámok,

Az érintkezőkefék tisztításához a 2-294100-0121 tisztitószer-
számot használjuk, melyre tisztitás előtt a Cs84O tömlőt huz-
zuke A tisztítás ugy történik, hogy a fenti szerszámot a ke-
fék csucsai közé toljuk és a csucsot gondosan letöröljüks

A kenéshez ugyanazt a szerszámot használjuk csak a Cs40O ola-
jos tömlővel, vagy Cs40 száraz tömlővel szereljük fel.

A száraz tömlőre néhány csepp olajat cseppentünk, Ne olajoz-
zunk tulságosan, mert az olaj a porral tapadó piszkot képez.
Ezt pedig igyekezzünk elkerülni,
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III.8. Állókefék tisztítása és kenése,

lásd a 30, ábrát, 5

A tisztitást a 2-294080-011 szerszámmal ugy végezzük, hogy
az állókefék érintkező pontjai és a forgókefék belsőgyürüi
közé toljuk. Minden állókefe letisztitása után tiszta vá-
szonruhával letöröljük a szerszámot, Olajozáshoz ugyanezt
a szerszámot olajba mártjuk és a fölösleges olaj eltávolíi-
tása után a kefevég és a gyürü közé toljuk.

30 e ábrae

Állókefék tisztítása,

III.9, Szaggatórugó tisztitása;

lásd a 51.ábrát.

Szaggatórugót a 2-294100-O11 szerszámra. huzott Cs40 száraz
tömlővel tisztitjuk ugy, hogy a. szerszámot a rugók közé
csusztatva ide-oda huzzuk, amig a rugó tiszta nem lesz,

31. er ábra.

Szaggatórugó tisztítása,

Mártsuk a 2-294080-OL1 szerszám pengéjét etílalkoholba Vagytiszta szeszbe és toljuk az érintkezők közé, A szerszámot
mindaddíg mozgassuk íde-oda, amig az éríntkezők teljesen tiszsták nem lesznek,

Ezután fényesíitsük az érintkezőket tiszta 2:294080011 szer-egézstetbes Vigyázzunk, hogy a külső szaggató rugót ne görbítsükel.

III.20., Kilincskerék tisztítása és kenése,

Léptessük kézzel a forgórészt, A kilineskerekeket teljes"fordulát alatt száraz vászonruhával, vagy szarvasbőrrel tisz-
togassuk meg, fzután még az ütközőtömböt és a hajtókiliíincset
ís töröljük le. i  
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A kilincskerék kenésére használjunk 1:1.5 mm átmérőjü hu-zaldarabot, melynek végét az átmérő kétszeresére lapitsukmeg, A huzal lapitott végét mártsuk olajba és vigyünk veleegy csepp olajat a kilíncskerekeknek a reteszelő rugó mö-gött lévő valamelyik fogára, Majd léptessük a gépet néhányfordulatot, hogy az olaj a kilíncskerék egész felületén el-kenődjék,

TIL: A forgókefeszerelvény m és horgony - tengely kenése

Mártsuk, kb. 0.075 mm vastag pengét olajba és a forgókefe-cszerelvény kenése végett toljuk a váz és a forgószerelvényagyának mindkét vége közé, Hasonlóan járjunk el a horgonytengely kenésével Ís amikor a horgony csapágy és a váz közécseppentünk olajat,

ETTSJ2S Kenőanyag tulajdonságai,

A választógép kenésére legalkalmasabb olaj az elsőrendüminőségü ásvány, vagy óraolaj, melynek tulajdonságai:

Viszkozitáss: 10 Engler 209 C hőfokra

Fajsuly: 0.875 gr/em 2096 hőfokra

 

 

 



IV. RÉSZ,

Idő szakos ellenőrzés,

Általános tájékoztató,

A választógépek üzemeltetése során feltétlenül és állandóanszükséges a gépek rendszeres kenése, Fekatása, karban-tartása, ellenőrzése, Az időszakos sllenőrzés fejezetben is.mertetjük a mechanikai ellenőrzések, kenések és rendszereskarbantartás módját,

Áz ellenőrzéseket minden részre kiterjedően a legnagyobbgonddal végezzük, hogy a választógép kifogástalan állapot-ban maradjon, A gondos ellenőrzés akkor ís szükséges, ha aválasztógép kifogástalanul müködik, A választógép lépésen.ként MÜKÖdŐ , állandóan forgó, nagyforgalmu gép, amelynekszemnmeltartása és ellenőrzése az aut, központoknál a leg-fontosabb feladat,

Az ellenőrzést mindig egy általános tisztogatás előzze mege
Az ellenőrzég két részből áll:

1., Részleges ellenőrzés,

Ze, Teljes ellenőrzés, ji
4 részleges ellenőrzés a teljes ellenőrzég egy részét ké-pezi, Mindkét ellenőrzés szabad szemmel, minden mérőeszköznélkül végezhető,

ÍV.1. Részleges ellenőrzés elvégzésének sorrendje,
Áremkör szigetelése,

Az ellenőrzés előtt a választógép foglaltsági hüvelyébe egyvak dugót nyomunk, amely művelettel a gép áramkörét szígesteljük,

Hibás, vagy laza alkatrészek keresése,

Lásd a II.1l., tételt,

Nézzük végig a választógépet, találunkag törött, görbült,vagy elmozdult, laza alkatrészeket, Győződjünk meg arról,hogy a különböző részek erősen állanak-e /a. tekercs, lép-tetőszerkezet, ütközőtömb, horogterelőbak és szaggató/ ,
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Önszaggatórugó

Lásd a II.16. tételt.

Ellenőrizzük a szaggató rugók tisztaságát a forgórész és

horgonyszerelvény kotyogását a tengelyeken.

Elektromos müködtetés

lásd a II.20, tételte

Ellenőrizzük, hogy a választógép normális feszültségnél

önszaggatójával biztosan, egyenletesen és simán lépked-

jen, Ugyanakkor figyeljük meg azt is, hogy a szaggatós

szerelvény érintkezőinek van-e meg nem engedett szikrázás

58. e

TV.2.,

.

Teljes ellenőrzés elvégzésének sorrendje,

Teljes ellenőrzés elvégzéséhez a. részleges ellenőrzés is

hozzátartozik, Ezért a teljes ellenőrzést mindenkor előz-

ze meg a részleges ellenőrzés,

Ha a részleges ellenőrzést elvégeztük, utána még a kö-m—
vetkező szerelvényeket is gondosan át kell vizsgálni.

Forgórész ellenőrzése

Vizsgáljuk meg az érintkezőkeféket rendellenes kopásra

s ha szükséges, olajozzuk meg. Ellenőrizzük a forgzóÓróész

kotyogását a tengelyens

TIvesucsok ellenőrzése

Az ivegsucsok tisztasági állapotától függően azok tiszti-

tását a következő sorrendben végezzük els

Ha csak porosak az Ívcsucsok, akkor a III.5-4 fejezet

szerint tisztitsuk meg. Ha tapadó piszok is van a CSucCcSOs

kon, akkor III.5. fejezetszerint etilalkohollal vagy tisz-

ta szesszel tisztogassuks

Ha zsírfoltos a felület ugyancsak a III.5. fejezet szerint

tisztitsuk meg a csucsokat.e I

Ha kemény piszokréteg látható a csucsokon, akkor III.6s

fejezet szerint kell tisztitanis

Állókefék ellenőrzése

Vizsgáljuk meg az állókefék helyzetét is - ha kell -

. olajozzuk mege   
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A kilincskerék ellenőrzése

Vízsgáljuk meg, hogy a kerekek fogai deformáltak, töröt-
tek:6? Ha szükséges, kenjük meg,

Kilincshorog és reteszelőrugó ellenőrzése

Vizsgáljuk meg, hogy az ütközőtömb, horog terelőbak álla-
pota megfelel-e a Í1I.1l3.:15. fejtzetekben előirt követel-
ményeknek,

 

Figyeljük meg, hogy a kilincshorog tökéletesen kapaszko-
dik-g a kilincskerék fogaiba.

Kefék beállása

Vizsgáljuk meg a forgókeféket, hogy az egyes ivesucsokon
a követelményeknek megfelelően helyesen állnak-e meg?

Csapágy ellenőrzése

kenjük meg a horgony és forgórész csapágyait,

IÍV.3, Ellenőrzési és kenési időszakok

Áz ellenőrzési és kenési időszakokat mindenütt a központ
müködési viszonyaitól kell függővé tenni, I

As ellenőrzési és kenési időszakok táblázatas

 

 

 

 

; ; j Ellenőrzési — időszakokA választógép alkalmazása Hészleges Teljes

Regiszter áramkör kereső és
választótíipusu központban 3 hónap . évenként

Segédáramkör sm ae 6 hónap évenként

Nagyforgalmu alkp./PABX/ 2 hónap -évenként

Kisforgalmu alkp. /PABX/ 3 hónap évenként

Kenés és ellenőrzés ideje
rendes körülmények között átlag 5 perc

Í

átl.20 perc   
A fenti táblázatban feltüntetett ellenőrzési időszakok
csak tájékoztatásul szoigálnake Jól karbantartott épületre,
tiszta helyiségekre és átlagos üzemi viszonyokra vonatkozs
nak,

Mivel a müködési viszonyok országonként változnak, sőt
ugyanazon város más-más részeiben is különböznek, ajánla-
tos a táblázatot -. különösen trópusokon - a helyi viszo-
nyoxnak gondos mérlegelésével, - szükség szerint - módosítani.  



 

as BB. sz

Az ellenőrzés üzemszerü időtartama függ attól, hogy mennyic
re tiszták azok a klet melyekben a MAKESESRNES
müködnek és hogy mílyen képzett a karbantartó személyzet.
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Vo. RÉSZ,

Szerszámok és mérőeszközök

jegyzéke ,

 

Vola Beállitó szerszámok,

 

 

 
  

Rajzszám Megnevezés Célszerü
s darabszám.

22940920135 BugánagsLES a szaggató és r8Os
I teszelőrugó beállításához, 1

2a362025:035 csavarhuzó általános haszná-
latra, 1

2294099011 hajlítószerszám, 1

22940O58BsOLl5 ecsipesz a forgókefék érintkező
végei és az állókefék beállitá-
sához, d

2:294098-0l1 kettős csavarkulcs a mágnest
beállitó csavarhoz,

2-294085-ÖO11 csavarkulcs,

V.2. Tisztitó. szerszám,

2-294080.011 Érintkező tisztító 1

2.294086-O11 ]Szerszám az ivcsucsok tísztitásá-
i hoz 1

2:2941005011 Érintkező kefék tisztitó szerszá-
ma. 1

Ves Különlege szerszámok,

2-2940955011 Kefebeállitó L

2:2210285011 sa 2 bi
2-221028-021 20 mm, CS40 tömlős doboz 1

V.4. Mérőeszközöke

2294043013 .20-250 gfsO8 rugómérő 1

22294096011 Légrésmérő 1

2294042—013 20-70 gr0s8 Pugómérő 1

2294093:011 Rugónyomás mérő 1 
V.5. Kenőanyagoke

Óraolaj
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VI.rész., Beállítási előirások táblázata.
 

REZpTemeyegmzerevvzzeeeemni

 

 

   

 

 
A gép sebessége növelhető /1/; és csökkenthető /2/e

1./ A sebesség növelésénél a vasmag és a horgony közti légrés csökken tendő ; vagy a horgony
visszaállító rugó nyomása csökkentendős vagy az önszaggató TUZÓ nyomása csökkentendő a

 
25/ A sebesség csökkentésénél a fenti müvelet forditva végzendő

]

 

Sorszám! Fejezeti Beállítás megnevezései Vizsgált /T/ KzeoSeEte /R/) Használt mérőeszkdj Használt szerszám Ábra Megjegyzés
Ne s maxe min. ma MAX .

1 II.1, A válogépeszerelv. - - v- sz z Kézzel érzékelj
szemrevételezése

a II.225 A léptetőszerelvény — -- 0 20362025:083 A forgórész a lép-
kiemelése,a forgó- 2:294098-011 11.12.) tető szerelvénnyel
szerelvény felerős 22940955011 együtt emelendő ki
sítése beáll. Sszer- a gépből
sz

3 IIo6. Kefenyomás a csus 20 s 47 gp, 25 540 gr, 229404250153 2-294058-013 13.14.) áz első vagy utolsó.
esokon ; egucson mérünk

4 T107e Kefék egyenesbe A középvonaltól való eltérés j 222940995011 15. A surlódó végek a
állása 0,3 mm lenet j csucsokkal egye

vonalban legyénex

5 1I.8e Állókefék helyzete Az állókefék végei érintkező en 2-294058-0135 16. Szabadszemmel
éleikkel feküdjenek fel a ellenőrzendő
forgókefék belső felületeire

6 II.9. Állókefék nyomása 29 s 55 gf. I 25 s 50 Br. 25294OKÉSÜLÍ 2-294058-013 17. mm! e

7? I1I510. Léptetőszerelvény A horgony SÉDZSE kotyogása — 2-294098-021 18. A léptoszerks előre
beállítása 05150,2 fm lehet 2:2294085-012 elkész; állványra

223620255083 helyezendő, Beéllis
tást ezen az áll-
ványon végézzüke

8 IIolle A horgony ég a vass 60 s 1210 Er! 70 s 100 gre 294093:011 19. a
mag légrésének bes 252940435013
éllítása

9 I1012o h áirieádaütközőtömn Horgonykarra feküdjön fel 2294098011 205 -

j j
10 IIo1l3e Hajtókilincs beáll, A kilincs a középvonai előte 222940435013 el. ez

I ti 2.fogban ütközik 2225940945Öl1

11 II.1l46o Reteszelőrugó beállic]i 35 s 30 gre 4O a 75 BTs 22294092-013 21. hl
tása I i 25362025-083

12 11.15. Beee terelő-c max, 091 mm légrés legyen 22294096-0L1l 2229408955011 21. -e ;

13 II210e keglassató PUZgÓCSOD, 40 - 65 gre 45 a 60 ETe 2294042-013 22294092-013 22. Nyomásmérés a köze

beáll 2ZO4HOZZ013 vetitő algós és
2-294096-011 felsőérintkezŐrUgÓ

mindegyikénél més
rendő

14 II217. Léptető szerelv.bes A II, 255, pontok alatt végzett müvelet forditottja 23e k
illesztése az érintkező ; 24. -

ívbe.

15 II.18. álapállás érintkező [doAálasztógép alapállás hely- 25294042—015 25294058-015 27 Légrés az érintkezők
beállítása zetben akkor van, ha a forgóse között nyuge 0620 mme

kefe az állókefe utáni első
;

érintkező csucson áll;

11.19 Horgony 16- és fel- — e. 222940895-01116 ea. EZRETÉgő 2-294098-011 ti -
223602025085

17 II.20. Elektromos követels NÉK követelmények:  
I  
   

 



 

s 41 cm

VII. Tisztítás és kenési előirások

 

 

 

táblázata,

" Fejezet Megnevezés Használt szerszám srésa

TET Általános tisztogatás /WBÖL171l ecset, por-
Szivó, tiszta ruha

III.2. Kenési helyek kijelö-
ide 26

III53. Ivesucsok, kefék tisz:
títása 27

III.4. a. ? ta 2294086011
CSYO

III.5. kg hi .- 2.294086-OLL etil [//
alkohol 28

: 6540

III.6. e- ii e 2-2940B6:OLl1l aloxi-
dos Cs40 tömlővel

III.7. Érintkező kefék tiszt.,! 2-294100£011
és kenése Cs4O 29

III.8. Áljlókefe — " 0. 2.294080—011 óra
olaj " 30

III.9., Szaggatórugó tiszt; 22941002011
i Cs4OÖ 51

; 22940805011

III.10, Kilíncskerék tiszt, Végén lapitott drót a

III.11. Tengelyek tisztítása  ]Acélpenge .-     
 

 



VIII.rész. Lépésenként müködő . VÁlasztógép jellemző adatai,
 

 

 

 

 

Ives.oterhelhetősége /Amper7/. e             

j Vál, BÉP, Tajzsze 249912101-011 2:499101-021 2-499101-031 2-499101-049 22499101-O5Z; 2-499101-061 2-499101-071 2-499101-081 2-499101-091 2-499101-1012 2-499191-111 2499101-121

Ivpont szám, /kapacitás/Zoosss 30x5 30x3 30x6 30x9 60x5 60x5 3Oxb 30x6 30x10 60x4 60x6 30x12

Müködtető feszültség /Volt/oe 48 24 48 4.8 48 48 48 ug 48 48 438 48

Forgórész fordulata percenként 45 30 4o 35 50 48 10 4.5 50

A JeléBe lépt. szerelvény. 254200075011 2-420007-041 22420007-O11 2-420007-O31 2-420007-O03LI 2-420007-031 2:420007-051 2-420007-031 2:420007-031 2:420007-051 2420007-031 2-420007-051
rajzsz 96.650 00000 e 6-6 ére ő.

A forg.kefeszerorajzszáma sooej2:408005-021 2:408005-O61 2-408005-031 2-408005-041 2-40B8005-OS5L1ÍI 2-408005-071 2-408005-081 2-408005-091 2-408005-L101 2-408005-111 2-408005-121 2-408005-0L11

Egyszárnyú kefeszerelvény ooo aa 5 - —- 10 10 - - e. 8 12 an

Kétszárnyú kefeszerelvény ose 5 5 6 9 - -- 4 6 10 a es 12

Egyszerre müködő kefék száma 5 5 6 9 3 5 4 6 10 4 6 12

Áthidaló kefék sesssssssseses 3 2 2 2 44 6 1 1 e 2 -- des

Nem áthidaló kefék sssasosoo0s 2 3 4 7 6 4 3 5 10 6 12 12
A vasmagos tek orajzszáma.oo o e o [25896013-011 2-896013-O41 2-896013-O011 2-896013-031 2-896013-OZLI 2:-296013-031 2-896013-OS1 2-896013-031 2-896013-031 2:-896013:051 2-8596013-031 2-£836013--031

A müködtető tek,ellenállása. s 250 90 250 160 160 160 8470 160 160 470 160 160

A szikraoltó tek,ellenállása, 40 40 40 40 50 40 .- 40 40 - 40 40

A mágneskörbe iíkt,.ellenállás am a- s 10 10 10 a 10 10 a. 10 10

ÍVSZETSTSSZÁMA s50005005 050 0 0 2t87039-083 2-487039-083 2-487039--073 2-487039-053 2-487039-O33]1 2-437039-033 2-487039-093 2-487039-073 2-487039-043 2-487039-OSZ 2-487039-013 2-487039-103

Soronk s iVeCS SZÁMssesevesvesese 30 30 30 30 30 zo 30 30 30 20 309 30

Émeletek SZÁMA ss.vesssssesee 5 5 6 9 10 10 4 6 10 8 12 12

Állókefeszám. sssssesssseseses 5 5 6 9 ris 5 4 6 10 8 6 12

Ives. terhelhetősége /Amper/oo - 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Vál.géporajzszo 22499101-131 2-499101-141 2-499101-151 2-499101-161 2-499101-171 ( 2.409101-181 22499101-191 2--499101-201 2-499101-211

Ivpont szám /kapacítás/..sssel  60x5 30x10 60x6 60x5 30x3 77 30x12 3025 30zs 2928
Müködtető feszültség /Volt/.o 24 24 24. 48 4.8 16 ae ÉS eg
Forgórész fordulata percenként

A szerelt lépt.szerelv.rajzszi2:420007-061 2-420007-061 25:420007--061 2-420007:-0351 2s420007-031 25420007-031 2:420007-O6SL1 2-42000752061 2420007-0651

A forgokefeszerorajzszáma. s o 5 12408005-131 25408005-141 2-408005-151 2-408005-131 2-408005-161 2-408005-181 2-408005-191 22-408005-171 2-408005-201
Ügyszárnyú kefeszerelvény. s os 10 .- 18 10 d in az cs -

Kétszárnyú kefeszerelvény. s so — 10 E s 2 12 5 5 6

Egyszerre müködő kefék száma, : 5 10 6 5 3 12 5 5 6

Áthidaló kepfékssssssssssssese 2 2 4. 2 1 e. 1 1 2

Nem áthidaló kefékossesesesee 8 8 8 ő 2 12 08 8 . B
A vasmagos tek.rajzszáma. a s s s 12-896013-061 2-896013-O61 2-896013-O61 2-396013-031 ! 2-896013-031 2-896013-O3L1 2-896013-0O61 2-89£013-O61 2-896015-061 .
A müködtetöő tek,ellenállása.. 60 60 60 160 160 160 60 60 60

A szikraoltó teksellenáilása. 20 20 20 40 40 4O 20 20 20

A mágneskörbe ikt.ellenállás. sz o - 8 e. e - - s.

IVSZOTSTSZÁMA 000900 0 0 0 0 9 a [2487039-033 2-487039-043 2-487039-013 2-487039-033 2-487039023 2:487039-103 2-487039-083 2-487039-083 2-487039-0735

Soronkinti ívcsucs3 SZÁMsessse 30 30 30 30 30 30 30 30 30

Emeletek 32ÁMA.rssesssssesese 10 10 12 10 3 12 5 5 6
Állókefe SZÁM sesssvessssesee 5 10 6 5 3 12 5 5 6

1 1 1 1 1 1 1 1 1   
 

 

 



 

I.Rész e

1.1.

I.2,

193.

I.4.

II.Rész,

II.1l.

II.2,

TI3

IIet

IIo5e

XX.6 i

II.7.

II.8,

II.9.

II.10,

II.211.

II.12,

1I0135.,

II.14.

1I.15.

1I.16.,

II.17.

II.18.
II.19,
II.20.

mm Ú3 sm

TARTALOMJEGYZÉK

2499101-ose  tip.30 pontos választógép
ismertetése

287059. —típeivszerelvény

2att08005-sse

—

tip.forgó kefeszerelvény

2a420007-sse

—

tip.léptetőszerelvény

22487036-5s0.

—

tip.alapállás érintkező
szerelvény

A választógép beállitása

Általános beállitási követelmények

A léptető és forgókefeszerelvény ki-
emelése

A forgó kefeszerelvény felszerelése a
2:2940955011 szerszámra

A forgórész tengely írányu játéka

A forgókefeszerelvény behelyezése az
ivszerelvénybe

Kefenyomás az ivcsucsokon

A kefék egyenesbe állása

Állókefék helyzete és beállitása
Állókefék nyomása.

A léptető szerkezet beállitása

Horgony és vasmag közötti légrés be.
állítása ;

Horgony ütközőtömb beállítása

4 kilincshorog lépésének beállitása

Reteszelő, rugó beállítása

Kilincshorog-terelőbak beállitása

Önszaggató rugócsoport beállitása

Léptetőszerelvény beillesztése az
érintkező ívbe

Alapállás érintkező beállítása

Horgony le és felszerelése

Elektromos követelmények

b
R
B
B
E

a
u
n

nm
K
K

14.

19.

16.

17.

. 18.

18.

19.

20.

20.

21.

22

24.
26.
27.
27.

: ld.

. 01ld.

 

 
 



  

a ús

III.Rész Tisztítás és kenés 30 01de

III.1. Általános tisztogatás 30 an
III.2. Kenési helyek kijelölése 30 aan

TTTsoe Ívesucsok és kefék tisztítása 30 a"as

L1II.4. Ivcsucsok tisztítása száraz tömlővel 31 e"o

JEGD e Ivesucsok tisztítása etilaikoholos
tömlővel 31 me

III.6. ÍIvesucsok tisztítása aloxidos töme
lővel 32 sen

III,7. Érintkező kefék tisztítása és kenése 32 isz:

III,8.,  Állókefék tisztítása 323 etes

III-.9., Szaggatóruzó tísztitása 33 aan

XIII,.10, Kilincskerék tisztítása és kenése 33 szem

ZII.11. Forgókefeszerelvény horgony - tengely
ksnése 34 ataz

III.12., Kenőanyag 34 atem

IÍV.Rész., Időszakos ellenőrzés 35 ae

IV.1. Részleges ellenőrzés 35 satan

IV..2 s Teljes ellenőrzés 36 sm

IV.5. Ellenőrzés és kenési időszakok 37 sa

V. Rész. Szerszám és mérőocszközök jegyzéke 39 sas

V.1l, Beállító szerszámok 3 39 3.

.V.2,  Tísztító szerszámok 39 cöes

V.5. Különleges szerszámok 39 atta

V.84. Mérősszközök 39 "ez
V.5. Kenőanyagok 39

VI. Rész, Beállítási előírások táblázata HO szt! am

VIIRész, Tisztitás és kenési előirások táb-
lázata 41. 2os

VIII.Rész, A választógép jellemző adatai 6 sz §
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