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Nachdem alle Maschinenteile ausgepackt und von dem anhaftenden
Rostschutzmittel gereinigt sind (lédsst sich das Rostschutzmittel
nicht einfach abwischen, so ist es mit einem in Benzin angefeuch-
teten Lappen zu entfernen), stellt man die beiden Seitensténder

1 und 2 am Aufstellungsort auf und setzt die Verbindungen 3,4 und 5
ein; bei Maschinen mit Bogenauslage werden auch die Verbindungen .
5.1 und 5.2 eingesetzt. Der Seitenstinder 2 steht auf der Bedienungs-
seite der laschine. Dann werden die Tragbalken 6,7,8 und 9 leicht
festgeschraubt. Auch die Pusshebelachse 10 wird nun zwischen den
Seitenstindern eingefiihrt. Hierauf wird das Grundgestell in L&ngs-
und Querrichtung nach der Wasserwaage ausgerichtet. Vor dem Fest-
ziehen der Verbindungsschrauben ist mittels eines grossen Winkels
zu priifen, ob die beiden Mittelrisse der Stinder genau auf der
rechtwinkeligen Verbindungslinie liegen.

-

Wi chdem die Seitenstéinder genau nach der Wasserwasge ausgerichtet
48ind, wird der Zylinder iiber die Zazhnstangen abgerollt, beginnend
vor der Unterlagplatte. Der betreffende Zahneingriff ist gezeich-
net und der Abstand A bis zur Stinderkante wird genau gemnessen,
Nach etwa zweimaligem Abrollen des/ Zylinders wird der Abstand A
wieder iiberpriift; dieser muss dem gleichen Abstand entsprechen, wie
zu Beginn des Abrollens. Um ein genaues winkeliges Abrollen des Zy-
linders zu gewihrleisten, muss das Zylinderrad in Abrollrichtung
satt gegen die Zahnflanken der Zahnstenge gedriickt werden. Ist der
Abstand A nicht gleich, so ist das ein Beweis dafiir, dass der Zy-
linder nicht genau winkelig zwischen den Zahnstangen liegt. Durch
leichtes Verschieben der Seitenstéinder zueinander kinnen die Diffe-

" renzen ausgeglichen werden. (Blatt III).

Vor dem Einbau der Unterlagplatte 11 werden die vier Gewindespin-
gln in den Tragbalken 6 und 7 mittels Wasserwaage und Lineal auf
f

lgende Hbthe gebracht: DUPA VI-VIT V-V

% 'Abstand von oberer Stinderkante: .
am vorderen Ende der Unterlagplatte 150 mm 170 mm.

am hinteren Ende der Unterlagplatte und
an der Gegendruckplatte 204 mm. 175 mm

Zum Einbringen der Unterlagplatte 11 schraubt man am besten die
seitlichen PFihrungen an beiden Stindern ab, um die Flatte von vorne
hereinschieben zu kdnnen. Bei grosqformatigen lagchinen hebt man
die Unterlagplatte und die Gegendruckplatte am besten mittels Fla-
schenzug ein. Zum Anh8ngen ist an jeder Léngsseite eine Ringschraus
be angebracht, die danach zu entfernen ist. Die vier auf den Spin-
deln sitzenden Kett®nrider und das zum Spannen der Kette dienende
Kettenrad werden durch die beiliegende, ebenfalls mit 11 bezeich-
nete Kette verbunden. Zum gensasuen T~"in,]ust‘lexc'en der Unterlagplatte
dienen vier Schrauben an der Platte. Die chnellklemmvorrichtung

49 zum Festhalten der Zinkdruckplatte kann in Lingsrichtung ver-
schoben werden. Zum Festklemmén der Druokplutte ist 1cd1ﬁlich der
Handhebel niederzudriicken.

Die Gegendruckplatte 12 wird auf die vier Spindeln in den Tragbal-
ken 8 und 9 aufgelegt, nachdem vorher die Kette 12 angebracht wur-
de. Dis Gegendruckplatte wird ebenfalls durch die rin“’rellqghraube
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an den vier Stellen nach beigegebenem Einrichtlinesl genau ein-
justiert. Durch das grosse Handrad kann die Verstellung der Spin-
deln gemeinsam erfolgen, Die einzel-federnden Greifer stecken be-
reits in der Gegendruckplatte. Die Greiferhebel #‘nd anzuschrauben
und durch dies beiden Verbindungsstangen 55 mit den auf der Fusshe-
belachse sitzenden Hebeln 54 zu verbinden. Die beiden Vordermarken
werden je nach Bogengrtsse in den Zwischenrdumen der Greifer ange-
brachts Die Seitenmarke wird ebenfalls zwischen zwei Greifern ange-
bracht; =wecks weiterer Verstellmdglichkeit kann die Seitenmarke
auf dem durch die Schraube fein einstzllbaren Schlitten gedreht
werden. Dadurch ist es m8glich, nach Entfernen eines Greifers, die
SJeitenmarke an ,(jeden beliebigen Punkt der Greiferkante der Gegen-
druckplatte zu stellen. '

Umschaltnocken 1% wird an der Farbwerkseite des Sténders angebracht,
Unschaltnocken 14 an der Feuchtwerkseite.

Zur leichteren Montage des Zylinderwegens wird dieser in zerlegtem
Zustand verpackt. Beim Zusammenbau zunéchst Zylinder 92 mit den
Zylinderrédern (Antrieb-Seite 1, Bedienungs-Seite 2) auf die Zahn-
astangen am Seitensténder aufeetzen. Die an den Zylinderréddern 1 und
2 gezeichneten Zihne sind in die an den Zahnstangen gezeichneten
Zahnllicken einzusetzen.

Dann wird die Zylinderachse so eingestellt, dass die auf der Bedie-
nungsseite angebrachte No. 2 oben steht und so gedreht, dass sich
die Tiollen in den Wagenwinden 90/91 genau in die Laufschienen ein-
fiihren lassen, Die Rollen sind nicht verstellt. Zur Montage der
Wagenwdnde sind die Muttern an den inneren exzentrischen Rollen-
bolzen zu ldsen, die Bolzen so zu verdrehen, dass ein leichtes Ein-
filhren der Wagenwand mit den Laufrollen in die Laufbahnen der Sei-
tenstéinder mglich iet. Dabeil nmilesen die Mittelstiicke der Halte-
schienen der Stahllaufbahnen der oberen und unteren Bahn entfernt
werden. Nach Wiederbefestigung der Stahlbandagen durch die Halte-
schienen sind die inneren Bolzen wieder so weit zu verdrehen, bis
die Laufrollen an der Laufbahn anliegen und die Muttern auf den
exzentrischen Bolzen festzuziehen.(Stellung der Laufrollen aerretie-
ren durch vertikale Stellschrauben). Zu beachten ist bei der Ver-
drehung dieser Bolzen, dass die exzentrische Verlagerung nach aus-
gen kommt., Die Bolzen der Husseren lLaufrollen sind gzentrisch und
eine Verénderung an diesen ist nicht ndtig. Die Wagenwinde werden
mit Stancen 37 und 76 verbunden; ausserdem mit den Verbindungen 93,
die mit 1-2-3 gezeichnet sind. Nach dem Einfiihiren der intriebsach-
se 94 mit den beiden Ritzeln 1 und 2 kann die Kupplungsachse 905
eingesetzt werden. Die beiden Antriebsritzel 1 und 2 sind nach der-
gelben llummer an der Zeshnstange gezeichnet, in die der Zylinder
eingesetzt wird,

Das Schneckengetriebe am Motor soll mit einem Getriebedl SAE 30
bis zur Unterkante der Schneckenachse gefiillt sein. Hierzu ist etwa
1/4 Liter U1 notig YMitte Ulstandglas).

Stationdres Farbwerk: (Zeichnung No. VI).

Die Farbwerkwédnde 15 (Antriebsseite) und 16 (Bedienungsseite) wer-
den zwischen die Seitensténder 1 und 2 gebracht, mit Traverse 17
verbunden und verschraubt. PaBstifte sichern genaue Stellung.

Dann wird Welle 18 mit Zahnrad 19 eingefiihrt.
Der Motor fiir den Farbwerkantrieb wird auf die bteiden Traversen 28
80 an die Innenseite der Farbwerkwand 15 angebracht, dass das Mo-
torritzel 29 mit Zahnrad 24 in Eingriff kommt. Die Zwischenradwelle

.
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lie Exzenterachse 26 mit

Noe« 22 mif Zarnrad wird eingefiihrt, dann
dem Exzenter, sowie Antriebsachse “z mit Zahnred 24 und 24a einge-
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haut; ebenso Achse 31 a mit Nocken fiir Walzenabstellung, ferner
Bundbeolzen und ”iFnrader 50 + Verreiberhebel 27 mit v’olzen und

Leger N]]d iiber Schs lf&chqe 34 an der Prrbwor \end crnpehreoht ) ——me—

)
oyt
2,

!")

(2=
I

Die roiden Ubertragwalzen 31 werden nun eingelect, dariiber di

en Verreibwalzer %% und die Farbwalze 32. Nach dem Einbau de:
haltachee 34 wird der Scheltexzenter mit dem auf cder Dukitorwalze
ichen ¥Klinkenhebel gekurpelt.

P
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Der Zahnradschutz 48 wird an der Antriebsseite der Ferbwerkwand
angebracht, der Schutz zur ‘Abdeckung der Verreiber auf der Bedie-
nunraseite.

Vaschyvorrichtung:

Zum Peinigen der Walzen wird der Abstreifwinkel zwischen die bei-
den Arme an der FParbwerkwand gebracht und mit den RéAndelmuttern
die Hakel angestellt. Nech dem Reinigen kann der ibstreifwinkel
wieder @&bgenommen werden., (Blatt VIa)

Zylinderwagen: '

in ¢er Farbwerkeeite des Zylinderwagens wird die Abstellachse 38
mit den beiden Nocken und dem Fandhebel fiir den Auftragwalzenheber
eingebaut. Ilie Achsen 39/40 mit den Ritzeln werden in die ent-
sprechenden Bohrungen eingefithrt. Die Walzenheber werden durch
VDrF‘hﬁunﬁssttcke 70 mit dem Steuerhebel am Wagen wverbunden. An
der Peuchtwerkseite werden Achse 43 mit Ritzel eingelegt und Ab-

atellachese 44 mit den heiden Nocken und I'endhebel fiir die Wiech-
walzenheber eingebaut.

erden die drei Auftragwalzen mit einer Stahlwelze, die beiden

wun
Ver lzen und die T'bertragwalze auf der V&“LVPrbselte einge-

5, ebenso die bejden Wischwalzen mit der Chromwalze und einer
teren anchtwalzc guf der Feuchtwerkseite. SHmtliche Walzen

; n einstellbar. Binstellung der Auftragwelzen und Wiect
Zen nuch Hohe der Drucknlatte ((] 1ttt Vh).

o 4.

Dinsetzen des Teuchttiechkes 45 auf die Tresversen 4 'wird des
a

twerk mit den lagervdnden §9 uné 60 angeschrauht. Diese sind

zweil Traversgen (“’4’ verbunden. Iuktorwalze ol wird einge-
legty auf Achse 67 Wippe 60 mit Motor eirtfeff**fﬁ (Keilriemen ) und
Stellhetel 72; aufl rchee 65 kormren die beiden Hebel €4 mit der
Abrresswalze £7. (Einspannen des Feuchttis chb~7ags siele Elatt IV).
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Durch die an der Feuchtwerkseite der Wagenwand angebrachten Ab-
hebeleisten 78 und 79 wird mittels Kurven am Stander die Speicher-
walze abgehoben.

Elektronagnetkupplungen:

In die Verreibwalzen am Farbwerk, als auch in die Sclmutzwalze am
Peuchtwerk des Zylinderwagens wurde je eine Elektromagnetkupplung
eingebaut, welche bewirkt, dass in der Jeweiligen Endstellung die-
se Walzen ausgekuppelt werden und dann vom stationéiren Farb- oder
Feuchtwerk den Antrieb erhalten.

Elektrische Audriistung:

Beim Anschliessen der elektrlschen Anlage ist vor allem darauf zu
achten, dams der Motor fiir die richtige Spannung gescheltet ist
Die Steuerspannung ist in jedem Fall 220 Volt. Dreifach

wie gezeichnet anschliessen; gezeichneter
Leiter auf ebenso gezeichneten Kontakt usw. (Siche Stromlaufplan)

Drehrichtung beachten:

Zum Ausprobieren der Drehrichtung, Fupplung am Schneckengehiiuse
ausschalten. Lduft der Motor in Pfeilrichtung A, so muss er =2ich
durch Niederdriicken der Rolle am Endschalter A stillsetzen las=en
und bei Drehung in Pfeilrichtung B durch Endschalter B. Stimmt die
Drehrichtung nicht, so sind 2 Phasen der Zuleitung zu teuschen.
Ist die Betriebsspannung 220 Volt, so milssen die Motoren auf Drei-
eck geschaltet werden.

Handschutz 74 und 75:

An Tarb- und Feuchtwerkwalzenseite ist eine automatische Ausschalt-
vorrichtung angebracht, die beil Berilhren den Zylinderwagen iiber
einen Endschalter still 'setzt. Drahtseil mittels Stellschraube

80 anspannen, dess bei geringstem Beriihren Kontakt unterbricht
(ausprobieren! ).

Grosseres Durchbiegen des Seiles bewirkt Schalten eines welteren
Kontaktes, wodurch der Zylinderwagen in entgegengesetzte Richtung
féhrt.

Das Kabel wird suf einer Trommel 86 auf- und abgewickelt. Die Hohl-
welle ist mit der Trommel 86 fest verbunden. Sie lagert in zwei
Lagerbicken 84, 85,die an den Peuchtwerkwéinden angebracht werden.
Das vom Getriebe abzweigende Kabel wird an die Trommel 86 ange-
klemmt, ‘dasjenige von der Hohlwelle dem Schaltkasten zugefiihrt

und angeklemmt,

Beim Anklemmen des Kabels an dle Kabeltrommel ist darauf zu achten,
dass die beiden Ka®el, die zum Schaltpult fithren, nicht verdreht
gind, Der Zylinderwagen sollte in llitte Maschine stehen, so dass
von der 0-Stellung aue ca. 2 Umdrehungen nach links und rechts
gemacht werden konnen.,

. ‘-5 -




Papierstapeltisch: Der Stapeltisch liegt auf den beiden Wagenwin-
den 90/91 auf.

Vollautomatische Greiferbetdtigung:

xch eine Kurve am Wagen wird ein Endschalter am Seitenstiingér
beta{igt, der seinerseits iliber einen Gleichstrom-Kolbenmagpéten
ifer Bffnet und schliesst. Bei dieser Vorrichtung ¥Onnen
die Greifer,z.B. bei eventueller Fehlanlage, mi/fttels
Jederzeit gedffnet werden. |

trotzde
Fusshebe

Kotor mit zw Geschwindigkeiten:

Bei entsprechender Stellung des Kippschalter am g€haeltpult (schnell-
langsen) kann dex Wagen suf langsam oder schne)len Geng iiber die
Gegendruckplatte gebracht werden. Der Notor s£haltet dann automa-
tisch vor der Gegendwuckplatte auf die lange@mere Drehzahl um,
Ricklauf erfolgt immelk mit hoher Drehzahl

Beim Nachstellen der Bremse am polumsckaltbaren llotor ist der
Endschalter entsprechend elxzustellep!

Einseitige Einférbungs:

Bei normalen Druckgang wird di« Platte wHhrend des Vor- und Riick-

laufee - also zweimal eingeffrbt. Pix besondere Arbeiten kann das
FinfHrben auch nur wihreng/des Vorlaulfgs erfolgen.

Dureh Verschieben einer urve am Umschaldnocken (Peuchtwerkseite)
laufen die Walzen nur deim Weggang vom Farwperk auf cdie Platte auf
und werden beim RiickXauf selbettdtig abgehobwn.

Blasvorrichtung:

Die Blasvorrightung wird zwischen den Wagenwiinden R0/91 angebracht,
das Geblise der Wagenwand 90 (Antriebseite) befestigt.

Diese TinpAchtung dient zum Trocknen des Gummituches am Zylinder-
D’s GebléEse hat einen Einphasen-Wechselstrommotor\fiir eine
Spannurg von 220 Volt. Der HeigkOrper und das Gebliise werden durch
einen Schalter im Schaltkasten eingeschaltet. Der Heizkbrpenist
nur fiilr eine Spannung von 220 Volt bemessen, Bei eine} Be-
triebsspannung von 380 Volt ist er zwischen Phase und Mp. zu
schalten.




RICHTLINIEN flr die EBEDIENUNG der FLACHOFFSET-PRESSEN
" DU DRANM _
der Mirma STEINMESSE & STOLLBERG KG., Nirnberg

1« Al lgemedines

Handbetrieb
Bei Bedienung der Maschine mit der Hend Hauptschalter sbstellen,

2. S chmierung

Am Anfang Maschine tiglich ©len (siehe Schmierplan). Schneckenge-
triebe 1s® mitT Gelriebell SAE 30 gefiillt. Getriebedl von Zeit zu
Zeit erneunern. Mitte Ulstandoglas! Erste V1fiillung naech etwa 300
Betriebsstunden ablassen, Getriebe durchspiilen, dann neue Olfiillung
vornehmen., Bewegliche Teille téglich len. Schmierstellen rot bezelch-
net. Ortlinghaus-Kupplung und Verreibbelag nicht tlen. Vor Druckbe-
ginn Zylinderwagen einige Male leer laufen lassen, ohne in die Bnd-
schalter zu fahren. (Guies Einspielen der Bremse).

3, Binstellen der Platten

Die beiden Platten werden so eingestellt, daf die Druckform bzw.
das zu bedruckende Material ca.0,3 mm tiber Schmitzlelste liegt.

Zum Einrichten der Platten dient das beigegebene Einrichtlineal.
Das Einstellen der Platien mit dem Handrad erfolgt in der Weise,
daB man zunichst tiefer geht und aus dieser Stellung die Platte
hodher einstellt. Dadurch kommt das Handrad bzw. der Kettentrieb
wieder auf Zug, wodurch das Kettenspiel aufgehoben ist, 1 Teil-
strich am Handrad = 0,05 mm, Durch Hﬁhersteflen der Druck- cder
Cegendruckplatte wird kein stérkerer Druck zwischen Platte und Zy-
linder erreicht, sondern nur der Abstand des beim Riicklauf ausge-
hobenen Zylinders von der Platte verringert, wodurch Unsauberkei-
ten beim Druck entstehen kbtnnen. Reicht der Druck zwischen Platte
und Zylinder nicht aus, so miissen die unter der Platte liegsnden
Federn mittels der unten an den Trigern sitzenden Gewindestopfen
mit einem Schliissel stirker angespannt werden. Der Druck vollzieht
sich in Hohe der Schmitzleiste-Drucklinie. Durch die federnde Iege-
rung der Unterlagplatte wird die Druckform beim Druck durch den Ly =
linder bis auf die Drucklinie heruntergedriickt. (Blatt V)

Feineinstellung der Platten

Beide Platten sind an vier Stellen mit Vierkantschrauben versehen,
die zum Ausgleich schiefer Druckformen dienen. An der Unterlag-
platte-Vorderseite liegen diese Schrauben unter der Einspannvor-
richtung, wikrend die tbrigen Schrauben simtlich von oben zuging-
- lich sind. Beim Reehisdrelcn mittels Steckschliissel hebt gich die
Platte, beim Linksdrehen senkt sich die Platie. Beim Verstellen
der Schrauben beriicksichtigen, dabfEontrolle an allen vier Ecken!
alle vier Sehrauben satt aufliegen. (Blatt Va)

4o An]&é‘le L

Die Gegendruckplatie 1st mit einzeln  federnden Greifern ver-
sehen., Zwel Vordermarken und eine Seitenmarke gewdhrleisten
eine einvwandfreie Bogenanlage. Die Seitenmarke kamn filr Rechits-
oder Linksanlage zum Rilckseitendruck verwendet werden.

Wenn Qie Seitenmarke gerade an eine Stelle. geriickt werden soll,
an der sich ein Greifer befindet, so kann dieger entfernt werden.
Die CGreifer werden dureh Falhebel bedient.

Bei Druck asuf Glas, Pappe oder Holz kann die Gegendrucknlatte
entsprechend tiefer gestellt werden. (mzx. 20 mim )
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Einrichten IDruckform

Das Einriehtlineal, das mit den beiden Stiften in die entsprechen-
den Lécher der Schmitzleisten hineinpallit, deutet mit der skalier-
ten Seite die genaue Linie des Druckbeginnes an, sowohl an der
Druckplatte, als auech an der Gegendruckplatte., Die skalierte
Seite des Einrichtlineals zeigt zum Feuchtwerk hin.

Einspannen Druckform

Zum Festhalten der Zinkdruckplatte ist an die Unterlagplatte eine
Schnellklemmvorrichtung angebaut. Diese kann in Léngsrichtung
verschoben werden. Durch Hochheben des Handhebels wird die Klemm-
leiste zum Einfithren der Druckform frel. Das Festklemmen der
Drueckform wird lediglich durch Niederdriicken des Handhebels be-
wirkt.

Beim Drucken vom ILithographiestein wird die Unterlagplatte ent-
sprechend tiefer gestellt., Mittels vier Spennkloben, die in die
Unterlagplatte eingesetzt werden, wird der Stein dureh Stein-
gchrauben und Spannleisten festgespamnnt. .

Der Zyvlinder

Der Zylinder l#uft in Kugellagern und bewegi sieh belm Vorwirts—
drehen etwa zweimal um seine Achse. Bei der ersten Umdrehung
nimmt er von der Druckform den Druck ab und gibt ihn bel der
néchsten Umdrehung auf das zu bedruckende kateriaml: Peapier, Pap-
pe, Bleech, Glas, Celluloid, Holz uswe a8b. Der ZylinderkOrper ist
zemiB der Aufzugsstirke (normal 3,1 mm) so vorgesehen, dali ent-
weder zweli Cummitiicher oder ein Gummituech und eine Filzunterlage
oder ein Papierbogen als Bezug dienen, je nach Art der vorliegen-
den Arbeiten., Bei hartem Druck gibt man zwei Gummitiichern ocder
einer Papierunterlage den Vorzug, bel weichem Druck verwendet
magn Filz als Unterlage.

Zylinderaufzug in Hthe des Schmitzringes. Die Kontrolle iiber die
richtige Stérke des Zylinderaufzuges erfolgt dadurch, daf man
den Abdruck nachmiRt. Der Abdruck mull genau so lang sein wile die
Zelehnung auf der Iruckform. :

Der Zylinder muB in Druckstellung unbedingt straff auf den
Schmitzleiwten abrollen. Kontrolle: man gibt in Absténden {1
oder Farbe zuf die Schmitzleisten., Wenn die Tropfen beim Uber-
rollen des Zylinders breitgequetscht werden, liegt der Zylinder
richtig. Durch Nachstellung des Bolzens am Abstellhebel kann der
Zylinder mehr gegen die Schmitzleisten angestellt werden.

Der Zylinder hebt sich 'in Endstellung am Farbwerk automatisch aus
der Drucklage, in Endstellung Feuchtwerk in die Drucklage. Durch
Bedienung des dandhebels kann der Zylinder in jeder Stellung an-
oder abgestellt werden, mit Ausnahme in Endstellung Farbwerk, wo
r stets abgestellt ist.

Beim Einfiérben der Druckplatte, also bel mebipfachem Hin-~ und Her-
fahren, ohne Druckeufnahme, bewirkt die rechte Umschaltnoclee.®
dureh Andriicken an die Stinderwand, dal der Zylinder nichit auto-
matigch in Druckstellung geht.

it]
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N -
Das Gummitueh , .

Das rechtwinkelig geschnittere Gummituch wird an beiden Enden in
Schienen geklemmt. Denn wird das Cuamituch mit der Unterlage um
den Zylinder gelegt und mit dem suf den Schraubenbolzen einge-

{filhrten Spannbiigel gespannt. Greiferkante beachten ! Die Muttern

e
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diirfen nicht mit HuBerster Gewalt angezogen werden, da sonst das
Gummituch zZerreiBt. Man spannt am besten gefihlesmilig von der
IDtte nach beiden Seiten. Das Gummituch wird dadureh gleichmifig
in den Zylinderkanal hineingezogen. Bei Verwendung von schndleren
umni tiehern fir kleinere Formate ktnnen wir besondere Spann-
leisten liefern.

6. Der bylinderwegen

liuft avf acht Rollen (Kugellager). Die vier inneren, an der
oberen LRollenbahn laufenden Rollen, driicken den Zylinder nieder.
Die vier tulteren laufen zuf der unteren Rollenbahn und tragen
den gesgamten Zylinderwegen. Die oberen Laufrollen haben exzen-—
trische Bolzen, die ein festes Anzichen des Zylinders asuf die
schaitzleisten gestatten.

Zum Nachstellen der Rollen ist der Zylinder in Drvekstiellung an
besten zwischen beide Platien zu bringen, damit die Federwirkung
unterbunden wird, Die Rollen miissen anfangs Uberwacht werden,
def sie sich drehen, damit ein vorzeitiges Abniitzen der Rollen-
bahn dureh evil. fesisitzende Rollen vermicden wird.

Eine exakte Wagenfiihrung wird durch verstellbare Seitenfiihrungs-
~rollen gewdhrleistet Siehe Zeichnung IIIa.

Der Stillstand des Zylinderwagens kenn durch Zeitrelais regu-
liert werden, um eine intensivere Farbaufnahme und mehr Zeit
zun Bogenanlegen zu errcichen. Das Zeitrelais fiir das Farbwerk
ist von 1-10 gec. in Abstinden von 0,5 sec. regulierbar, wiéhrend

das Zeltrelais fiir das Feuchtwerk(0-10 sec.) ab Fabrik anf 0,3 sec.

eingestellt ist. Relais stufenweise zuriickdrechen.

7« Der g lek trische Antrieb

Der MHotor ist seitliech an der Wagenwand befestigt. Der Antrieb
erfolgt liber ein Schneckengetriebe auf die Antriebswelle. Bei
elekirischem Antrieb wird die Muffe auf der Antriebswelle durch
den Kupplungshebel von der Bedienungsseite aus eingedrilekt. Die
Antriebswelle ist damit mit Getriebe und Botor verbunden.

Die Maschine wird durch einen Dreifachdruckknopfschalter an der
Wagenwand eingeschaltet. Am linken und rechten Knopf zeigen
Pfeile die Bewegungsrichtung an. Hittlerer Knopf: Stillstand.

Schaltechrank

Im seperaten 3chaltechrank eind untergebracht: Hauptschalier,
Schiitze, Zeitrelais, Sicherungen und Klemmleisten. Im Schalt—~
pult an der llaschine sind angeordnet: Die beiden = Kippschalter
zur Regulierung des Stillstandes des Zylinderwagens in beiden
Endstellungen. oind beide Eipphebel naeh oben gestellt,
schaltet der VWagen in Dbeiden Endstellungen automaticeh un.
(Vor- und Ricklaui9y.

Beim Abkipren des linken Hebels, Stillstand am Parbwerk, beim

Abkkippen des rechten Hebels, Stillstand am PFeuchtwerk. Die bei-
den einzelnen Kippschalter betéitigen Farb- und Peuchtwerk.

Ortlinghaus-Anlaufkupplung . )

Gegen Uberlesstung ist zwischen Motor und Getriebe in die Brems-
schelibe eine #4nlaufkupplung eingebaut. Uber Wartung der Kupplung
verweisen wir auf Sonderbedienungsblatt Nr. 190.
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Bremsen-Sndausschal ter

Bei abgeschaltetem Motor f£1lt die Bremse ein und setzt den
Zylinderwagen nach kurzem Auslauf still.

Die Endschalter sind so einzustellen, dal die Auftragwalzen iiber
den unteren otanlwalzen in der Farbwerkwand stehen bleiben, nach
der anderen Seite die hintere Feuchtwalze iiber der Feuchtwerk-
walze, dabei ist zu beachten, dal der Zylinderwagen in die Puffer
sanft hineinléuft. Ferner ist zu priifen, ob die Endschalter nicht
vor- oder zuriickgestellt werden miissen, da die jeweillge Strom-
spannung das rechtzeitige Stillsetzen des Zylinderwagens beein-
flussen kann. !

Bremsweg:

Neben der Entnahme von Regulierscheiben - gemél Betriebsanlei-
tung flr DEMAG-Bremsmotoren - wird es sirch mit der Zeit als
notwendig erweisen, den Endschalter A am Farbwerk etwas nach-
zustellen, damit der Zylinderwsgen nicht zu stark in die Puffer
féhrt. Losen der Sechskantschrauben an der Endschalterplatte!

8. Aunf4tragwalszen

Die Auftragwalzen sind in HOhe der Druckform eingestellt. Zur
Farbaufnahme werden sie vor dem Auftreffen auf die etwa 3 mm
iiber Schmitzleis~ten eingestellten Stahlwalzen leicht angelioben
und gehen erst kurz vor diesen herunter. Dadurch wird vermieden,
dab die Auftragwalzen iiber jede Stahlwalze laufen. Die beiden
Verreibwalzen haben eine seitliche Verreibumg von 10 mm.

Binstellen der Auftvesgwalzen (Bl. Nr. ¥V b)

Zunichst Anstellen der Auftragwalzen gegen die Verreibwalze,
Lésen der Knebelschraube an der ILagerblichse. ‘
Zustellen an den Verreiber durch Verdrehen der Lagerbiichse
miticls Rugelgriil bis eingelegte Papierstreifen zwischen Ver-
reiber und Auftragwalze gerade noch herausziehbar gind. Pest-
zdchen der Enebelschraube. Flacheisen-Anschlag gegen Knebel-
schraube gibti Cewdhr flir die richtige Einstellung der Walzen

in Drucklage. Diese Stellung wird durch die untere Klemmschrau-
be arretiert. Damit wird ein Wieder-Einstellen der getrennten
Welzen nach léngerem Stillstend unndtig.

Neu-Einstellen erforderlich beim Ngchschleifen der Walzen.

ialzencbniitzung: Die Auftrugwalzen vertragen eine Abniitzung
DLE g0 5 oMo, ‘

Veueinstellung nach Skizze V b.

Anstellesr zur Druc®latte am Iagerhebel nach Unterlegen Von!f
Papilerstreilen durch Secuskantschraube. ‘

&

Abstellen der Walzen

die Ubertrag-
walzen im stationfiren Forbwerk kénnen ganz abgestellt werden,
so daB sie von den Stahlwalzen frei werden. Hebe’ 1a.

Zum Abctellen der Auftragialze vom Verreiber:
Lissen der Lnebelschraube, Drehen der Lagerbiichse bis Ansciilag

Schlitzernde.




B
Herausnehmen der Auftragwalze
Lisen der Knebelschraube, Drehen der lagerbiichse bis Anschlag
Schlitzende (hoch). Lagerbilichse nach aulen abziehen. Die ﬁalzen

lassen sich am ginstigsten in Stellung iiber den Walzenleisten
herausnehmen.

Einstellen der Wigchwalzen erfolgt in #Zhnlicher Weise.

Walzenreinigung

.Die uaschvorrlchtung wird - wie in dexr lontagebeschreibung Derelts
erwélint - tiber der Duktorwalze zwischen die beiden Arme an de
Parbwerkwend gebracht. Wemnn der Wagen in Earbwerk—ﬁndstellunv
steht, wird das Farbwerk vor Anstellung der Rakel eingeschsa 1tet
wnd nun das Waschmittel aufgetriunfelt. Mit der Réndelmutter wird
die Rakel gegen die Stah]walze 80 angestellt dab gleichmiikige
Reinigung erfolﬁt.

M bselhalter

Die Walzen im stationiren Farbwerk konnen auch durch einen Fuf-
schalter ein- und abgeschaltet werden.

9 FPeuchiwerrk

Die stdndig umlaufende Wasserkastenwalze wird mittels Keilriemen
von einem Getriebemotor angetrieben. Die Regulierung der Vasser-
entnahme erfolgt durch eine CGummiwalze, die gegen die Wasserka-
stenwalze ﬂeorekt wird. Die dritte Feuchtwzlze wirkt als Speicher-
walze erst “beim Ricklauf des Wagens. Sie wird beim Vorlauf ange-
hoben, nach Passieren der Druckplatte auf dlie Wischwalzen nesenht,
so dal den Wischwaslzen, ehe sie zuriicklaufen, nochmals Wasser zu-~
gefithrt wird. Auf diese Weise wird auch die dem Feuchiwerk abge-
kch te Seite der Druclplatte geniligend gefesuchtet.

Abstellschiecnens

Beim Beniitzen kiirzerer Druckplatten verhindert man das Ein-
feuchten und Einfirben des unbedeckten Teiles der Unterlag-
platte, indem man die guf beiden Seiten an den Aaﬂnctanren
befestigten Walzenschienen bis an das jeweilige Ende der Zink-
nlette anstellt. Dabei verfihrt men folgendermalien:

Den Wagen stellt man so fiber die Zinkplatte, da:i die innere
Auftrav‘ﬁlze genau iiber der Stelle zu stehen kommt, an der

die L1n¢uroun. aufhtren soll. Die gells ten Walzenschienen

vers chiobt man S0 lun ge, bis gie die Walzenrcllen der Aufl-
tragswalzen berihren, Nach dem Pestziehen ist ein gleichméliges
AblCJCM der Auftragswalzen gewihrleistet.




Stillsetzen der Walzen

An der Maschine ist eine neue Einrichtung angebracht, die ein
gerduschloses Aufsetzen der Gummiwalzen auf die Stahlwalzen
des stationiren Farbwerkes bewirkt.

Dae motorangetriebene Farbwerk wird kurz vor dem Aufsetzen der
Walzen stillgesetzt und unmittelbar danach setzt sich dieses
wieder in Bewegung. Die Gummiwalgzen ktnnen die Parbe aufnehmen
bis der Zylinderwagen zum Riicklauf schaltet.

Dieses kurzzeitige Stillsetzen der Walzen wird durch einen End-
schalter erreicht, der den Parbwerkmotor ausschaltet und ein Zeit-
relais einschaltet. Nachdem die eingestellte Zeitspanne beendet
ist - das ist dann, wenn die Gummiwalgen sich auf die Stahlwal-
zen gesenkt haben - wird der Tarbwerkmotor wieder eingeschaltet
und liuft weiter.

Der Endschalter ist mit "C" bezeichnet und wird durch eine am
Zglinderwagen angebrachte Kurve betdtigt. Zeitrelais und Schiits
sind im Schaltkasten untergebracht.

Widerstand

Zum sanften, stoBfreien Anlauf der Auftragwalzen ist flir den
Getriebemotor am Parbwerk ein Widerstand vorgesehen, der das
Anzugsmoment des Motors regelt.

Elektromagnet-Kupplungen

In die Verreibwalzen am Parbwerk, als auch in die Schmutzwalze am
Feuchtwerk des Zylinderwagens wurde je eine Elektromagnet-Rupplung
eingebaut, welche bewirkt, daB in der jeweiligenm Endstellung die~
ge Walzen ausgekuppelt werden und dann vom stationsren Farb- oder
Feuchtwerk den Antrieb erhalten.
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Einspannen des Feuchttischbezugs
DUFA Il -Vl

Wollfilzunterlage

Feuchttisch
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Auswechseln des Nylonstreifens

Beim Auswechegeln des Nylonstreifens ist folgendermafien zu
verfahren: Nylonstreifen zuniichst lose einlegen, dann
Klemmschrauben an den Huleren Enden festziehen, Streifen

in der Mitte etwa 1 mm weiter herausziehen und nun auch die
mittleren Schrauben festzichen, Dadurch 1st Cewihr gegeben,
daB der Nylonstreifen belm Waschen in der Hitte der Vailze
fester angepreBt wird, als aulen an den Enden., Ein Ausbrechen
am Rende wird dadurch vermieden und die Walze wird aufl diese
Weise auf der ganzen Linge einwandfrel gewaschen. ‘

Mitte Walze
Nylonstreifen

Verreibwalze

Abstreifwinkel

Steinmesse u.Stollberg KG.
Niurnberg

12460 Kr




Gummiwalzen DUFA [I-Vs

. Stick | Fertig® Kern?® Kernlange , Gesamf)ange
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5 ‘\r|m-v) 1 |\m-v |In m-v I i v | IVa| V I | m | 1v J WVa | V |
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Feuchtwerkwalze 91 |1|100|n4 |80 94 50°| 660 | 810 | 930 | 1020 1100 848 T;& 104 | 194 | 1274
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Stellung A: Auftragwalzen angestellt an Verreibwalzen ’ 4 5 6

Lisen der Knebelschraube | an der Lagerbiichse 2. Zustellen an den Verreiber mittels Kugelgriff bis eingelegte Papierstreifen zwischen
Verreiber und Auffragwalze gerade noch herausziehbar sind. Festziehen der Knebelschraube I. Flacheisenanschiog 5 gegen festgezogene
Knebelschraube ! andricken und durch Klemmschraube 4 arretieren (vermeidet ein erneutes Wiedereinstellen bei Walzenabstellung).

F-——«.—\/ﬂ

Stellung B: Auftragwalzen abgestellt von Verreibwalzen

Durch DOrehen am Kugelgriff bis Lagerbichse2 in Endstetiung an der Knebelschraube I anschldgt. Zum Herausnehmen der Auftragwalze
wird die Lagerbidchse2 nach Lésen der Knebelschraubel nach auflen gezogen.
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Anstellen der Auftragwalzen gegen Druckplatte

An exzentrischer Bichse 6 isl der hohe Punkl nach oben zu stellen Miflels
Sechskantschraube 3 wird die Auflragwalze zur Platle durch Zwischen
legen von Papiersireifen beiderseils eingestelll. Sechiskantschroube 3 konlern
Die exzentrische Bichse 6 wird nach unten gestelll; dabei ist zu beachlen,
daf der exzentrische Punkl immer zur Verreibwalze liegl Der Absland

zur Abhebleiste belrdgl 0,3 mm. Dieser Zwischenraym Isl nétig, um [ir ein
satles Einfdarben geniigend Spielraurmn zu haben.
Bel den Wischwalzen darf der Zwischenraum ca 0,5 mm belragen
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DEMAG

Drehstrommotoren mit Verschiebelauferbremse
Typen 13-19 K und 19 S

gtriehs-
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Aligemeines liber den DEMAG-MOTOR

Die DEMAG-Metoren sind Asynchronmotoren mit einer durch Verschiebung des Laufers betatigten Bremse.
Sie konnen ausgefuhrt werden als Kafiglaufer- oder als Schieifringlaufer-Motoren

Das Charaktenisttsche des DEMAG-Motors ist die kegelmantelformige Gestaltung des Luftspaltes, d h d
kegelige Ausfuhrung des Laufers und der Bohrung des Standers ¢ ° P ' ©

Im Stilistand st der Motor grundsatzlich abgebremst Das Abbremsen erfolgt nach dem Abschalten oder ber
Spannungsausfall auf mechanischem Wege der in den Rollenlagern axial verschiebbare Laufer (1) wird
zusammen mit det Welle (4) und der darauf befestigten Bremsscheibe (5) bzw (13) mit Bremsring (6) bzw (14)
durch die Bremsfeder (2) gegen die entsprechende Bremsflache auf dem B-Lagerschild gedruckt,

Beim Einschalten wird durch die Kegelmantelform des Luftspalts eine magnetische Kraft tn axialer Richtung
erzeugt, die den Laufer (1) gegen die Kraft der Bremsfeder (2) bis zu der durch die Lagerung festgelegten
Begrenzung in den Stander (3) hineinzieht Dadurch kommt der Bremsring (6) bzw (14) von der Bremsflache
des B-Lagerschildes frei und der Motor kann ungehindert, wie jeder normale Motor, hochlaufen

Vor der Bremsfeder liegen bis zu 3 Stuck Regulerscheiben (11) Durch Wegnahme einer oder mehrerer dieser
Scheiben kann das Bremsmoment um je ca 10% geschwacht werden Der Ausbau der Regulierscheiben ist
moglich nach Entfernung des Sprengringes (12) und Herausnahme der Bremsfeder (2)

Die Motoren sind normalerweise mit einer Kegelbremse (5) / (6) ausgerustet Sie konnen jedoch entsprechend
den besonderen Belangen beim Antrieb von Kran- und Katzfahrwerken bzw Drehwerken auch eine Flach-
bremse (13) / (14) erhalten, die zwecks Erzielung eines besonders sanften Anfahrens und Bremsens mit einer
moghchst groen Schwungmasse versehen ist

Sowohl die Kegelbremsringe (6) wie die Flachbremsringe (14) bestehen aus 2 miteinander fest verbundenen
Teilen dem eigentlichen Bremsbelagring und einem anvulkanisierten Gummining Letzterer dient zur Damp-~
fung von axialen Kraftspitzen und somit von Drehmomentspitzen beim Bremseinfall Der Wuist am Gummited
sitzt nach dem Eindrucken des Bremsringes in die Bremsscheibe in einer entsprechenden Eindrehung

Die 1n den technischen Listen angegebenen Werte fur das Bremsmoment setzen einen gut eingeschliffenen
Bremsbelag voraus Da es vorkommen kann, dall beim neuen Motor noch nicht die gesamte Flache des Brems-
belages voll tragt, 1st ein wiederholtes Ein- und Ausschalten des Motors vor der endguitigen Inbetriebnahme
empfehlenswert

Montage

Die Montage der DEMAG-MOTOREN erfolgt genau wie ber anderen Elektromotoren Die Ausrichtung der
Motorwelle bei Ritzel- und Kupplungsantrieben muf3 jedoch sehr sorgfaltig vorgenommen werden, da die
Welle des Verschiebelaufermotors eine axiale Bewegung bis etwa 3,5 mm ausfuhrt, die nicht behindert werden
darf Bel Riemenantrieb ist darauf zu achten, dal der Riemen nicht zu stark vorgespannt wird, Regelscheiben
sind nur bet laufendem Motor zu verstellen

In Betriebsstellung hat die Motorwelle immer die gleiche Lage Beim Abschalten schiebt sich die Motorwelle
um ca 1 mm bzw je nach Abnutzung des Bremsbelages bis zu 3,5 mm aus dem Motor vor

Die auf dem Leistungsschild vermerkte Bauform ist unbedingt zu beachten, weil durch die Bauform nicht nur
die Lage der Kondenswasserlocher, sondern auch die Starke der Bremsfeder bestimmt st Soll ein nachtrag-
licher Umbau von Bauform B in V oder umgekehrt vorgenommen werden, dann 1st die entsprechende Brems-
feder zu bestellen und einzubauen, da bei Aufstellung in Bauform V das Laufergewicht berucksichtigt werden

muf

Beim Aufziehen des vorgesehenen Abtriebsorganes (Ritzel, Kupplung, Riemenscheibe oder dergl) mussen
Schlage unbedingt vermieden werden Dies 1st besonders wichtig bei Getriebemotoren wegen der damit
verbundenen Gefahr der Beschadigung der Abtriebswellen-Lager Wir empfehlen Benutzung des Gewindes
im Wellenstumpf zum Aufziehen oder bei strammem Sifz vorherniges Anwarmen des betr Telles

In den ersten Betriebsstunden tritt u U eine hohere Erwarmung des A-seitigen Lagerschildes und des Motor-
wellenendes auf Diese ist dann nicht auf emnen Lagerschaden zuruckzufuhren, sondern 1st bedingt durch das
Einlaufen der Spezial-Lagerdichtungen

AnschluBB

Der Anschiu3 der Verschiebelaufermotoren erfolgt wie bei normalen Drehstrommotoren, besondere An-
schlusse fur die Bremsbetatigung sind nicht erforderlich Fur das Ein- und Ausschalten dieser Motoren werden
die bekannten normalen Gerate verwendet mit einer Einschrankung Anlauf mittels Sterndreieckschalter
1st nur beir geschwachter Bremsfeder zulassig, da sonst die in der Sternschaltung vetringerte Verschiebe-
kraft zur Luftung der Bremse nicht ausreicht

Berm ersten probeweisen Einschalten 1st festzustellen, ob der Laufer sicher von der Bremse freikommt, d h ob
die Welle dabei eine axiale Verschiebung von etwa 1 mm hat, da andernfails der Motor verbrennen wurde
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Schnittbild eines DEMAG-Kafiglaufermotors

Ber Schleifringlaufermotoren gleiche Lagerung und Bremse

Wartung

A. LAGER

Die DEMAG-MOTOREN besitzen normalerweise Rolleniager, deren Rollen direkt auf der Motorwelle laufen
Die Lagerstellen sind hochfrequenzgehartet und geschiifien Die Lager sind vor der Lieferung mit Fett gefullt
Diese Fullung reicht ber achtstundigem Dauerbetrieb pro Tag etwa fur eine Zeitdauer von zwei Jahren, sofern
nicht besondere Verhaltnisse eine fruhere Fetterneuerung erforderlich machen Sobald dies notwendig wird,
sind die Lager auszubauen, mit Benzin oder Benzol (kein Petroleum) sauber auszuwaschen und mit gutem
Walzlagerfett zu etwa zwei Drittel des vorhandenen Raumes zu fullen

Liegt mit Rucksicht auf besonders gerauscharmen Lauf (Aufzugsbetrieb) Gleitlagerausfuhrung vor (auf dem
Leistungsschild durch ,,Gl'* gekennzeichnet), so ist eine besondere Wartung nicht erforderlich Bedingung
fur die Anwendung der Gleitlagerausfuhrung ist allerdings die Verwendung einer Kupplung zwecks Ver-
meidung jeglicher Radialkrafte

B. SCHLEIFRINGE UND BURSTEN

Die Schieifringe von Schledringlaufermotoren mussen stets eine glatte Oberflache haben und genau rund
laufen, damit die Bursten gut aufliegen Abgelagerter Staub ist zu entfernen, da sonst Uberschlage auftreten
konnen Neu aufgesetzte Bursten sind mit feinem Karborundleinen gut einzuschleifen Damit Storungen
vermieden werden, darf die Burstenmarke nicht gewechselt werden

Ist die Oberflache der Schieifringe rauh geworden, so ist sie mit Karborundleinen, das durch einen Schieifklotz
mit genau angepaBter Rundung angedruckt wird, sorgfaltig zu glatien Unrunde Schleifringe sind mit feinem
Span abzudrehen
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Laufer

Bremsfeder
Stander

Welle
Kegelbremsscheibe
Kegelbremsring
Schutzhaube
Einstellmutter
Feststelischraube
Jalousie
Regulierscheiben
Sprengring
Flachbremsscheibe

Flachbremsring

0OOOB0O00COO0OODO

C BREMSE

Bei Lieferung der DEMAG-MOTOREN ist die Bremse fur den klemnstmoglichen axialen Verschiebe-
weg von etwa 1 mm eingestellt Dieser Verschiebeweg vergroBert sich mit zunehmender Abnutzung
des Bremsbelages auf etwa 3,5 mm, bis der als Begrenzung dienende Sprengring (12) zur Anlage
kommt Dann besteht keine Bremswirkung mehr, und die Bremsscheibe muB nachgestelit werden
(Die Abnutzung des hochverschleiBfesten Bremsbelages hangt weitgehend von den Betriebs-
verhaltnissen ab) Sofern der Verschiebeweg des Laufers nicht am A-seitigen Wellenende er-
mittelt werden kann, besteht auch die Moglichkeit, den Abstand des B-seitigen Wellenzapfens von
der AuBenflache der Jalousie (10) einmal ber Stillstand und einmal ber Lauf des Motors zu messen
Da der Wellenzapfen eine Zentrierbohrung hat, empfiehlt es sich, zum Messen ein etwa 10 mm
breites BandmaB zu verwenden, welches zwischen den beirden mittleren Rippen der Jalousie (bel
Lauf vorsichtig) hindurchgeschoben wird

Gewohnlich genugt es, die Nachstellung der Bremse bei der ublichen Motorrevision vorzunehmen
Bei stark beanspruchten Schaltantrieben empfiehlt es sich jedoch, die Bremse regelmaBig bereits
bei emnem Verschiebeweg von etwa 2,5 mm nachzustellen und nicht erst die Erreichung des An-
schlages abzuwarten

D, GETRIEBE VON GETRIEBEMOTOREN
Siehe Wartungsvorschrift Seite 5

Nachstellen der Bremse

GroBe der erreichten aualen Verschiebung messen (siehe unter C Bremse)
Jalousie (10) abnehmen
Spannschraube der Einstelimutter (8) losen und Feststellschrauben (9) herausdrehen

Einstellmutter (8) um soviel Gewindegange nach rechts drehen als es der gewunschien Ver-
schiebewegverringerung entspricht (Differenz zwischen der nach Absatz 1 festgestellten
axlalen Verschiebung und dem Sollwert von 1 mm) Eine Umdrehung der Einstellmutter ent-
spricht emner Verschiebung der Bremsscheibe um 1,5 mm

5 Feststellschrauben (9) leicht eindrehen, Spannschraube der Einstelimutter (8) fest anziehen,
Feststellschrauben (9) nun ebenfalls fest anziehen

6 Motor probeweise einschalten zwecks Nachprufung des erreichten axialen Verschiebeweges
(Sollwert 1 mm, keinesfalls weniger!)

B R N

7 Jalousie (10) anschrauben

Nachsteliung kann mehrmals erfolgen, und zwar so weit, bis der Bremsbelag bis kurz vor dem
Gummiring abgenutzt ist Die Emnstellmutter (8) kommt dann am nachsten Wellenbund zur An-
lage und kann somit nicht mehr weitergedreht werden.

Es ist ratsam, einen Ersatz-Bremsring vorratig zu halten
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Auswechseln des Bremsringes

1. Schutzhaube (7) abnehmen.

2. Bremsscheibe (5) bzw. (13) nach Ldsen der Spannschraube der Einstellmutter (8) und nach
Entfernen der Feststellschrauben (9) und der Einstellmutter (8) von der Welle abziehen.

3. Alten Bremsring (6) bzw. (14) durch Herausdriicken aus der Bremsscheibe entfernen.

4. Neuen Bremsring — nach vorherigem Anfeuchten des Gummis mit Wasser (keinesfalls Ol) —
eindriicken und mit leichten Schlagen eines Gummihammers auf den gesamten Umfang so weit
eintreiben, bis der Bremsring mit der Bremsscheibe biindig abschlieBt und somit der Gummi-
wulst in der entsprechenden Eindrehung der Bremsscheibe sitzt.

5. Bremsscheibe auf Welle schieben und durch Rechtsdrehen der Einstellmutter (8) so weit auf-
driicken, bis ein Verschiebeweg von etwa 1 mm (keinesfalls weniger!) erreicht ist. Durch
Anfassen der Scheibe am Umfang unter gleichzeitigem Ziehen gegen die Bremsfederkraft kann
dieser Wert in etwa nachgepriift werden.

6. Feststellschrauben (9) leicht eindrehen, Spannschraube der Einstellmutter (8) fe st anziehen,
Feststellschrauben (9) nun ebenfalls fest anziehen.

. Schutzhaube (7) anschrauben.

8. Motor probeweise einschalten zwecks nochmaliger Nachpriifung des erreichten axialen Ver-
schiebeweges (Sollwert 1 mm, keinesfalls weniger!).

9. Zur schnelleren Erreichung des vollen Bremsmomentes den Bremsbelag durch wiederholtes
Ein- und Ausschalten des Motors einschleifen.

Auswechseln der Bremsfeder

Schutzhaube, Bremsscheibe und Lagerschild B-Seite entfernen, Bremsfeder durch Druck auf die
Tellerfedern zusammendriicken. Den dadurch sichtbar werdenden Sprengring von der Welle ent-
fernen und Bremsfeder durch vorsichtiges Nachlassen des Druckes auf die Tellerfedern ent-
spannen. Daraufhin Auswechseln der Bremsfeder, erneutes Zusammendriicken und Wiederein-
setzen des Sprengringes.

Achtung: Der Sprengring muB3 unbedingt voll in die entsprechende Eindrehung der Welle ein-
springen. Nach Entlastung der Bremsfeder wird der Sprengring durch den vor den Tellerfedern
befindlichen Druckring wieder verdeckt.

Wartung der Getriebe von Getriebemotoren

Der DEMAG-Getriebe-Motor, die ideale Vereinigung von Getriebe und DEMAG-Motor, wird
betriebsfertig geliefert. Fiir den Versand wird die Entliftungsschraube des Getriebes durch eine
VerschluBschraube ersetzt. Diese ist vor Inbetriebnahme wieder gegen die angehéngte Entliiftungs-
schraube auszuwechseln (siehe auch anhéangende Versand-Anhangekarte).

Bei den Bauformen B 3 und B 5 ist das Getriebe mit Ol, bei allen anderen Bauformen mit Fett gefillt.
Die Art der Fillung ist auf dem Leistungsschild angegeben.

Fiir die Olschmierung wird bei normalen Betriebstemperaturen von ca. 30 bis 50° C (Raum-
temperaturen bis etwa 30° C) ein Getriebedl von ca. 15° E bei 50° C mit mildwirkenden Hochdruck-
zusatzen verwendet, siehe ,,Schmierstofftabelle fiir DEMAG-Getriebemotoren''. Bei-héheren oder
niedrigeren Bettiebstemperaturen muB ein ©l verwendet werden, dessen Eigenschaften auf die
. jeweiligen Temperaturverhaltnisse abgestimmt sind.

Die erste Olftillung soll nach spatestens 200, jede weitere Fiillung nach etwa 8000 Betriebsstunden
bzw. jahrlich erneuert werden. Das alte @I ist im betriebswarmen Zustand abzulassen.

Die Schmierung der Wélzlager erfolgt automatisch vom Olbad aus. Der Olstand ist ausreichend,
wenn"d)er Spiegel der Olfiillung bis zur ®lstandsschraube reicht (Erforderliche ®lmenge siehe
Tabelle).

Fir Fettschmierung wird bei normalen Betriebstemperaturen ein langziehendes Getriebefett
(Tropfpunkt: ca. 150° C) mit besonders hohem Druckaufnahmevermégen verwendet, siehe
»Schmierstofftabelle fir DEMAG-Getriebemotoren*'.

Bei hoheren oder niedrigeren Temperaturen ist mit Fetten, deren technische Eigenschaften den
jeweiligen Verhaltnissen angepaBt sind, zu schmieren.

Nach jeweils 8000 Betriebsstunden bzw. jahrlich soll die Fettfiillung erneuert werden. Dabei ist das
Getriebe auszubauen und mit Benzin oder Benzol griindlich zu reinigen. Danach sind die Wailz-
lager mit neuem Getriebefett gut einzufetten und das Getriebegehduse mit der in der Tabelle an-
gegebenen Fettmenge zu fiillen.

Vor dem Anbau des Motors ist die Dichtungsflache zwischen Motorgehduse und Zwischenflansch
sorgféltig zu reinigen und mit neuer Dichtungsmasse (TEROSON) zu bestreichen.

~

Ol- bzw. Fett-Mengen der Getriebe
Bauform 52 D 62 D 72 D 92 D Typ112 D 2T 92T 12T
52 DF 62 DF 72 DF 92 DF | 112 DF | 72 TF 92 TF 112 TF
B3 1 1,4 2,3 4,6 7,9 2,5 4,7 8,8
B 5 0,7 1 1,9 3,2 5,5 1,8 3,3 7,5
33'553 \3' SB 8 1.5 2 4,5 6 9 5 7 9
Vi1,V3 1,5 2 4,5 7 10 5 7 10
Schwarze Zahlen = Olmenge in Liter; blaue Zahlen = Fettmenge in kg.
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Bei AnschluB Netzspannung beachten

und dementsprechend Klemmen in A oder Y schalten.

Die Motoren sind bei der Auslieferung grundsatzlich in ¥ geschaltet.
Richtige Schaltung eines Motorschutzes beachten.

V4 X Y
'U 'V 'W
R S T

A-SCHALTUNG

Schaltung fiir 1 Drehzahl

R

Y-SCHALTUNG

14 Ua Va

w Ub(| Vb

T R S T

A-SCHALTUNG

niedrige Drehzahl

R S T

Y Y-SCHALTUNG
hohe Drehzahl

Dahlander-Schaltung fiir 2 Drehzahlen

. A-Schaltung Y-Schaltung
Motor fur bei Netzspannung bei Netzspannung
125/220 V 125 V 220.V
220/380 V 220 V 380 V
500 V 500 V

Motoren mit.Dahlander-Schaltung fiir Drehzahlen im Verhéaltnis 1:2 sind nur fiir AnschluB an eine Netz-

spannung ausgelegt.

Bei Riickfragen und Ersatzteilbestellungen stets Motortyp und Motornummer angeben.

CONZ ELEKTRICITATS-GESELLSCHAFT MBH

2 Hamburg-Bahrenfeld

Postfach 11632
GasstraBBe 6-10
Telefon 896861

Telegramm-Adresse conzdynamo hamburg

Fernschreiber 2-11364

13 M 6313

Ba/165/10 T
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Anleitung

Einbau und Wartung Nr.190
der Original-Ortlinghaus- .
Anlauf-Kupplungen 7oo/7o4
EEO T,

1. Beschreibung

.

"'z) z

Ortlinghaus-Anlaufkupplungen werden je nach der Gréfle und dem Verwendungszweck in verschiedenen Ausfihrungen
geliefert. BaugréBe 07 bis 15 mit einseitiger Stellmutter nach Abb. 1; ab Baugréfe 23 mit doppelseitiger Stellmutter nach
Abb. 2. Das durch Zentrierbichse (3) doppelseitig auf dem Lamellentréiger (1) gelagerte Gehduse (10) hat innen fir die
Aufnahme der AuBBenlamellen (6) Nuten bzw. Verzahnung. Die Innenlamellen (7) werden auf dem Lamellentrédger eben-

falls durch Nuten oder Verzahnung gehalten. Der zur Ubertragung eines bestimmten Drehmomentes erforderliche Anpref3-
druck wird bei den kleineren Kupplungen nach Abb. 1 durch eine Zentralfeder, bei den groBeren Kupplungen nach
Abb. 2 durch mehrere in der Stellmutter angeordnete Federn (5) erzeugt. Die Stellmutter (8) und die Zentrierbiichsen (3)
sind durch Zylinderkopfschrauben (4 bzw. 4.1) verspannt und hierdurch gegen Verdrehung gesichert. Zur Schmierung der

Kupplung sind in den Zentrierbiichsen Schmiernippel (9) vorgesehen.

Bei Modell 700/704-07 bis 700/704-25 (siche Abb. 1) ist es ohne Schwierigkeiten méglich, beim Einstellen die Stellmutter
unter Federdruck zu verstellen. Bei Modell 700/704-31 bis 700/704-47 (siche Abb. 2) wirde die hierfir erforderliche Kraft
zu grof3 werden. Es sind deshalb zusétzliche Federaufnahme-Druckscheiben (11) vorgesehen, die vor der Einstellung durch

die Zylinderkopfschrauben (4.1) zurickgezogen werden kénnen. Hierdurch wird das Lamellenpaket von dem Federdruck

entlastet, so daf3 die Stellmutter ohne Schwierigkeiten verdreht werden kann.

Zu Abk. 1 und 2

.......

/II/II/III

1. Lamellentréger

2. Bronzebiichse

3. Zentrierbichse

4. Zylinderkopfschraube (Abb. 1)

4.1 Zylinderkopfschraube mit Stift
(Abb. 2)

5. Feder

6. AuBBenlamelle

7. Innenlamelle

8. Stellmutter

9. Schmiernippel

0. Gehduse

1. Federaufnahme-

druckscheibe (Abb. 2)

Abbildung 1

2. Ersatzteile

Bei Ercaizbestellung ist die auf dem AuBengehduse oder
Lamellentréiger befindliche Fabrikations-Nr. anzugeben.
Fir Kupplungen aus den Baujahren 1943 und friher kén-
nen Ersatzteile nur nach Muster, Zeichnungen oder Pa-

pierabdruck geliefert werden.
Um Fehllieferungen zu vermeiden, bitten wir etwaige
Ersaizieilbastellungen stets auf schriftlichem oder telegra-

fischem Wege, jedoch nicht telefonisch, zu erteilen.

3. Einbau

Die Kupplung wird auf die Welle bzw. auf den Motor-
das Kettenrad, Zahnrad, die Keil-
riemenscheibe usw. sind auf dem Gehduse aufzusetzen

stumpf aufgekeilt;

und durch Keil zu sichern.
Die genaue Einstellung der Kupplung wird zweckmdfBig
nach erfolgtem Einbau vorgenommen, da sich das erfor-
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Abbildung 2

derliche Rutschmoment zum Teil erst bei dem Probelauf
der Maschine ermitteln 1G83t. Kupplungen, die zur Herab-
setzung von AnlaufstéBen bei KurzschluBldufern verwandt
werden, sind auf das 1,5-fache der Nennleistung des
Motors einzustellen.

4. Nachstellung

Modell 700/704-07 bis 700/704-25 (Abb. 1). Die auf den
Zentrierbiichsen sichtbaren Zylinderkopfschrauben (4) sind
zu ldsen. Durch Drehen der Zentrierbiichse mittels Schlis-
sel wird die hiermit verbundene Stellmutter in axialer
Richtung verschoben. '

Hierdurch dndert sich die Federspannung und damit das
Drehmoment. Nach erfolgter Einstellung sind die Zylin-
derschrauben wieder anzuziehen, wodurch Zentrierbiichse
und Stellmutter verspannt und so gesichert werden.

1




Durch Rechtsdrehen der Zentrierbiichse wird das Dreh-
moment groBer, durch Linksdrehen kleiner.

Modell 700/704-31 bis 700/704-47 (Abb. 2). Die auf den
Zentrierbichsen sichtbaren Zylinderkopfschrauben (4.1)
sind durch Linksdrehung zu 16sen. Durch Weiterdrehen in
der gleichen Drehrichtung wird die Federaufnahme-Druck-
scheibe (11) zurickgezogen und hierdurch das Lamellen-
paket entlastet. Die Zentrierbiichse kann jetzt leicht ver-
dreht werden, wodurch die Stellmutter in axialer Richtung
verschoben wird. Nach erfolgter Einstellung wird durch
Rechtsdrehen der Zylinderschrauben zundichst der Feder-
druck auf das Lamellenpaket wieder freigegeben, dann
beim Weiterdrehen durch Verspannen der Stellmuttern
gegen die Zentrierbiichsen die Einstellung gesichert.

Es ist hierbei unbedingt darauf zu achten, daB zwischen
Stellmutter und Zentrierbiichse zum Verspannen ein Spalt
von mindestens 0,5-1 mm bestehen bleibt.

Die Schrauben miissen unbedingt durch Rechisdrehen gut
angezogen sein.

Ist der erforderliche Spalt nicht vorhanden, oder sind die
Schrauben ungenigend angezogen, so besteht die Ge-
fahr, daB-sich wdhrend des Betriebes die Zentrierbiichsen
I6sen. Tritt die- Stellmutter bei Einstellen der Kupplung
auf ein verhdlinism@Big geringes Drehmoment aus dem
Gehéuse heraus, so missen einige Federn oder, falls er-
forderlich, auch ein Lamellenpaar entfernt werden.

Einstellung auf ein bestimmtes Drehmoment.

Ist es erforderlich, die Kupplung auf ein bestimmtes Dreh-
moment einzustellen, so ist die Einstellung wie folgt vor-
zunehmen:

Der Lamellentrdger wird auf der Welle festgesetzt und
auf dem Gehduse ein Pronyscher Zaum befestigt (siehe
Abb. 3).

Beispiel: Eine zwischen einem KurzschluBldufer N = 10 PS
bei einer Drehzahl von n = 1450 U/min und einer Werk-
zeugmaschine eingebaute Anlaufkupplung soll eingestellt
werden. Das Drehmoment des Motors betrdgt demnach

716 - PS-Zahl des Motors 710 - 10

d ="""Drehzahl/Min. 1450

Nach Abb. 3 wird die Kupplung hierbei zweckmdBig auf
das 1,5-fache der Motorleistung eingestellt, 5x1,5 = ca.7,5
kpm. Das bei einem Hebelarm von L = 1 mir. anzuhdn-
gende Gewicht betrdgt 7,5 kp.

ca. 5 kpm

Das Gewicht des Hebelarmes Gi1 ist auszugleichen oder

muB mit L L
2

abgezogen werden.

Abb. 3

ORTLINGHAUS-WERKE GMBH
Fernschreiber: 8513311

Telefon Sa.-Nr. Wermelskirchen 12 41

5. Kupplungen fiir Trockenlauf

Lariellenpaarung: Organischer Reibbelag ,Ortex"/
Stahl. Die mit diesen Reibbelag-Lamellen ausgeri-
steten Kupplungen sind nicht zu schmieren, sondern
so anzuordnen, da kein Schmiermittel in das La-
mellenpaket eindringen kann.

flussige Ole sind zu vermyeidef. Kommt nur in gréferen
Zeitabstéinden ein kirzeresyRutschen infrage, so geniigt
bei den in Getrieben liegenak
rung der vorhandene @lnebel.
die Kupplung nach

Kupplungen zur Schmie-
Bei haufigem Rutschen ist
anzuordnen, daf3 etwa
/s bis /s des Kupplungsdurchmessers, im Ol liegt. Auch
kann in diesem Fblle eine kontinuierlich&Olung durch die
durchbohrte Welle vorgesehen werden, ul so die eni-
sprechende
#1 das verbrauchte Ol zu entfernen %

eibungswédrme abzuleiten. Bei

wechsel
Kuppl
zusgilen. Dann ist wieder so viel frisches Ol einzufiillep
ddB die Lamellen leicht mit Ol befeuchtet sind.

g mit einem fettlésenden Mittel (PetroleumNaus-

7. Einbau-, Wartungsfehler und die
Behebung derselben.

a) Die Kupplung zieht nicht durch, d. h. sie iiberiréigt
nicht das erforderliche Drehmoment und ruischt.
Die Kupplung ist zu schwach eingestellt und mu3, wie

in Abs. 4 beschrieben, nachgestellt werden.

b) Unzuléissige Erwérmung der Kupplung.
Auch in diesem Falle ist die Kupplung zu schwach
eingestellt und muB nachgestellt werden.
Es ist zu beriicksichtigen, da3 die Rutschzeit der Kupplung
je nach der zu Ubertragenden Leistung und Gréfie be-
grenzt ist. Durch Rutschen der Kupplung wird mechanische
Energie in Wé&rme umgewandelt. Diese Wérme muf3 ent-
weder durch Ausstrahlung oder- bei im Getriebekasten
eingebauten Kupplungen durch eine ausreichende Olung

abgefihrt werden.

« 578 WERMELSKIRCHEN-RHLD.

Telegr.: Ortlinghauswerk Wermelskirchen

Ing.-Biros in Berlin / Bielefeld / Hagen / Hamburg / Frankfurt a. M. / Karlsruhe / Minchen / Ratingen / Stuttgart




Elekiromagnet-Lamellenkupplungen 1y re ELK

mit nicht durchfluteten Lamellen mif
umlaufender Spule
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Bild 1 Bild 2

Bild 1 zeigt die Type ELK mit der Ankerbuchse (8), den Mitnehmerschrauben (14) fir die Ankerscheibe
(6) und dem Alu-Belag (5). Die Serien dieser Ausfihrung sind Ende 1960 ausgelaufen. Nach Ausliefe-
rung der Restbestdnde und evil. bei Reparaturauftrégen erfolgt grundsatzlich die Lieferung nach
Bild 2.

Bild 2: Die Kupplungsnabe ist um das Léngenmafl der Ankerbuchse (8) verlédngert worden. Der Aus-
schaltweg der Ankerscheibe (6) wird jetzt durch den Sicherungsring (20) begrenzt und die radiale
Mitnahme erfolgt Uber die angenietete und innenverzahnte Abschirmlamelle (18). Sie ist gleichzeitig
die letzte Innenlamelle des Lamellenpaketes.

Bild 3: Bei der Verwendung als Bremse ist der Schleifring (2) durch eine einpolige Klemmleiste (21)
ersetzt.

Bild 4 zeigt den weniger gebrduchlichen einpoligen SteckanschluB (22). Dann entfdllt ebenfalls der
Schleifring (2).

Alle Ausfiohrungsformen, auBer ELK 0,5, haben gleiche &uBere Abmessungen, gleiche ReibflGchen-
zahl und Spulenleistung. Wesentliche Abweichungen zwischen alter und neuer Ausfihrung, die den
inneren Aufbau betreffen, sind in der Tabelle besonders gekennzeichnet. .

Werden dariiber hinaus den Kundenwiinschen entsprechend, z. B. Kupplungen mit anderen Lamellen-
zahlen oder einer anderen Spulenspannung geliefert, dann gelten die Tabellenwerte nur noch be-
dingt. Dagegen haben folgende Montagepunkte allgemeine Gultigkeit.

Die Kupplung ist im Anlieferungszustand auf das gewiinschte Drehmoment eingestellt und besitzt so
die grofite VerschleiBreserve. Bohrung und Keilnut sind den Einbauverhélinissen angepaft, so daf3
die Kupplung bei Beachtung der folgenden Punkte leicht und ordnungsméfig montiert werden kann:
@ Die Wellenpassung soll immer h 7 bis | 6 betragen.

o] IBei der Montage und Demontage Aufschiebkraft nur bei A oder B, niemals bei C oder D, wirken
assen.

@ Nicht schlagen oder die Kupplung durch ihre Massenkraft aufziehen, sondern nur driicken.

Der Einbau ist dann richtig, wenn die Vorderkante der Mitnehmerfinger (15) des Aufenkérpers (7) im
eingeschalteten Zustand des Magneten den Abstand a (siehe Tabelle) von der ersten Auflenlamelle
hat. Befestigungsschrauben (17) und PaBstifte im AuBenkérper dirfen sein Innenprofil nicht Gberragen.

Die Kupplung ist méglichst nicht auseinanderzunehmen. L&ft es sich nicht vermeiden oder soll das
Lamellenpaket ausgewechselt werden, so ist folgendes zu beachten:

Die durch Kérnerschlag gesicherten Schrauben (14) (Bild 1) I6sen und die Ankerbuchse (8), bzw. den
Eicgerungsring (20) (Bild 2), entfernen und dann die Ankerscheibe (6) und das Lamellenpaket (4) ab-
eben.

Beim Zusammenbau mit der Innenlamelle beginnen und abwechselnd AuBen” und Innenlamelle auf-
legen. Die Federzungen (9) sind dabei von der Stellmutter (3) abgewandt. Ankerscheibe (6), Anker-
buchse (8) auflegen, Schrauben (14) festziehen und durch Kérnerschlag sichern, bzw. den Sicherungs-
ring (20) wieder in die Nut einlegen. Vor dem Aufschieben des AuBlenkérpers (7) die AuBlenlamellen
so zueinander verdrehen, daB die Nuten an ihrem AuBenumfang fluchten und sich die Federzungen
(9) auf der néchsten Auflenlamelle abstitzen. o




MefBbar ist nur die VerschleiBreserve (12) und nicht der Luftspalt (13).
Dazu die Kupplung einschalten und die Fihllehre (11) in einen der
MeBschlitze (10) zwischen Alu-Belag (5), bzw. Abschirmlamelle (18)
(Bild 2) und Ankerscheibe (6) einfihren und Abstand zwischen Zahn-
kopf am Spulenkérper (1) und Ankerscheibe (6) messen. Die Fuhllehre
(11) soll mit leichtem Widerstand verschiebbar sein. Kupplung ab-
schalten und Einstellung auf die Nennverschleifreserve (siehe Tabelle)
durch Lésen der Klemmschrauben (16) und Verdrehen der Stellmutter
(3) vornehmen. Entfernt sich die Stellmutter (3) vom Schleifring (2) so
wird die Verschleifireserve gréfer, néhert sie sich ihm, so wird die
Verschleifreserve kleiner. Sie vergréBert oder verkleinert sich bei
einer Umdrehung der Stellmutter um 1 mm. Anschlieflend Stellschraube
(16) festziehen und Verschleifireserve (12) Uberprifen. Nach beendeter
Einstellung den festen Sitz der Stellmutter kontrollieren.

Die Spulen sind, wenn nicht ausdriicklich anders verlangt, fir eine
Gleichspannung von 24 V + 15 9% ausgelegt. Sollwerte der Spulen-
spannung und des zugehdrigen Spulenwiderstandes (Spule kalt) sind
auf der Stellmutter (3) aufgeschlagen und in der nachfolgenden Ta-
belle angegeben.

Von der Spule ist nur ein Drahtende isoliert zum Schleifring bzw. zur
Klemmleiste oder Steckverbindung ausgefiihrt. Das zweite Drahtende
liegt an Masse. Entsprechend ist dem isolierten Spulenanschluf} der
+Pol der Gleichspannungsquelle zuzuordnen und der — Pol an Masse
zu legen.

Fir die Spannungszufihrung am Schleifring ist zu beachten, daf3 der
Abstand des Kécherbirstenhalters vom Schleifring mit 3 mm (siehe
Bild 5) bzw. das EinbaumaB E (siehe Tabelle) bei Verwendung des
Doppelschenkelbirstenhalters (Bild é) eingehalten wird. Der Anpref3-
druck der Bronzegewebebirste (fir Ollauf) oder Kohlebirste (fur
Trockenlauf) ist dann richtig eingestellt.

Tabelle zu Bild 6 b | c| d| e | f | g
Doppel- | GroBel mm | 5 8 | 8 16 | 30 | 85
schenkel- ] g =
burstenhalter | GréBe2 mm | 64 | 10 | 10 15 42 | 105

Typenbezeichnung ELK
s alte Ausfihrg. (Bild 1) mkp 05| 2 La 6110 20 40 60 8 fmo} ,Tﬁo,}‘, 3’270"50911@

neue Ausfihrg. (Bild 2) mkp E= ‘ 175/ 25| 4| 6 | 10| 20 | 40 60 | 80 ;120%60 320 | 600 | 1000
= AuBen-() mm| 60| 75| 82 88| 95 105] 115| 140 166] 195 214 240 264 295
“AuBere Abmessung ‘ ! :

Lénge mm| 37,5 37,5 37,5 37,5 45,5 50,5 535 635 67,5 73,5 81,5 90,5 101,51105

e |Mmenlamelle | 5 | 5 6| 7| 7|8 8| 7 2L B T #
La Ausfibrg. | Auenlamelle | 4 4 57 8] | &€ 7L EF 6 e e
Anzahl | peve Innenlamelle 4| 4| 5| 6176|776 6|6 6 6

- Ausfihrg. | AyBenlamelle 4| 4| 5 6| 7 6| 7|7 6| 6 8] 6|6 T
“Nennverschleifreserve ~ mm| 03 03 03] 03| 04/ 04 05| 07 08 09 10| 10 11|12

alte Ausfihrung mm| 08] | 06| 03] 07 | 11| 15| 14| 24| 26] 21| 37| 36 iy
%‘iﬁ 'neve Ausfihrung mm 12| 12 05| 07] 18] 11| 15] 1.4] 24| 26] 21| 37] 36

| zul. Abweichung mm =03 -05 =130

Elektr. Spulenwiderstand £10% @ | 50 l 6560 45| 35| 20| 19135 9751 75] 62] 55] 51] 41|
MaB E"f. Doppel- | OroBel mm{ 220 22 22 21| 21 20 20| 19 18 = I

| E
schenkelbirstenhalter 'Gréﬁe.’Z po 7 i ' 18175 175 17,5 17,5

w7l ] iz

Die meisten Kupplungsteile kénnen direkt von unserem Lager bezogen werden. Eine Ausnahme bildet der Lamellen-

tréger (1) mit der Spule und dem Schleifring (3), der erst im Bestellungsfall die erforderliche Bohrung und Nut erhdilt.

Treten hier Schaden auf, bitten wir, die komplette Kupplung einzusenden.

Eine schnelle Ersatzlieferung, Normalfeile vorausgesetzt, ist aber nur gewdbhrleistet, wenn uns folgende Angaben ge-

macht werden:

® Die Aulﬁragsnummer, unter der die Kupplung geliefert wurde. Sie ist auf der Schleifringseite bei C (Bild 1) aufge-
stempelt.

@ Die Typen- und GroBlenbezeichnung, z. B. ELK 10 alte Ausfihrung (Bild 1).

@ Die genaue Bezeichnung und Anzahl der bendtigten Einzelteile.

MASCHINENFABRIK MONNINGHOFF - BOCHUM

ABTEILUNG KUPPLUNGSBAU
B EhrenfeldstraBe - Postfach 18 - Fernruf Sa.-Nr. 37155-57 - FS 0825758 - Tel.-Adr. druckluﬂboéhum




Behandlungsvorschrift fiir Gummiwalzen beim Offsetdruck.

Wenn auch die F. B. Offsetwalzen im allgemeinen kein UbermaB an Pflege erfordern, so kann doch
auf eine gewisse Wartung nicht verzichtet werden.

A. Farbwalzen.

1.

2

3.

4

Nachdem die neuen, ungebrauchten Walzen in der Ublichen Weise eingestellt worden sind,
ist es empfehlenswert, diese einige Minuten in Farbe laufen zu lassen und dann in der
Ublichen Weise zu waschen.

Sollte das speziell fir Gummiwalzen entwickelte Walzenwasehmittel ,Béttcherin” (oder ein
anderes von den Farbenfabriken herausgebrachtes Waschmittel) nicht zur Verfiigung stehen,
so kann eventuell auch Testbenzin zum Waschen verwendet werden. Auf keinen Fall aber
dirfen Waschmittel verwendet werden, die aromatische Kohlenwasserstoffe (wie Benzol,
Toluol etc.) oder chlorierte Kohlenwasserstoffe (wie Trichlordthylen, Tetrachlorkohlenstoff
etc.) enthalten. Solche Waschmittel greifen die Walzenoberfldche an und zerstéren das
Gefiige des Gummis.

Die Oberfldchen der Gummiwalzen missen dauvernd beobachtet werden. Zeigt sich eine
Verkrustung oder Gldttung, dann ist dies ein Zeichen, daB ein Farbfilm auf der Oberflédche
festgetrocknet ist. Diese Verkrustung kann bis zu einer Rif3bildung fihren. Es ist daher not-
wendig, dafl schon im Anfangsstadium derFarbfilm geldst wird. Wir empfehlen fir die Ent-
fernung einer solchen Farbkruste das von den Felix-Béttcher-Werken entwickelte ,,Rollopast®.
Nach Anwendung dieser Paste zeigt die Oberfldche wieder ihr urspringliches samtartiges
Aussehen.

Ist die Walzenoberfldche durch mechanische Einwirkungen verletzt worden, ist ein Nach-
schleifen notwendig. Dieses Nachschleifen wird am besten von dem néchstliegenden Felix-
Bottcher-Werk oder deren ausldndischen Vertretung durchgefiihrt, da diese Werke am
ehesten dafir eingerichtet sind. Beim Nachschleifen werden die Walzen bis zu 1 mm dinner,
fir die weitere Verwendung ist dies jedoch bedeutungslos.

B. Feuchtwalzen.

C.

Nr. 521

1.

Feuchtwalzen, soweit sie nicht aus Schwammgummi hergestelit sind, werden wie Ublich
mit Wasser und Biirste gereinigt. Sollte diese Reinigung nicht geniigen, so empfehlen wir
das Waschen mit ,,Béttcherin”. Auch hier soll nochmals darauf hingewiesen werden, dafi auf
keinen Fall Waschmittel zur Anwendung kommen dirfen, die die oben genannten schdd-
lichen Lésungsmittel, also Benzol, Toluol, Trichloréthylen etc. enthalten.

Selbstverstdndlich sind sowohl Farbwalzen wie auch Feuchtwalzen nach Schichtschiuf griindlich
zu waschen. Solange die Farbe noch nicht aufgetrocknet ist, 1GBt sich die Sduberung mihelos
durchfihren.

Reservewalzen.

Falls weitere Gummiwalzen neben den in der Maschine laufenden in Reserve gehalten werden
— und das wird fiir die meisten Betriebe notwendig sein — sind diese in einem geschlossenen
Schrank dunkel und méglichst kiihl aufzubewahren, um damit Alterungserscheinungen
und Glattwerden der Walzen zu verhindern. Diese Walzen sind mit Druckdl oder besser mit dem
Konservierungsmittel ,,CONSERVA dunkel”, ebenfalls ein Felix-Béttcher-Produkt, einzustreichen.

FELIX BOTTCHER

Berlin-W., Frankfurt, Hamburg, Hannover,
K&In, Minchen, Stuttgart
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