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MONTAGE-BESCHREIBUNG ZUR OPPSET-AN- UND PLACHDRUCKPRESSE
MODELL D U P A

der Pirma STEINMESSE & STOLLBERG K.G., Ntirnberg

Nachdem alle Kaschinenteile ausgepackt und von dem anhaftenden 
Rostschutzmittel gereinlgt sind (iåset sich das Rostschutzmittel 
nicht einfach abwischen, so ist es mit elnem in Benzin angefeuch- 
teten Lappen zu entfernen), steilt man die beiden SeitenatSnder 
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 Seitenstander 2 steht auf der Bedienungs-- 
seite der Maschine. Dann werden die Tragbalken 6,7,8 und 9 leicht 
festgeschraubt. Auch die Pusshebelachse 10 wird nun zwischen den 
Seitenatandern eingefiihrt. Hlerauf wird das Grundgestell in Langs
und Querrichtung nach der Wasserwaage ausgerichtet. Vor dem Pest- 
ziehen der Verbindungsschrauben ist mittels eines grossen Winkels 
zu priifen, ob die beiden Mittelrisae der Stander genau auf der 
rechtwinkeligen Verbindungslinie liegen.

PWg.chdem die Seitenstander genau nach der '.Vasserwaage ausgerichtet 
■«.sind, wird der Zylinder iiber die Zahnstangen abgerollt, beginnend 
'Vor der Unterlagplatte. Der betreffende Zahneingriff ist gezeich- 
net und der Abstand A bis zur St&nderkante wird genau gemessen,
Nach etwa zweimaligem Abrollen des Zylinders wird der Abstand A 
wieder uberprllft; dieser rauss dem gleichen Abstand entsprechen, wie 
zu Beginn des Abrollens. Um ein genaues winkeliges Abrollen des Zy
linders zu gewahfleisten, rnuss das Zylinderrad in Abrollrichtung 
satt gegen die Zahnflanken der Zahnstange gedrlickt 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 Seitenstander zueinander konnen die Diffe- 
renzen ausgeglichen werden, (Blatt III).

Vor dem Einbau der Unterlagplatte 11 werden die vier Gewindespin- 
deln in den Tragbalken 6 und 7 mittels V/asserwaage und Lineal auf 
felgende HBhe gebraoht: OTpA yl_YU Jv_v

'• Abstand von oberer Stånderkante:
am vorderen Ende der Unterlagplatte 190 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 PUhrungen an beiden Standcrn ab, um die Platte von vorne 
hereinschieben zu konnen. Bei grossformatigen Maschinen hebt man 
die Unterlagplatte und die Gegendruckplatte am besten mittels Pla- 
schenzug ein. Zum Anhangen ist an jeder Langsseite eine RingschrauV 
be angebracht, die danach zu entfernen ist. Die vier auf den Spin- 
deln sitzenden Kett^nråder und das zum Spannen der Kette dienende 
Kettenrad werden durch die beiliegende, ebenfalls mit 11 bezeich- 
nete Kette verbunden. Zum genauen Einjustieren der Unterlagplatte 
dienen vier Schrauben an der Platte. Die Schnellklemmvorrichtung 
49 zum Pesthalten der Zinkdruckplatte kann in Långsrichtung ver- 
schoben werden. Zum Pestklemmén der Druckplatte ist ledlglich der

,

Die Gegendruckplatte 12 wird auf die vier Spindeln in den Tragbal
ken 8 und 9 aufgelegt, nachdem vorher die Kette 12 angebracht wur- 
de. Dl-- Gegendruckplatte wird ebenfalls durch die EinstellsQjaraule
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No. 22 mit Zahnrad wird eingefuhrt, dann die Exzenterachso 26 mit 
dem Exzenter, sovvic Antriebsachse 2~* mit Zahnrad 24 und 24a einge
baut; ebenao Achse 31 a mit Nocken fur Walzenabstellung, ferner 
Bundbolzen und Zahnrader 50 . Verreiberhebel 21 mit Bolzen und
Lager wird Uber Ltachae 34 an der Parbwerkwand angebraoht.—------
\v ------4 r-—-v.- f»1....,-—-P ■ j-4;——; '-.-n r-’r: t. --nln— “—M-e—4-e-b  - 1 ;/r.—
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Lie beiden thoertragwalzen 31 werden nun eingelegt, daruber die bei- 
dsn Verreibwalzen 33 und die Perbwalze 32. Nach dem Einbau der 
Schaltacl.se 34 wird der Soheltexzenter mit den auf der Dukt 'rwalze 
befindlichon Kllnkenhcbel gekuppelt.

Ler Zahnradschutz 48 wird an der Antriebsaeite der Parbwerkwand 15 
angebractt, der Schutz zur Abdeckung der Verreiber auf der Bedie- 
nungaseito.

Faschvorrichtung;
Zum Peinigen der Walzen wird der Abstreifwinkel zwischen die bei- 
den Arne an der Parbwerkwand gebracht und mit den Randelnuttern 
die Rakel angestel.lt. Nach dem Reinigen kann der Abstreifwlnkel 
wieder abgenommen werden. (Blatt Via)

Zylinderwagen;
An ccr Parbwerkeeite des Zylinderwagens wird die Abatellachse 38 
mit den beiden Nocken und dem Fandhebel fUr den Auftrngwalzenheber 
eingebaut. Lie Achsen 39/40 mit den Ritzeln werden in die ent- 
sorechenden Bohrungen eingefuhrt. Lie Walzenheber werden durch 
Verbindungaatucke 70 nit den Steuerhebel am Wagen verbunden. An 
der Peuchtwerkselte werden Achse 43 nit Ritzel eingelegt und Ab- 
stellachse 44 mit den beiden Nocken und Fandhebel fur die Visch- 
walzenheber eingebaut.

Fun werden die drei Auftragwalzen nit einer Stahlwalze, die beiden 
Verreibwalzen und die "bertragwalze auf der Parbwerkseite einge- 
legt, ebenao die beiden '.Vischwalzen nit der Chronwalze und einer 
weiteren Pcuchtwalze auf der Peuohtwerkseite. Siintliche Walzen 
eind -en-- u einstellbar. Elnstellung der Auf tragwalzen und Wiscl - 
walzen nach Fbhe der Lruckrlatte (Flatt Vb).

Pfeuchtwerk:
i des PeuchttiBohes 45 auf di-e Traversen 4 *wird de 

Peuchtwi- rl: r.it den Lagervnr.den 59 und 60 nngeschraubt. Li ose eind 
dure'- zwel Traversen 62/46 verbunden. Luktorwalze 61 wird einge- 
legt} auf Achae 67 V-inpe 66 mit Motor eingeflihrt (Keilriemen) und 
Stellhebel 72; auf j-chpe 65 kom.ren die b<=jden Hebel 64 mit der
AbT-resswalzo 63. (Einspannen des Peuchttischbezugs siehe ELatt IV).
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Durch die an der Peuchtwerkseite der Wagenwand angebrachten Ab- 
hebeleisten 78 und 79 wlrd mittels Kurven am Stander die Speicher- 
walze abgehoben.

ElektronagnetkupTlungen;
In die Verreibwalzen am Parbwerk, als auch in die Sel- mutzwalze am 
Peuchtwerk des Zylinderwagens wurde je eine Elektromagnetkupplung 
eingebaut, welche bewirkt, dass in der jeweillgen Endstellung die- 
se Walzen ausgekuppelt werden und dann vom stationåren Parb- oder 
Peuchtwerk den Antrieb erhalten.

Elektrlsche Au3rur "mg;
Beim Anschlicssen der elektrischen Anlage ist vor allem darauf zu 
achten, dass der Motor flir die richtige Spannung geschaltet ist. 
Die Steuerspannung ist in jedem Pall 220 Volt. Dreifach 
wie gezeichnet anschlieasen; gezelchneter
Leiter auf ebenso gezeichneten Kontakt uaw. (Siohe Stromlaufplan;

Drehrichtung beachten:
Zum Ausprobieren der Drehrichtung, Kupplung am Schneckengehause 
ausschalten. Lauft der Motor in Pfeilrichtung A, ao nuss er -iich 
durch Niederdrilcken der Rolle am Endschalter A stillsetzen lassen 
und bei Drehung in Pfeilrichtung B durch Endschalter B. Stirmt die 
Drehrichtung nicht, so sind 2 Phaser der Zuleitung zu tauschen.
Ist die Betriebsspannung 220 Volt, so mtis^en die Motoren auf Drei- 
eck geschaltet werden.

- 4 -

Handschutz 74 und 79;
An Parb- und Peuchtwerkwalzeneeite ist eine automatische Ausschalt- 
vorrichtung angebracht, die bei Beruhren den Zylinderwagen Uber 
einen Endschalter still setzt. Drahtseil mittels Stellschraube 
so anspannen, dass bei geringstem Beruhren Kontakt unterbricht 
(ausprobieren!).

Grosseres Durchbiegen des Seiles bewirkt Schalten eines welteren 
Kontaktes, wodurch der Zylinderwagen in entgegengesetzte P.ichtung 
f åhrt.

Das Kabel wird auf einer Trommel 86 auf- und abgewickelt. Die Hohl- 
welle ist mit der Trommel 86 fest verbunden. Sie lagert in zwei . 
Lagerbdcken 84, 85,die an den Peuchtwerkwanden angebracht werden. 
Das vom Getriebe abzweigende Kabel wird an die Trommel 86 ange- 
klenmt, dasjenige von der Hohlwelle dem Schaltkasten zugefuhrt 
und angeklemnt.

Bein Anklemmen des Kabels an die Kabeltrommel ist darauf zu achten, 
dass die beiden Kafcel, die zum Schultpult ftihren, nicht verdreht 
sind. Der Zylinderwagen sollte in Hitte Maachine stehen, so dass 
von der O-Stellung aus ca. 2 Umdrehungen nach links und rechts 
gemacht werden kdnnen.
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Papierstapeltiech: Der Stapeltisch liegt auf den beiden WagenwSn-
den 90/91 auf.

Vollautomatische Greiferbetatigung;
Dih^jh eine Kurve an Wagen wird ein Bndøohalter an Seitensttinpér 
betatlgt, der seinerseits liber einen Gleichstrom-Kolbenmagn^ten 
die Gleifer dffnet und schliesst. Bei dieser Vorrichtung Yonnen 
trotzdam die Greifer, z.B. bei eventueller Fehlanlage, miatels 
Fusshebel\jederzeit gedffnet werden,

i-otor nit zwbd Geschwlndigkeiten;
Bei entsprechahder Stellung des Kippschalter an SKjhaltpult (achnell- 
langsam) kann de& Wagen auf langsan oder achnelien Gang Uber die 
Gegendruckplatte g^bracht werden. Der Motor «maltet dann automa- 
tlsch vor der GegencSnickplatte auf die langøamere Drehzahl um. 
RUcklauf erfolgt immei\mit hoher Drehzahlj

Beim Nachstellen der Bren^ae am polumsghaltbaren Motor ist der 
Endschalter entsprechend ernzustellej

Elnseltlge Einfarbung-:

Bei normalen Druckgang wird d; Platte wahrend des Vor- und Hllck-
laufee - also zweimal eingeffirbt. Pthcbesondere Arbeiten kann daa 
Einfhrben auch nu r whhrend/deo Vorlauras e ,

P Verschleben einer/lurve an Umschallnocken (Feuohtwerkseite) 
laufen die '"alzen nurybeim Weggang von Parbrerk auf die Platte auf 
und werden beim RUcklauf aelbett&tig abgehowan.

Bl&avorrichtung:
tung wird zwischen den WagenwftndenyiO/91 angebracht, 
der Wagenwand 90 (Antriebeeite) befea\igt.

Die Blasvorrii 
das Geblase ad
Diese Kinnfohtung dient zum Trocknen des Gummi tue rt axSvZylinder- 
wagøn* Defs Geblase hat einen Elnphasen-WechselatronmotorXftir eine 
SpannuRg von 220 Volt. Der Heizkdrper und das GeblS.se werchsn durch 
einen Schalter im Schaltkasten eingeschaltet. Der Heizkbrper\ist 
nur flår eine Spannung von 220 Volt bemessen, Bei einer Be-
triebsspannung von 380 Volt ist er zwischen Phase und Mp. zu 
schalten.
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RICHTLIHIEH fur dio BEDIENTTNG der PLACHOPPSET-PRESSEH
" D U P Å "

der Firma STEBJMESSE & STOLLBERG KG. , Hurnberg

1. Allgemeines
Haudbe triob * 2 * * 5
Bei Bedienung der Maechine' mit der Hand Hauptschalter abstellen.

2. Schmierung
Am Anfang Maschine tLlglich. bien (siehe Schmierplan). Schneckenge-
triebe ist* mit Geirieoebl 3AE 50 geflillt. Getriebebl von Zeit zu 
Seit erneuern. Kitte Olstandsgias! Erste Olfullung nacli etvva 500 
Betriebsstundcn ablassen, Getriebe durchspulen, dann neue Olfullung 
vomehraen. Bewegliche Teile taglich bien. Schmi ers teilen rot beseich- 
net. Or11inghaus-Kupplung und verreibbelag nicht bien. Vor Eruckbe- 
ginn Zylinderwagen einige Male leer laufen lassen, olme in die End- 
sonalter zu fahren. (Gutes Einspielen der Bremse).
5. Ein steilen der Pl at ten
Eie beiden Platten werden so eingestellt, daB die Eruckform bzw. 
das zu bedruckønde Material ca. 0,5 mm iiber Schmitsleiste liegt.
Zum Einrichten der Platten diont das ocigegebene Einrichtlineal.
Eas Einetellcn der Platten mit dem ilandrad erfolgt in der Weise, 
daB men zuniichst tiefer geht und aus dieser Stellung die Platte 
hbher cinstellt. Eadurch. kommt das Handrad bzw. der Kettentrieb 
wieder auf Zug, wodurch das Kettenspiel aufgehoben ist. 1 Teil- 
strich am Handrad = 0,05 mm, Durch Hbherstellen der Druck- oder 
Gegøndruckplatte wird kein starkerer Druck zwischen Platte und Zy- 
1inder erreicht, sondern nur der Åbstand des beim Rucklauf ausge- 
hobenen Zylinders von der Platte verringert, wodurch Unsauberkei- 
ten beim Eruck entstehen konncn. Reicht der Eruck zwischen Platte 
und Zylinder niclit aus, so mils sen die unter der Platte liegenden 
Pedem mlttels der unten an den Tragern sitzenden Gewindestopfen 
mit einem SchlUssel starker angespannt werden. Der Eruck vollzieht 
sich in Hbhe der Schraitzleiste-Erucklinle. Euroh die federnde L v;c- 
rung der Unterlagplatte wird die Eruckform beim Eruck durch den sy
linder bis auf die Erucklinie heruntergedrdekt. (Blått V)
heineinstellung der Platten
Beide Platten sind' an vier Steilen mit Vlerkantsohråuben versehen, 
die zum Ausgleich sebiefer Eruckformen dienen. An der Uhterlag- 
platte-Vorderseite liegen diese Sohrauben unter der Einspannvor- 
richtung, wahrend die ubrigen Sohrauben samtlich von oben zugang- 
lich sind,. Beim Rechtsdrehen mlttels Steckschlllssel hebt sich. dxc 
Platte, beim Linksdrehen aenkt sich die Platte. Beim Verstellen 
der Sohrauben bertlcksichtigen, daB,(Kontrolls an allen vier Ecken!/ 
alle vier Sohrauben satt aufliegen. (platt Va)
4-, A n 1 a g e %
Die Gegendrucknlatte ist mit einzeln federnden Greifern ver
sehen. °Zv/ei Vordermarkon und eine Seitenmarke gewahrleisten 
eine einwandfreie Bogenanlage* Eie Seitenmarke karm fur RechuS— 
oder linkeanlage zum Fåickaeitendruck verwendet werden.

eine Stelle, gortick t ■ ,
an der sich ein Groifer bexindet, so kann ciiescr entfornt weruen.
Eie Greifer werden durch PuBhebel bedient.
Eei Eruck auf Glas, Pappo oder Holz kann dio Gegøndruckplatte 
entsprechend tiefer gestellt werden. (max. 20 mm)
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Einriohten Eruckform
Eas Einrichtlineal, das mit den beiden Stiften in die øntspreclien 
den Lbciier der Schmitzleisten hlneinpaBt, deutet mit der skalier- 
ten Seito die genaue Linie des Eruckbeginnes anf sowohl an der 
Druokplatte, als auch an der Gegendruokplatte, Eie akalierta 
Seite des Einrichtlineals zeiL.t zum Pouchtwerk hin.
Einspannen Eruckform
Zum Pesthalten der Zinkdruckplatte ist an die Unterlagplatte eine 
Schnellklemmvorrichtung angebaut. Eiese kann in Langsrichtung 
verschoben werden. Durch Ilochheben des Handliebels wird die Klemm- 
leiste zum Einfilhren der Eruckform frei. Das Pestklemmen der 
Eruckform wird lediglich durch Niederdrucken des Handhebels be- 
wirkt.
Beim Erucken vom Lithographiestein wird die Unterlagplatte ent- 
sprechend tiefer gestellt. Mittels vier Spannkloben, die in die 
Unterlagplatte eingesetzt werden, wird der Stein durch Stein- 
schrauben und Spannleisten festgespannt.

5. Eer Z y linder
Der Sylinder lauft.in Kugellagern und bewegt sich beim Vorwårts- 
drehen etwa zweimal um seine Achse. Bei der ersten Umdrehung 
nimmt er von der Eruckform den Eruck ab und glbt ihn bei der 
nachsten Umdrehung auf das zu bedruckende material: Papier, Pap
pa, Llech, Glas, Celluloid, Holz usw. ab, Eer Zylindsrkcrper ist 
gemaB der Aufzugsstarke (normal 3,1 mm) so vorgesehen, dab ant- 
weder zwei Gummitucher oder ein Gummituoh und eine Pilzunterlago 
oder ein Papierbogen als Bezug dienen, je nach Art der vorliegen- 
den Arbeiten, Bei hartem Eruck gibt man zwei Gummittiohern oder 
einer Papierunterlage den Yorzug, bei weichem Eruck verwendei; 
man Pilz als Unterlage.
Zylinderaufzug in Hdhe des Schmitzringes, Eie Kontrolle dber die 
richtige Starke des Zylinderaufzuges erfolgt dadurch, daB man 
den Abdruck nachmiBt. Eer Abdruck muB genau so lang sein wle die 
Zeichnung auf der Eruckform,
Eer Zylindsr muB in Eruckatellung unbedingt straff auf den 
Schmitzleisten abrollen. Kontrolle: man gibt in Åbstånden 01 
oder Parbe auf die Schmitzleisten, Wenn die Tropfen beim iber- 
rollen des Zylinders breitgequetsoht werden, liegt der Zylinder 
richtig, Durch Eaohstellung des Bolzens åm Abstellhebel kann der 
Zylinder mehr gegen die Schmitzleisten angestellt werden.
Eer Zylinder hebt sich 'in Endstellung am Parbwerk automatisch aus 
der Erucklage, in Endstellung Peuchtwerk in die Erucklage. Durch. 
Bediønung des Handhebels kann der Zylinder in jeder Stellung an
oder abgestellt werden, mit Ausnahme in Endstellung Parbwerk, wo 
er stets abgestellt ist.
Beim Eindarben der Druokplatte, also bei mehrfachem Hin- und Her- 
fahren, ohne Eruckaufnahme, be wirkt aierechte Umschaltnocl.e.' 
durch Andriicken an die Stinderwand, dab der Zylinder nicht auto
matisch in Drnckstellung geht,

.

Eas rechtwinkelig geschnitteno Gummituch wird an beiden Enden in 
Schienen geklemmt. Eann wird das Gummituch mit der Unterlage um 
den Zylinder gelegt und mit dem auf den Sciiraubenbclzen einge- 
fuhrten Spannbtlgel gesparmt, Greiførkante beachten ! Eie Muttem
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diirxen nicht mit auBerstor Gewalt angezogen werdcn, åa sonst das 
Gummituen zerrexflt. Han spannt ara besten gafuhlamaBig von der 
:.atte naen beitlen oeiten. Das Guraraltuch wird dadurch gleichraalig 

l-uadericanal hineingezogen. Be i Vervvendung von schratilercn 
Gummituehern fur kleinere Porraate kdnnen v,‘ir besondere Spann- 
leisten liefern.

6. Der Z ;y 1 i n d e r w a ra e n
liluf t aul acht Rollen (Kugellager). Bie vier inneren, an der 
oberen Roxlenbahn laufenden Rollen, drucken den Zy lind er niedor. 
bie vier vuBcron laufen auf der unteren Rollenbahn ond traven

.....agen. Bie o >e on liaben exzen—
un sclie Boisen, dic ein festes Ansieiien des Zy lind ers auf die 
Scliraitzleisten gestalten.
Zum kaciisteilen der Rollen ist der Zylinder in Druoksteilung am 
oc.jten m/ischen be ide Plat cen su bringen, darait die iederwirlcunra 
unterbunden v/ird. Bie Rollen mussen anfangs tibervvacht werden, 
dax sie sich drehen, darait ein vorzeitiges Abntitzen der Rollen- 
oahn duren evtl, iestsitzende Rollen verraieden wird.

Eine exakte Wagenfuhrung wird durch verstellbare 
rollen gewåhrleistet# Siehe Zeichnung Ula. Seitenfiihrungs-

Ber Stillstand des Sylind erv; agens kann durcli Zeitrelais regu— 
liert werden, ura eine intensivere Earbaufnahme und raehr Zeit 
sum Bogenanlegen zu erreiehøn. Bas Zeitrelais fur daa Parbwerk 
ist von 1-10 sec. in Abetanden von 0,5 sec. regulierbar, wahrend 
das Zeitrelais fiir das Bsuchtwerk(0-10 sec.) ab fabrik auf 0,5 sec. 
eingestellt ist. Rolaia atufenv/cise 3uriickdrelien.

i . Ber g 1 e k t r i s o h e A n t r i e b
Bor Motor ist seitlich. an der Wagonwand befestigt. Ber Antrieb 
erfolgt uber ein Scimeckengetriebe auf die Antriabswelle. Bei 
elektricclien Antrieb wird die Muffe auf der Antriebswelle durcli 
den ICupplungshebel von der Bedienungsselte aus eingedriickt. Bie 
Antriebswelle ist darait mit Getriebe und ffotor verbanden.
Bie Maschine wird durch. einen Breifaclidruckknopfsclaalter an der 
Wagenwand eingeschaltet. Am linken und reell ten ICnopf seigen 
Pfeile die Bewegungsrichtung an. Mittlerer Knopf: Stillstand.

S o i ia 11 e ciirank
In bo para ten Schaltschrank sind untergebracht: Hauptsckalter, 
Schi.tze, Zeitrelais, Sickerungen und Klararaleisten.'In Sciialt- 
pult an der Maschine sind ange ordnet; Bis beiden Rippsckalter 
zur Regulierung des Stilistandes des Zy1 inderv;agens in beiden 
Endstcllungen. Bind beide Kipphebel nach oben gestellt, 
schaltet der <7agen in beiden Endstellungen autoraatisch ura.
(for- und Rucklaui^.
Bein Abkippen des linken Hebels, Stillstand am Parbwerk, beim 
Abkippen dos rccliten Hebels, Stillstand am Peucktwerk. Bie bei
den eins einen, Kippsckalter betlltigen I&rb- und Feuchtwerk.

Or'11 i nglvi.au s -An lauf ku p-p lung
Gegen tlberlastung ist zwischen Motor und Getriebe in die Brems- 
soheibe eine %ilaufkupplung eingebaut. u'ber Wartung der Kupplung 
verweisen wir auf Sonderbedienungsblatt Kr. 190.
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Br ems en -End au s schalter
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Bei abgeschaltetem Motor fallt die Bremse ein und setzt den 
Zylinderwagen nach kursen Åuslauf still.

Bie Endschalter sind so einzustellen, daJ3 die Auftragwalzen tiber 
den unte ren 3 tan Iwa 12 en in der Parbwerkwand stehen bleiben, nacli 
der ånderen Seite die hintere Peuchtwalse uber der Peuchtwerk- 
walze, dabei ist zu beachten, daL der Zylinderwagen in die Paffer 
sanft hineinlauft. Perner ist zu prllfen, ob die Endschalter nicht 
vor- oder zuriickge steilt werden nussen, da die jeweilige Stron- 

das rechtzeitige Stillsetzen des Zy lind erv/ag ens beein- 
flussen leann. 1

Eremsweg:

Neben der Entnahne von Regulierscheiben - gemaS Betriebsanlei- 
tung flir DEMAG-Bremsmotoren - wird es si/ch nit der Zeit als 
notwendig erweisen, den Endschalter Å an Parbwerk etwas nacn- 
zusteilen, damit der Zylinderwagen nicht zu stark in die Paffer 
fåhrt. Losen der Séchskantschrauben an der Endschalterplatte!

G. Auftragwalzen
Die Auftragwalzen sind in Hohe der Bruokforn eingestellt. Zur 
Parbaufnahne werden sic vor den Auftreffen auf die etwa 3 mn

itzleisxdien eingestellten Stahlwalzen leicht angehoben 
und gehen erst kurz vor diesen heronter. Dadurch wird vermieden, 
daB die Auftragwalzen iiber jede Stahlwalze laufen. Bie beiden 
Verreibwalzen haben eine seitliche vTeneibung von 10 mm.

Eins te 11 en der Auftragwalzen (Bl. Mr. V b)
Zunachst Anstellen der Auftragwalzen gegen die Yerreibwalze, 
Losen der Knebelschraube an der Lagerbiichse.
Zustellen an den Verreiber durch Verdrcheu der Lagerbiichse 
ni it 'Is Ivugelgrii1!1 bis eT“gelegte Papierstreifen zwischen Ver
reiber und Auftragv/alze gerade noch herausziehbar sind. Pest- 
zlohen der knebelschraube. Plachoisen-Anschlag gegen Knebel
schraube gibt Gewahr fur die richtige Einetellung der -Valsen 
in Brucklage. Diesc Stellung wird durch dis untere .vlemmschx^au- 
be arretiert. Banit wird ein Wieder—Einstellen der getrein oøn 
Walzen nach langerem Stillstand unndtig.
Neu—Einstellen e rf order li ch bein E^chschleifen o.er Walzen. 

‘alzenabnutswng: Bie Auftragwalzen vertragen eine Abniitzung
bie zu 5 nui ■

Beueinstellung nach Skizse V b.

Anstellen zur Bruclfrplatte: am Lagerhebel nach Unterlegen von^' 
Papierstreifen duren SecliskantBchraube.

Abstellon der i. al z en
die Ubertrag-

im stationaren ikrbwerk kdnnen gar^z abgestellt werden, 
so daS sie von den Stahlwalsen f rei werden. Hebe1 ila..

Zum Abs teilen der Auftrag.alze von Verreiberi
Losen der Knebelschraube, Brehen der Lagerbiichse bis Ansen lag
Schlitsende.
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Herauanehmen der Auf tragv/alze
Losen der Knebelschraube, Lrehen der Lagerbiichse bis Anschlag 
Schlitaende (liocli). Lagerbiichse nach auben abziehen. Die Walzen 
lassen sioli am gunstlgaten in Stellung uber den Walzenleisten 
herausnehmen.

Einstellen der VVischv/alzen erfolgt in åhnlicher Weise.

'i.al a enr e ini gung
, Die yaschvorric.iltung v/ird - wie in der Montagebeschreibung bereits 
er;.,, ant - Uber der Duktorwalze zv/ischen die heiden Arne an dor 
Parbwerkv/and geLracht. .Venn der‘ Wagen in Earbværk-hndstellung 
steht, v/ird das Parbwerk vor Anstollung der Rakel eingeschaltet 
und nun das Waschmittel aufgctraufelt. Mit der Rtindelmutter v/ird 
die Rakel gegen die Stahlwalze so angestellt, dab gleichmabige 
Reinigung erfolgt.

Bubschalter
Die Walzen im statlonaren Parbwerk kbnnen auch durch einen PuB- 
schalter ein- und abgeschaltet wcrden.

9. Peuchtwer.k
Die standig umlaufende Wasserkastenwalze wird mittels Keilrieraen 
von einem Getriebemotor angetrieben. Die Regulierung der V.asser- 
entnahme erfolgt durch eine Gummiwalze, die gegen die Wasserka- 
stenv/alze geprebt wird. Die dritte Peuchtwalze wirkt als Speicher- 
walze erst beim RlAcklauf des Wagens. Sie v/ird beim Vorlauf ange- 
hoben, nach Passieren der Druckplatte auf die Wischv/alzen gesenkt, 
so dal den Wischv/alzen, ehe sie zuriicklaufen, nochmals V/aaser zu- 
gefuhrt wird. Auf diese Weise v/ird auch die den Peuchtv/erk abge- 
kehrte Sei te der Druckplatte geniigend gefeuchtet.

Abstellschienen:
Beim Beniitzen kllrzerer Druckplatten verhindert man das Ein- 
feuditen und Einftirben des unbedeckten Teiles der Uhterlag- 
platte, indem man dic auf beiden Seiten an den Zahnstangen_ 
befestigten V/alzenschienen bis an das jev/eilige Ende der Zink- 
platte anstellt, Dabei verfahrt man folgendermaBen:
Den Wagen steilt man so liber die Zinkplatte, da die innere 
Auftragwalze genau liber der Stelle zu stehen komnt, an der 
die Einfhrbung aufhbren soll. Die gelbsten Walzenschienen 
verschiebt man so lange, bis sie die Walzenrollen der Auf- 
tragswalzen berlihren. Kach dem Pestzlehen ist ein gleichmaziges 
Abheben der Auftragsv/alzen gewahrleistet.
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Stlllsetzen der Walzen
An der Masohine ist eine neue Einrichtung angebracht, die ein 
gerauschloses Aufsetzen der Gummiwalzen auf die Stahlwalzen 
des stationåren Parbwerkes bewirkt,
Das motorangetriebene Parbwerk wird kurz vor dem Aufsetzen der 
Walzen stillgesetzt ond unmittelbar danach setzt sich dieses 
wieder in Bewegung. Die Gummiwalzen kbnnen die Parbe aufnehmen 
bia 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 Gummiwalzen sich auf die Stahlwal
zen gesenkt haben - wird der Parbwerkmotor wieder eingeschaltet 
und lauft weiter.
Der Endschalter ist mit "C" bezeichnet und wird durch eine am 
Zylinderwagen angebrachte Kurve betåtigt. Zeitrelais und Schutz 
sind im Schaltkasten untergebracht.

Vfl der stand
Zum sanften, stoBfreien Anlauf der Auftrag.valzen ist filr den 
Getriebemotor am Parbwerk ein Widerstand vorgesehen, der das 
Anzugsmoment des Motors regelt.

::i ø kt romagne t -Ku p p lungen
In die Verreibwalzen am Parbwerk, als auch in die Schmutzwalze am 
Peuchtwerk des Zylindervagens wurde Je eine Elektromagnet-Kupplung 
eingebaut, welche bewirkt, daB in der jeweiligen Endstellung die- 
ae Walzen ausgekuppelt werden und dann vom stationaren Parb- oder 
Peuchtwerk den Antrieb erhalten.



Offset-Flachdruckpresse DUFAIII-VIIs
Nr 0-206

gro tite Lange

Gesamtgewicht Zyl.-Wagen 'iOOOka.

gr 60 te % Motor -PS
Mod. Formal Lange Breite Hohe A B C D E F G H J Hpt. Farb. -eu.
Ill 56x76 4560 1820 1170 24 OC 2190 905 1025 160 460 320 485 300 hl 0,75 0,5 i
IV 62x66 4635 1940 1170 2515 2320 660 1145 120 460 365 535 400 1,5 0,75 0,5
IVo 64x97 4635 2030 1170 2515 2320 660 1235 120 460 365 535 400 1.5 0,75 0.5
V 76x105 5065 2110 1170 2645 2420 960 1315 250 460 385 535 400 1.5 0,75 0,5
VI 90x126 5495 2360 1230 2695 2600 610 1565 150 460 470 790 420 2,3 1 0.5
VIIu - 100x140 5605 2460 1230 2695 2710 920 1665 150 460 4 70 790 420 2,3 1 0.5

Sfeinmesse & Sfollberg K.G. 
Nurnberg
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Fundamentskizze DUFAIII-VIHs zu Nr 0-206

Befesiigung der 
Maschine im 
Holzboden

Befesfigung ^ 
der Maschine 
im Belonboden

A B C D £ F G H J K L M N 0 P Q R S
III 2400 2190 1820 1010 343 467 320 485 300 1190 905 320 65 1025 120 140 180 910
IV 2515 2320 1940 1130 343 467 365 535 400 1190 68 0 320 65 1145 120 140 120 1030
IVa 2515 2320 2030 1220 343 467 365 535 400 1190 880 320 65 1235 120 140 120 1120
V 2645 2420 2110 1300 343 467 365 535 400 1190 960 320 65 1315 120 140 250 1200

VI 2695 2600 2360 1565 335 460 470 790 420 1190 610 320 65 1565 145 140 150 1430
VII 2095 2710 2460 1665 335 460 470 790 420 1190 920 320 65 1685 145 140 150 1550
VIII 3500 3215 2815 1930 390 495 600 940 500 1265 1060 365 60 1930 165 250 305 1764

Steinmesse & Stollberg K.G.
Nurnberg

Ai ...... i ------------ - -- ,....—,
fJ.S.fr rCuU,
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Schaltschrank fur DUFA H-VIII
E

Stelnmesse & Stollbera
Nurnberg

M 1:10 MUlJur 6.8.63







Einspannen des Feuchttischbezugs
DU FA II -VIII

IV
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Feuchttisch

Wo II f i Izun t er lage

Filzzange
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Nurnberg
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Stange



Jdnouojy 09YS 
Ojaqujnfsi qh

djaquots___________
n dssduuuidfs

\ \

iiia-ii vdno-no

5uni}a)SJdAUd))D]cJ
jnz pcjuaiiay



Va
Feineinstellung der Platt en
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Antriebs-Schema fur Walzenantrieb
VI

DUFA III - VII

Un

u

un

Schallachse Nr. 34

Zwfschenradwelle Nr. 22

'U
TT

■H

Un

25 z

34z

34 z

In .
LPJn

un
j

■p—

Exzenterachse Nr. 26 u

Steinmesse uStollberg K.G.
Nurnberg

7.4.60 Kronauer



Auswechseln des Nylonstreffens

Beim Auswechseln des Nylonstreifens ist folgendermaBen zu 
verfahren: Nylonstreifen zunachet lose einlegen, dann
KlemmschrauDen an den huBeren Enden festziehen. Streifen 
in der Mitte etwa 1 mm weiter herausziehen und nun auch die 
mittleren Schrauben festziehen. Badurch ist Gewahr gegeben* 
daB de: Nylonstreiføn belm Waschen in der hitte der V/alze
fester angøpreBt wird, als auCen an den Enden., Ein Ausbrechen 
am Ilande wird dadurch vermieden und die Walze wird auf diese 
Weise auf der ganzen Lange einwandfrei gewaochen.

Mitte Walze

Steinmesse u. Stollberq KG.
Nurnberg

124 60 Kr
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Gummiwalzen DU FÅ U-Vs
«

*Ff Nr. 51
n

Jck
m-v

Feri
n

jgP
m-v

Ke
n

rn 0
m-v Shore n m

Ker
IV

n langt 
IVa V B m

Gesar
IV

ntldng
IVa

e
V

Auftragwalze 1 i i 100 115 60 95 35° 640 760 900 990 1070 954 1060 1200 1290 1370

Auftragwalze 2 i 2 95V 100 75 60 35° 640 760 900 990 1070 954 1080 1200 1290 1370
Uberfragwalze 3 - 1 — 95 — 60 35° — 760 900 990 1070 — 1056 1176 1266 1346

—

Heberwalze 4 i 1 70 60 45 60 45° 640 760 900 990 1070 900 996 1116 1206 1266

Uberfragwalze 5 ' 2 60 60 60 60 35° 640 760 900 990 1070 820 964 1064 1174 1254

1334
---------------------

yFeuchtwalzen 7 2 2 90 100 65 74 20° 650 600 920 1010 1090 * 922 1044 1164 1254
1/>Speicherv/alze 6 1 2» 70 60 45 55 20° 650 600 920 1010 1090 1042 1206 1326 1418 1496
Feuchtwerkwalze 9 1 1 100 114 60 94 50° 660 610 930 1020 1100 846 964 1104 1194 1274
Abpresswalze 10 1 1 60 60 66 66 35° 660 610 930 1020 1100 793 921 1041 1131 1211

1/>5ioffbezug zweifach, insgesamt 4mm ^Sfandardausfuhrg. : 1 Stuck 
2'zur Lieferung ab 1966

DU FA m-V DU F AU

Steinmesse & StoUbera K G. Nurnbera
21.5 64 MUlfkm



Losen der Knebelschraube I an der Lagerbuchse 2. Zustellen an den Verrelber millels Kugelgriff bis eingelegte Papierstreifen zwischen 
Verreiber und Auftragwalze gerade noch herausziehbar sind. Festziehen der Knebelschraube I. Flacheisenanschlag 5 gegen festgezogene 
Knebelschraube 1 andrucken und durch Klemmschraube A arretieren (vermeidet ein erneutes Wiedereinstellen bei Walzenabstellung).

Stell ung B: Auftragwalzen abgesfelll von Verreibwalzen
Durch Drehen am Kugelgriff bis Lagerbuchse 2 in Fndslellung an der Knebelschraube 1 anschldgl. Zum Herausnehmen der Auftragwalze 
wird die LagerbuchseZ nach Losen der Knebelschraube 1 nach aulien gezogen.
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Anstellen der Auftragwalzen gegen DruckploHr
An etzenlrischer BUchse G ist der bohe Punkt nach oben zu sletten Mittets 
Sechskantscbraube 3 wlrd die Auflragwalze eur Platte durcb Zwlscbeo 
legen von Paplerslreifen belderselts elngeslellt Seebskanlschraube 3 knnlern 
Die exzentrische BUcbse 6 wlrd nach unten gestellt; dnbei Isl zu benchten, 
dat) der exzentrische Punkt immer zur Verreibwntre hegl Der Absland 
zur Abbebteiste belrdgt 0,3 mm Dleser Zwlschenraum Ist nOttg, urn !(ir ein 
saltes Elnfdrben genugend Splelraum zu haben 
Bel den Wischwatzen dart der Zwischenraum ca 0,5 mm helnigen

f rm.maSfoletaPzen FTFIMMFF^F » FTDI 1 RFQF K F
Maschinenfabrik
NURNBERG

...
* 1963! Tog Nome ot

Bearb 16 12 

Gepr j
Norm |

Walzenabs tell ung 1 2.5

DU FA III- Vill Nr. Vb
qabe Ånceruna Tag Na me



DEMAG

Drehstrommotoren mit Verschiebelåuferbremse 
Typen 13-19 K und 19 S

Betriebs-
anlertung



Allgemeines uber den DEMAG-MOTOR

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

Das Charaktenstische des DEMAG-Motors ist die kegelmantelformige Gestaltung des Luftspaltes, d h die 
kegeiige Ausfuhrung des Laufers und der Bohrung des Standers

lm Stillstand ist der Motor grundsatzhch abgebremst Das Abbremsen erfolgt nach dem Abschalten oder bei 
Spannungsausfall auf mechamschem Wege der in den Rollenlagern axial verschiebbare Laufer (1) wird 
zusammen mit dei Welle (4) und der darauf befestigten Bremsscheibe (5) bzw (13) mit Bremsrmg (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 m 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) hmemzieht Dadurch kommt der Bremsrmg (6) bzw (14) von der Bremsflache 
des B-Lagerschildes frei und der Motor kann ungehmdert, wie jeder normale Motor, hochlaufen

Vor der Bremsfeder hegen bis zu 3 Stuck Regulierscheiben (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 Sprengrmges (12) und Herausnahme der Bremsfeder (2)

Die Motoren smd normalerweise mit einer Kegelbremse (5) / (6) ausgerustet Sie konnen jedoch entsprechend 
den besonderen Belangen beim Antneb von Kran- und Katzfahrwerken bzw Drehwerken auch erne Flach- 
bremse (13) / (14) erhalten, dte zwecks Erzielung emes besonders sanften Anfahrens und Bremsens mit einer 
moghchst groBen Schwungmasse versehen ist
Sowohl die Kegelbremsnnge (6) wie die Flachbremsrmge (14) bestehen aus 2 mitemander fest verbundenen 
Teilen dem eigentlichen Bremsbelagrmg und emem anvulkamsierten Gummmng Letzterer dient zur Damp- 
fung von axiaien Kraftspitzen und somit von Drehmomentspitzen beim Bremsemfal! Der Wulst am Gummiteil 
sitzt nach dem Emdrucken des Bremsrmges m die Bremsscheibe m einer entsprechenden Emdrehung

Die m den techmschen Listen angegebenen Werte fur das Bremsmoment setzen einen gut eingeschhffenen 
Bremsbelag voraus Da es vorkommen kann, daB beim neuen Motor noch mcht die gesamte Flache des Brems- 
belages voll tragt, ist em wiederholtes Em- und Ausschalten des Motors vor der endgultigen Inbetnebnahme 
empfehienswert

Montage

Die Montage der DEMAG-MOTOREN erfolgt genau wie bei ånderen Elektromotoren Die Ausnchtung der 
Motorwelle bei Ritzel- und Kupplungsantneben mu(3 jedoch sehr sorgfaltig vorgenommen werden, da die 
Welle des Verschiebelaufermotors eme axiale Bewegung bis etwa 3,5 mm ausfuhrt, die mcht behmdert werden 
darf Bei Riemenantneb ist darauf zu achten, dal3 der Riemen mcht zu stark vorgespannt wird, Regelscheiben 
smd nur bei laufendem Motor zu verstellen
In Betnebsstellung 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 unbedmgt zu beachten, weil durch die Bauform mcht nur 
die Lage der Kondenswasserlocher, sondern auch die Starke der Bremsfeder bestimmt ist Soll em nachtrag- 
licher Umbau von Bauform B m V oder umgekehrt vorgenommen werden, dann ist die entsprechende Brems
feder zu bestellen und emzubauen, da bei Aufstellung m Bauform V das Laufergewicht berucksschtigt werden 
muB
Beim Aufziehen des vorgesehenen Abtnebsorganes (Ritzel, Kupplung, Riemenscheibe oder dergl ) mussen 
Schlage unbedmgt vermieden werden Dies ist besonders wichtig bei Getnebemotoren wegen der damit 
verbundenen Gefahr der Beschadigung der Abtnebswellen-Lager Wir empfehlen Benutzung des Gewmdes 
im Wellenstumpf zum Aufziehen oder bei strammem Sitz vorhenges Anwarmen des betr Teiles

In den ersten Betnebsstunden tritt u U eine hohere Erwarmung des A-seitigen Lagerschildes und des Motor- 
wellenendes auf Diese ist dann mcht auf einen Lagerschaden zuruckzufuhren, sondern ist bedmgt durch das 
Emlaufen der Spezial-Lagerdichtungen

AnschluB

Der AnschluB der Verschiebelaufermotoren erfolgt wie bei normalen Drehstrommotoren, besondere An- 
schlusse fur die Bremsbetatigung smd mcht erforderlich Fur das Em- und Ausschalten dieser Motoren werden 
die bekannten normalen Gerate verwendet mit emer Emschrankung Anlauf mittels Sterndreieckschalter 
ist nur bei geschwachter Bremsfeder zulassig, da sonst die m der Sternschaltung vemngerte Verschiebe- 
kraft zur Luftung der Bremse mcht ausreicht
Beim ersten probeweisen Einschalten ist festzustellen, ob der Laufer sicher von der Bremse freikommt, d h ob 
die Welle dabei eme axiale Verschiebung von etwa 1 mm hat, da andernfatls der Motor verbrennen wurde

2



Schnittbild eines DEMAG-Kaflglaufermotors

® (D @ ® ® ® ®®®®®

Bei Schleifrmglaufermotoren gleiche Lagerung und Bremse

Wartung

A. LAGER

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

Liegt mit Rucksicht auf besonders gerauscharmen Lauf (Aufzugsbetneb) Gleitlagerausfuhrung vor (auf dem 
Leistungsschild durch ,,GI“ gekennzeichnet), so ist eine besondere Wartung mcht erforderlich Bedmgung 
fur die Anwendung der Gleitlagerausfuhrung ist allerdmgs die Verwendung einer Kupplung zwecks Ver- 
meidung jeglicher Radialkrafte

B. SCHLE1FRINGE UND BURSTEN

Die Schieifnnge von Schleifrmglaufermotoren mussen stets eine glatte Oberflache haben und genau rund 
laufen, damit die Bursten gut aufliegen Abgelagerter Staub ist zu entfernen, da sonst Oberschlage auftreten 
konnen Neu aufgesetzte Bursten smd mit femem Karborundlemen gut emzuschleifen Damit Storungen 
vermieden werden, darf die Burstenmarke mcht gewechselt werden

Ist die Oberflache der Schieifnnge rauh geworden, so ist sie mit Karborundlemen, das durch einen Schleifklotz 
mit genau angepaBter Rundung angedruckt wird, sorgfaitig zu glatten Unrunde Schieifnnge smd mit femem 
Span abzudrehen

3



© Laufer 

© Bremsfeder 

© Stander 

© Welle

© Kegelbremsscheibe 

@ Kegelbremsrmg 

© Schutzhaube 

© Emstellmutter 

0 Feststeiischraube 

(J) Jalousie 

0 Reguherscheiben 

0 Sprengrmg 

0 Flachbremsscheibe 

0 Flachbremsnng

C BREMSE

Bei Lieferung der DEMAG-MOTOREN ist die Bremse fur den klemstmoglichen axialen Verschiebe- 
weg von etwa 1 mm emgestellt Dieser Verschiebeweg vergroBert sich mit zunehmender Abnutzung 
des Bremsbelages auf etwa 3,5 mm, bis der a!s Begrenzung dienende Sprengrmg (12) zur Anlage 
kommt Dann besteht keine Bremswirkung mehr, und die Bremsscheibe muB nachgestellt werden 
(Die Abnutzung des hochverschleiBfesten Bremsbelages hangt weitgehend von den Betnebs- 
verhaltnissen ab) Sofern der Verschiebeweg des Laufers mcht am A-seitigen Wellenende er- 
mittelt werden kann, besteht auch die Moglichkeit, den Abstand des B-seitigen Wellenzapfens von 
der AuBenflache der Jalousie (10) emmal bei Stillstand und emmai bei Lauf des Motors zu messen 
Da der Wellenzapfen eine Zentnerbohrung hat, empfiehlt es sich, zum Messen em etwa 10 mm 
breites BandmaB zu verwenden, welches zwischen den beiden mittleren Rippen der Jalousie (bei 
Lauf vorsichtig) hmdurchgeschoben wird
Gewohnhch genugt es, die Nachstellung der Bremse bei der ubhchen Motorrevision vorzunehmen 
Bei stark beanspruchten Schaltantneben empfiehlt es sich jedoch, die Bremse regelmaBig bereits 
bei emem Verschiebeweg von etwa 2,5 mm nachzustellen und mcht erst die Erreichung des An- 
schlages abzuwarten

D. GETRIEBE VON GETRIEBEMOTOREN

Siehe Wartungsvorschnft Seite 5

Nachstellen der Bremse
1 GroBe der erreichten axialen Verschiebung messen (siehe unter C Bremse)
2 Jalousie (10) abnehmen
3 Spannschraube der Emstellmutter (8) losen und Feststellschrauben (9) herausdrehen
4 Emstellmutter (8) um sovie! Gewmdegange nach rechts drehen als es der gewunschlen Ver- 

schiebewegvernngerung entspncht (DifFerenz zwischen der nach Absatz 1 festgestellten 
axialen Verschiebung und dem Soliwert von 1 mm) Erne Umdrehung der Emstellmutter ent
spncht einer Verschiebung der Bremsscheibe um 1,5 mm

5 Feststellschrauben (9) leicht emdrehen, Spannschraube der Emstellmutter (8) fest anziehen, 
Feststellschrauben (9) nun ebenfalls fest anziehen

6 Motor probeweise emschalten zwecks Nachprufung des erreichten axialen Verschiebeweges 
(Soliwert 1 mm, kemesfalis wemger')

7 Jalousie (10) anschrauben
Nachstellung kann mehrmals erfoigen, und zwar so weit, bis der Bremsbelag bis kurz vor dem
Gumrmrmg abgenutzt ist Die Emstellmutter (8) kommt dann am nachsten Wellenbund zur An
lage und kann somit mcht mehr weitergedreht werden.
Es ist ratsam, einen Ersatz-Bremsrmg vorratig zu halten



Auswechseln des Bremsringes
1. Schutzhaube (7) abnehmen.
2. Bremsscheibe (5) bzw. (13) nach Losen 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 Herausdrucken aus der Bremsscheibe entfernen.
4. Neuen Bremsring — nach vorherigem Anfeuchten des Gummis mit Wasser (keinesfalls Ol) — 

eindriicken und mit leichten Schlågen eines Gummihammers auf den gesamten Umfang so weit 
eintreiben, bis der Bremsring mit der Bremsscheibe bundig abschlieIBt 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- 
drucken, 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.

7. Schutzhaube (7) anschrauben.
8. Motor probeweise einschalten zwecks nochmaliger Nachprufung 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 zusammendrucken. 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 Zusammendrucken und Wiederein- 
setzen des Sprengringes.
Achtung: Der Sprengring mu(3 unbedingt voll in die entsprechende Eindrehung der Welle ein- 
springen. Nach Entlastung der Bremsfeder wird der Sprengring durch den vor den Tellerfedern 
befmdlichen Druckring wieder verdeckt.

Wartung der Getriebe von Getriebemotoren
Der DEMAG-Getriebe-Motor, die ideale Vereinigung von Getriebe und DEMAG-Motor, wird 
betriebsfertig geliefert. Fur den Versand wird die Entluftungsschraube des Getriebes durch eine 
Verschlu(3schraube ersetzt. Diese ist vor Inbetriebnahme wieder gegen die angehångte Entluftungs
schraube auszuwechseln (siehe auch anhångende Versand-Anhångekarte).
Bei den Bauformen B 3 und B 5 ist das Getriebe mit Ol, bei allen ånderen Bauformen mit Fett gefullt. 
Die Art der Fullung ist auf dem Leistungsschild angegeben.
Fur die Olschmierung wird bei normalen Betriebstemperaturen von ca. 30 bis 50° C (Raum- 
temperaturen bis etwa 30° C) ein Getriebeol von ca. 15° E bei 50° C mit mildwirkenden Hochdruck- 
zusåtzen verwendet, siehe ,,Schmierstofftabelle fur DEMAG-Getriebemotoren“. Bei-hoheren oder 
niedrigeren Betriebstemperaturen mu(3 ein 01 verwendet werden, dessen Eigenschaften auf die 
jeweiligen Temperaturverhåltnisse abgestimmt sind.
Die erste Olfullung soll nach spåtestens 200, jede weitere Fullung nach etwa 8000 Betriebsstunden 
bzw. jåhrlich erneuert werden. Das alte 01 ist im betriebswarmen Zustand abzulassen.
Die Schmierung der Wålzlager erfolgt automatisch vom Olbad aus. Der Olstand ist ausreichend, 
wenn der Spiegel der Ølfullung bis zur Olstandsschraube reicht (Erforderliche Ølmenge siehe 
Tabelle).
Fiir Fettschmierung wird bei normalen Betriebstemperaturen ein langziehendes Getriebefett 
(Tropfpunkt: ca. 150° C) mit besonders hohem Druckaufnahmevermogen verwendet, siehe 
,,Schmierstofftabelle fiir DEMAG-Getriebemotoren“.
Bei hoheren oder niedrigeren Temperaturen ist mit Fetten, deren technische Eigenschaften den 
jeweiligen Verhåltnissen angepaIBt sind, zu schmieren.
Nach jeweils 8000 Betriebsstunden bzw. jåhrlich soll die Fettfullung erneuert werden. Dabei ist das 
Getriebe auszubauen und mit Benzin oder Benzol grundlich zu reinigen. Danach sind die Wålz
lager mit neuem Getriebefett gut einzufetten und das Getriebegehåuse mit der in der Tabelle an- 
gegebenen Fettmenge zu fullen.
Vor dem Anbau des Motors ist die Dichtungsflåche zwischen Motorgehåuse und Zwischenflansch 
sorgfåltig zu reinigen und mit neuer Dichtungsmasse (TEROSON) zu bestreichen.

Ol- bzw. Fett-Mengen der Getriebe

Bauform 52 D
52 DF

62 D
62 DF

72 D
72 DF

Ty
92 D
92 DF

P
112 D 
112 DF

72 T
72 TF

92 T
92 TF

112 T
112 TF

B 3 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

B 6, B 7, B 8, 
V 5, V 6 1.5 2 4.5 6 9 5 7 9

V 1, V 3 1,5 2 4,5 7 10 5 7 10

Schwarze Zahlen = Ølmenge 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 grundsåtzlich in Y geschaltet. 
Richtige Schaltung eines Motorschutzes beachten.

Z X Y
fr fr fr

^ ^ kPy
U V W

R US

A-SCHALTUNG

(° °) o)

(°) (°) ®
U V W

U/? Us Ur
Y-SCHALTUNG

Schaltung fur 1 Drehzahl

Ua Va Wa

3

Ub

Uff Us

Vb Wb

(°
Ua Va Wa

°) °)

0 (o) fr)
Ub Vb Wb

Uff Us Ur
A-SCHALTUNG YY-SCHALTUNG

niedrige Drehzahl hohe Drehzahl

Dahlander-Schaltung fur 2 Drehzahlen

Motor fur
A-Schaltung 

bei Netzspannung
Y-Schaltung 

bei Netzspannung

125/220 V 125 V 220 V

220/380 V 220 V 380 V

500 V 500 V

Motoren mit.Dahlander-Schaltung fur Drehzahlen im Verhåltnis 1:2 sind nur fur AnschlufB an eine Netz
spannung ausgelegt.
Bei Riickfragen und Ersatzteilbestellungen stets Motortyp und Motornummer angeben.

CONZ ELEKTPICITÅTS-GESELLSCHAFT MBH
2 Hamburg-Bahrenfeld 
Postfach 11632 
GasstraBe 6-10 
Telefon 896861
Telegramm-Adresse conzdynamo hamburg 
Fernschreiber 2-11364

13 M 6313 Ba/165/1 OT
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CeUut^Uaus-Uluke'
G. m. b. H,

Wermelskirchen-Rhld.

Einbau und Wartung
der Original-Ortlinghaus- 

Anlauf-Kupplungen

Anleitung
Nr. 190

Baureihen
700/704

1. Beschreibung
Ortlinghaus-Anlaufkupplungen werden je nach der GroBe und dem Verwendungszweck in verschiedenen Ausfuhrungen 
geliefert. BaugroBe 07 bis 15 mit einseitiger Stellmutter nach Abb, 1; ab BaugroBe 23 mit doppelseitiger Stellmutter nach 
Abb. 2. Das durch Zentrierbuchse (3) doppelseitig auf dem Lamellentrdger (1) gelagerte Gehduse (10) hat innen fur die 
Aufnahme der AuBeniamellen (6) Nuten bzw. Verzahnung. Die Innenlamellen (7) werden auf dem Lamellentrdger eben- 
falls durch Nuten oder Verzahnung gehalten. Der zur Dbertragung eines bestimmten Drehmomentes erforderliche AnpreB- 
druck wird bei den kleineren Kupplungen nach Abb. 1 durch eine Zentralfeder, bei den grofieren Kupplungen nach 
Abb. 2 durch mehrere in der Stellmutter angeordnete Federn (5) erzeugt. Die Stellmutter (8) und die Zentrierbuchsen (3) 
sind durch Zylinderkopfschrauben (4 bzw. 4,1) verspannt und hierdurch gegen Verdrehung gesichert. Zur Schmierung der 
Kupplung sind in den Zentrierbuchsen Schmiernippel (9) vorgesehen.

Bei JWodel! 700/704-07 bis 700/704-25 (siehe Abb. 1) ist es ohne Schwierigkeiten mdglich, beim Einstellen die Stellmutter 
unter Federdruck zu verstellen, Bei Modell 700/704-31 bis 700/704-47 (siehe Abb. 2) wurde die hierfur erforderliche Kraft 
zu groB werden. Es sind deshalb zusåtzliche Federaufnahme-Druckscheiben (11) vorgesehen, die vor der Einstellung durch 
die Zylinderkopfschrauben (4.1) zuruckgezogen werden konnen. Hierdurch wird das Lamellenpaket von dem Federdruck 
entlastet, so daB die Stellmutter ohne Schwierigkeiten verdreht werden kann.

10
Zu Abb. 1 und 2

1. Lamellentrdger
2. Bronzebuchse
3. Zentrierbuchse
4. Zylinderkopfschraube (Abb. 1) 
4.1 Zylinderkopfschraube mit Stift

(Abb. 2)
5. Feder
6. AuBenlamelle
7. Innenlamelle
8. Stellmutter
9. Schmiernippel

10. Gehduse
11. Federaufnahme- 

druckscheibe (Abb. 2)

Abbildung

2. Ersatzteile
Bei Ersatzbsstellung ist die auf dem AuBengehduse oder 
Lamsllentrdger befindliche Fabrikations-Nr. anzugeben.
Fur Kupplungen aus den Baujahren 1943 und fruher kdn- 
nen Ersatzteile nur nach Muster, Zeichnungen oder Pa- 
pierabdruck geliefert werden.

«t
Dm Fehllieferungen zu vermeiden, bitten wir etwaige 
Ersatzteilbesiellungen stets auf schriftlichem oder telegra- 
fischem Wege, jedoch nichf telefonisch, zu erteilen.

3. Einbau
Die Kupplung wird auf die Welle bzw. auf den Motor- 
stumpf aufgekeilt; das Kettenrad, Zahnrad, die Keil- 
riemenscheibe usw. sind auf dem Gehduse aufzusetzen 
und durch Keil zu sichern.
Die genaue Einstellung der Kupplung wird zweckmdBig 
nach erfolgtem Einbau vorgenommen, da sich das erfor

derliche Rutschmoment zum Teil erst bei dem Probelauf 
der Maschine ermitteln IdBt. Kupplungen, die zur Herab- 
setzung von AnlaufstoBen bei KurzschluBIdufern 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
Zentrierbuchsen sichtbaren Zylinderkopfschrauben (4) sind 
zu losen. Durch Drehen der Zentrierbuchse mittels Schlus- 
sel wird die hiermit verbundene Stellmutter in axialer 
Richtung verscfioben.

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



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
Zentrierbuchsen sichtbaren Zylinderkopfschrauben (4.1) 
sind durch Linksdrehung zu losen. Durch Weiterdrehen in 
der gleichen Drehrichtung wird die Federaufnahme-Druck- 
scheibe (11) zuruckgezogen und hierdurch das Lamellen- 
paket entlastet. Die Zentrierbuchse kann jetzt leicht ver- 
dreht werden, wodurch die Stellmutter in axiaier Richtung 
verschoben wird. Nach erfolgter Einstellung wird durch 
Rechtsdrehen der Zylinderschrauben zundchst der Feder- 
druck auf das Lamellenpaket wieder freigegeben, dann 
beim Weiterdrehen durch Verspannen der Stellmuttern 
gegen die Zentrierbuchsen die Einstellung gesichert.

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

Die Schrauben miissen unbedingt durch Rechtsdrehen gut 
angezogen sein.

Ist der erforderliche Spalt nicht vorhanden, oder sind die 
Schrauben ungenugend angezogen, so besteht die Ge- 
fahr, daB sich wahrend des Betriebes die Zentrierbuchsen 
losen. Tritt die Stellmutter bei Einstellen der Kupplung 
auf ein verhdltnismdBig geringes Drehmoment aus dem 
Gehduse heraus, so miissen 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 KurzschluBIdufer 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

Md
716 • PS-Zahl des Motors 

Drehzahl/Min.
710 • 10 

1450
ca. 5 kpm

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 mtr. anzuhdn- 
gende Gewicht betrdgt 7,5 kp.

Das Gewicht des Hebelarmes Gi ist auszugleichen oder

Gi * Lmufi mit 2~abgezogen werden.

Abb. 3

5. Kupplungen fur Trocken9auf

I
Lanellenpaarung: Organischer Reibbelag „Ortex'7 
Stahl. Die mit diesen Reibbelag-Lamellen ausgerii- 
steten Kupplungen sind nicht zu schmieren, sondern 
so anzuordnen, daB kein Schmiermittel in das La
mellenpaket eindringen kann.

6. Kupplungen fur NaBiauf

LamWlenpaarung (unter Ol laufend): Stahl/Stahl «ler 
Sinter-Reibmetallbelag „Konstant"/Stahl. S

Die KupplOogen sind je nach Hdufigkeit und/Uauer des 
Rutschens in\estimmten Zeitabstdnden due^n den in der 
Stellmutter befimdlichen Schmiernippel mi/einem guten Ol 
zu schmieren. FurNnormale Verhdltniss^genugt ein sliinn- 
flussiges Markenol n^t einer Viskosjifdt von ca. 3 bis 5°E/ 
50° C wie SHELL TellusSDel 29. IJ^geeignete und zu dick- 
flussige Ole sind zu ver\eide)«r Kommt nur in groBeren 
Zeitabstdnden ein kurzere^Æutschen infrage, so genugt 
bei den in Getrieben lieaenaWi Kupplungen zur Schmie- 
rung der vorhandene Qnnebel. Rei hdufigem Rutschen ist 
die Kupplung nach Moglichkeit so\mzuordnen, daB etwa 
Va bis Vs des KuoplungsdurchmesserV im Ol liegt. Auch 
kann in diesem Balle eine kontinuierlichøsOlung durch die 
durchbohrte Welle vorgesehen werden, ino so die ent- 
sprechende/Reibungswdrme abzuleiten. BeiN&nem Ol- 
wechsel jfc\ das verbrauchte Ol zu entfernen >md die 
Kuppluag mit einem fettlosenden Miftel (PetroleumJSous- 
zusyulen. Dann ist wieder so viel frisches Ol einzufulleS, 
daB die Lamellen leicht mit Ol befeuchtet sind.

7. Einbau-, Wartungsfehler und die 
Behebung derselben.

a) Die Kupplung zieht nicht durch, d. h. sie iibertrdgt 
nicht das erforderliche Drehmoment und rutscht.
Die Kupplung ist zu schwach eingestellt und mufi, wie 

in Abs. 4 beschrieben, nachgestellt werden.

b) Unzuldssige Erwdrmung der Kupplung.
Auch in diesem Falle ist die Kupplung zu schwach 

eingestellt und muB nachgestellt werden.

Es ist zu berucksichtigen, daB die Rutschzeit der Kupplung 

je nach der zu ubertragenden Leistung und GroBe be- 

grenzt ist. Durch Rutschen der Kupplung wird mechanische 

Energie in Wårme umgewandelt. Diese Wdrme muB ent- 

weder durch Ausstrahlung oder bei im Getriebekasten 

eingebauten Kupplungen durch eine ausreichende Dlung 

abgefuhrt werden.

ORTLINGHAUS-WERKE GMBH 5678 WERMELSKIRCHEN-RHLD.
Telefon Sa.-Nr. Wermelskirchen 12 41 • Fernschreiber: 8513311 Telegr.: Ortlinghauswerk Wermelskirchen
Ing.-Buros in Berlin / Bielefeld / Hagen / Hamburg / Frankfurt a. M. / Karlsruhe / Munchen / Ratingen / Stuttgart
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Elektromagnet-Lamellenkupplungen

mit nicht durchfluteten Lamellen

TYPE ELK 

mit
umlaufender Spule

Bild 1 zeigt die Type ELK mit der Ankerbuchse (8), den Mitnehmerschrauben (14) flir die Ankerscheibe 
(6) und dem Alu-Belag (5). Die Serien dieser Ausfuhrung sind Ende 1960 ausgelaufen. Nach Ausliefe- 
rung der Restbestande und evtl. bei Reparaturauftrågen erfolgt grundsåtzlich die Lieferung nach 
Bild 2.
Bild 2: Die Kupplungsnabe ist um das LångenmaB der Ankerbuchse (8) verlångert worden. Der Aus- 
schaltweg der Ankerscheibe (6) wird jetzt durch den Sicherungsring (20) begrenzt und die radiale 
Mitnahme erfolgt iiber 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 gebrauchlichen einpoligen SteckanschluB (22). Dann entfdllt ebenfalls der 
Schleifring (2).
Alle Ausfuhrungsformen, auBer ELK 0,5, haben gleiche duBere Abmessungen, gleiche Reibflachen- 
zahl und Spulenleistung. Wesentliche Abweichungen zwischen alter und neuer Ausfuhrung, die den 
inneren Aufbau betreffen, sind in der Tabelle besonders gekennzeichnet.
Werden daruber hinaus den Kundenwunschen entsprechend, z. B. Kupplungen mit ånderen Lamellen- 
zahlen oder einer ånderen Spulenspannung geliefert, dann geiten die Tabellenwerte nur noch be- 
dingt. Dagegen haben folgende Montagepunkte allgemeine Gultigkeit.

Die Kupplung ist im Anlieferungszustand auf das gewunschte Drehmoment eingestellt und besitzt so 
die groBte Verschleifireserve. Bohrung und Keilnut sind den Einbauverhåltnissen angepaBt, so daB 
die Kupplung bei Beachtung der folgenden Punkte leicht und ordnungsmaBig montiert werden kann: 
0 Die Wellenpassung soll immer h 7 bis j é betragen.
£ Bei der Montage und Demontage Aufschiebkraft nur bei A oder B, niemals bei C oder D, wirken 

lassen.
9 Nichf schlagen oder die Kupplung durch ihre Massenkraft aufziehen, sondern nur driicken.
Der Einbau ist dann richtig, wenn die Vorderkante der Mitnehmerfinger (15) des AuBenkorpers (7) im 
eingeschalteten Zustand des Magneten den Abstand a (siehe Tabelle) von der ersten AuBenlamelle 
hat. Befestigungsschrauben (17) und PaBstifte im AuBenkorper dilrfen sein Innenprofil nicht iiberragen. 
Die Kupplung ist moglichst nicht auseinanderzunehmen. Lafit es sich nicht vermeiden oder soll das 
Lamellenpaket ausgewechselt werden, so ist folgendes zu beachten:

Die durch Kornerschlag gesicherten Schrauben (14) (Bild 1) losen und die Ankerbuchse (8), bzw. den 
Sicherungsring (20) (Bild 2), entfernen und dann die Ankerscheibe (6) und das Lamellenpaket (4) ab- 
heben.
Beim Zusammenbau mit der Innenlamelle beginnen und abwechselnd AuBen- und Innenlamelle auf- 
legen. Die Federzungen (9) sind dabei von der Sfellmutter (3) abgewandt. Ankerscheibe (6), Anker
buchse (8) auflegen, Schrauben (14) festziehen und durch Kornerschlag sichern, bzw. den Sicherungs
ring (20) wieder in die Nut einlegen. Vor dem Aufschieben des AuBenkorpers (7) die AuBenlamellen 
so zueinander verdrehen, daB die Nuten an ihrem AuBenumfang fluchten und sich die Federzungen 
(9) auf der nåchsten AuBenlamelle abstutzen. 4i



Mebbar ist nur die Verschleibreserve (12) und nicht der Luftspalt (13). 
Dazu die Kupplung einschalten und die Fiihllehre (11) in einen der 
Mebschlitze (10) zwischen Alu-Belag (5), bzw. Abschirmlamelle (18) 
(Bild 2) und Ankerscheibe (6) einfuhren und Abstand zwischen Zahn- 
kopf am Spulenkorper (1) und Ankerscheibe (6) messen. Die Fuhllehre 
(11) soll mit leichtem Widerstand verschiebbar sein. Kupplung ab- 
schalten und Einstellung auf die Nennverschleibreserve (siehe Tabelle) 
durch Losen der Klemmschrauben (16) und Verdrehen der Stellmutter 
(3) vornehmen, Entfernt sich die Stellmutter (3) vom Schleifring (2) so 
wird die Verschleibreserve grober, nahert sie sich ihm, so wird die 
Verschleibreserve kleiner. Sie vergrobert oder yerkleinert sich bei 
einer Umdrehung der Stellmutter um 1 mm. Anschliebend Stellschraube 
(16) festziehen und Verschleibreserve (12) uberprufen, Nach beendeter 
Einstellung den festen Sitz der Stellmutter kontrollieren.

Die Spulen sind, wenn nicht ausdriicklich anders verlangt, fur eine 
Gleichspannung von 24 V + 15% ausgelegt. Sollwerte der Spulen- 
spannung und des zugehorigen 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 ausgefuhrt. Das zweite Drahtende 
liegt an Masse. Entsprechend ist dem isolierten Spulenanschlub der 
+ Pol der Gleichspannungsquelle zuzuordnen und der —Pol an Masse 
zu legen.
Fur die Spannungszufuhrung am Schleifring ist zu beachten, dab der 
Abstand des Kocherburstenhalters vom Schleifring mit 3 mm (siehe 
Bild 5) bzw. das Einbaumab E (siehe Tabelle) bei Verwendung des 
Doppelschenkelburstenhalters (Bild 6) eingehalten wird. Der Anpreb- 
druck der Bronzegewebeburste (fur Ollauf) oder KohlebCirste (fur 
Trockenlauf) ist dann richtig eingestellt.

Tabelle zu Bild 6 b c d e f g
Doppel-
schenkel-

GroBel mm 5 8 8 16 30 8,5

Grobe2 mm 6,4 10 10 15 42 10,5burstenhalter

Typen bezeichn ung E LK

Grobe
alte Ausfuhrg. (Bild 1) mkp 0,5 1 2 3 6 10 N

J O 40 60 80 120 160 320 600 1000

neue Ausfuhrg. (Bild 2) mkp 0,5 1 1,75 2,5 4 6 10 20 40 60 80 120 160 320 600 1000

''Aubere Abmessung
Auben-0 mm 60 75 82 88 95 105 115 140 166 195 214 240 264 295

Lange mm 37,5 37,5 37,5 37,5 45,5 50,5 53,5 63,5 67,5 73,5 81,5 90,5 101,5 110,5

La-
mellen-
Anzahl

alte
Ausfuhrg.

Innenlamelle 5 5 6 7 7 8 8 7 7 7 7 7

Aubenlamelle 4 4 5 6 6 7 7 6 6 6 6 6

neue
Ausfuhrg.

Innenlamelle 4 4 5 6 7 6 7 7 6 6 6 6 6

Aubenlamelle 4 4 5 6 7 6 7 7 6 6 6 6 6

Nennverschleibreserve mm 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4 0,5 0,7 0,8 0,9 1,0 1,0 1,1 1,2

Mab
„a"

alte Ausfuhrung mm 0,8 0,6 0,3 0,7 1,1 1,5 1,4 2,4 2,6 2,1 3,7 3,6

neue Ausfuhrung mm 1,2 1,2 0,5 0,7 1,8 1,1 1,5 1,4 2,4 2,6 2,1 3,7 3,6

zul. Abweichung mm -0,3 -0,5 -1,0

Elektr. Spulenwiderstand ±10% Q 50 65 60 45 35 20 19 13,5 9,5 7,5 6,2 5,5 5,1 4,1

Mab „E" f. Doppel- 
schenkelburstenhalt

Grobe 1 mm 22 22 22 21 21 20 20 19 18

5r Grobe 2 mm 18 17,5 17,5 17,5 17,5 17 17 17

Die meisten Kupplungsteile konnen direkt von unserem Lager bezogen werden. Eine Ausnahme bildet der Lamellen- 
tråger (1) mit der Spule und dem Schleifring (3), der erst im Bestellungsfall die erforderliche Bohrung und Nut erhålt. 
Treten hier Schåden auf, bitten wir, die komplette Kupplung einzusenden.
Eine schnelle Ersatzlieferung, Normalteile vorausgesetzt, ist aber nur gewahrieistet, wenn uns folgende Angaben ge- 
macht werden:
9 Die Auftragsnummer, unter der die Kupplung geliefert wurde. Sie ist auf der Schleifringseite bei C (Bild 1) aufge- 

stempelt.
9 Die Typen- und Grobenbezeichnung, z. B. ELK 10 alte Ausfuhrung (Bild 1).
9 Die genaue Bezeichnung und Anzahl der benotigten Einzelteile.

MASCHINENFABRIK MdNNINGHOFF • BOCHUM
ABTEILUNG KUPPLUNGSBAU

Ehrenfeldstrabe • Postfach 18 • Fernruf Sa.-Nr. 37155-57 • FS 0825758 ■ Tel.-Adr. druckluftbochum
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Behandlungsvorschrift fur Gummiwalzen beim Offsetdruck.

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

A. Farbwalzen.

1. Nachdem die neuen, ungebrauchten Waizen in der ublichen Weise eingestellt worden sind, 
ist es empfehlenswert, diese einige Minuten in Farbe laufen zu iassen und dann in der 
ublichen Weise zu waschen.

2. Sollte das speziell fur Gummiwalzen entwickeite Walzenwaschmiltel „Bottcherin“ (oder ein 
anderes von den Farbenfabriken herausgebrachtes Waschmittel) nicht zur Verfugung stehen, 
so kann eventuell auch Testbenzin zum Waschen verwendet werden. Auf keinen Fall aber 
durfen Waschmittel verwendet werden, die aromalische Kohlenwasserstoffe (wie Benzol, 
Toluol etc.) oder chiorierte Kohlenwasserstoffe (wie Trichlorathylen, Tetrachlorkohlenstoff 
etc.) enthalten. Solche Waschmittel greifen die Walzenoberfldche an und zerstoren das 
Gefuge des Cummis.

5. Die Oberfldchen der Gummiwalzen mussen dauernd beobachtet werden. Zeigt sich eine 
Verkrustung oder GIdttung, dann ist dies ein Zeichen, dafi ein Farbfilm auf der Oberfldche 
festgetrocknet ist. Diese Verkrustung kann bis zu einer RiBbildung fuhren. Es ist daher not- 
wendig, dafi schon im Anfangsstadium derFarbfilm geldst wird. Wir empfehlen fur die Ent- 
fernung einer solchen Farbkruste das von den Felix-Bottcher-Werken entwickeite ..Rollopast". 
Nach Anwendung dieser Paste zeigt die Oberfldche wieder ihr ursprungliches samtartiges 
Aussehen.

4. Ist die Walzenoberfldche durch mechanische Einwirkungen verletzt worden, ist ein Nach- 
schleifen notwendig. Dieses Nachschleifen wird am besten von dem ndchstliegenden Felix- 
Bdttcher-Werk oder deren ausldndischen Vertretung durchgefuhrt, da diese Werke am 
ehesten dafur eingerichtet sind. Beim Nachschleifen werden die Waizen bis zu 1 mm dunner, 
fiir die weitere Verwendung ist dies jedoch bedeutungslos.

B. Feuchtwalzen.

1. Feuchtwalzen, soweit sie nicht aus Schwammgummi hergestellt sind, werden wie iiblich 
mit Wasser und Biirste gereinigt. Sollte diese Reinigung nicht genugen, so empfehlen wir 
das Waschen mit „6otteherin". Auch hier soll nochmals darauf hingewiesen werden, da!3 auf 
keinen Fall Waschmittel zur Anwendung kommen durfen, die die oben genannten schdd- 
lichen Losungsmittel, also Benzol, Toluol, Trichlorathylen etc. enthalten.

Selbstverstdndlich sind sowohl Farbwalzen wie auch Feuchtwalzen nach Schichtschlufi griindlich 
zu waschen. Solange die Farbe noch nicht aufgetrocknet ist, IdBt sich die Sduberung muhelos 
durchfiihren.

C. 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 moglichst k u h I aufzubewahren, um damit Alterungserscheinungen 
und Glattwerden der Waizen zu verhindern. Diese Waizen sipd mit Druckol oder besser mit dem 
Konservierungsmittel „CONSERVA dunkel", ebenfalls ein Felix-Bottcher-Produkt, einzustreichen.

FEL1X BblTCHER
Berlin-W., Frankfurt, Hamburg, Hannover, 

Kdln, Miinchen, Stuttgart

Nr. 521
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Elektnsche Ausrustung DUFAII-VHI
t <>« : -r, t»»N

fM^ N «N N Bl- Nr
1 v- vS*£bl 0.0.V 3

Us f St jckzahlen
Benennung und Bemerkung Fa br ik a i Type

e i f 11111 1 11 Sicherungsaa/omaf f/rr/M/n R/S 2/

e 4 f f / f f f f 1 f ffo/ancha/z/chø/fer /ar/aapf/aa/tr, sch/yeff fdicfrer
ftifer ll-S;3SS77

e9 \ f / / / / / ffohrsrMz tc/>a//er f*r//itpfMt/rrl ftayiøm KUckntr
Hi/(er u-

h 1 1 i f 1 if i f 1 Konfroi/ampe - Schai/sch ran f Ra/i 2002 5f rof
h2 i -f i f i f i i f K an/ra//ampe - Raap/ma/ar R a/i 2002 S fro/
2)3 f f /f f f ff 1 Køn/r/Z/ampe - farhm/eri Ra/i 2002 ff raf
u*.1 / / / / f / f i Ka/>fra//tntpt - Rf/rck/treri Ra/i 2002 Ff rof
jh5 ;f f f f f f i f f Kaafra/itnpe ~ At/am. t rorwår/s Rar/ 20fS Afi ft/i
hé f f ff f / Km/ro//tmpe - Ore/fer Ra/i 2 0 fS Kk ae/i
h 7 ff i Køn/raZ/empe * Sagenaifage Raff 20/5 24 ge/A
h 8 Kon fro//ampe - Oek/iit Ra f i 20 ffXi ge/A>
hg ,f f f f f f f i f /da/rt//Ufit - Aufem. ruclrwarts Ra/i 20/fKk-ge/k

Li ii i f f i f 1 ff M/emm feis/e /f* Scha/fichra/rA
L2 ii f f f f f f f f K/emm/e/rfe fm fcha/fp*//
13 iW f f f f 1 f i A/emm/e/f/e /aø/tr' Kake/fromme !
44 I1f f f f 11 f i

X/emm/e/r/c rr* SefKeAeÅeffen
IS ff / K/emm/eif/e im Xøasa/

n f )r f f f f ff / / /ariverAma/ar \/r. f2//2/f | %un. f/Oo/oo
V.220/SS0 \hi SO | *5 0,75 | A. 3 7/2 f5

775/f // 6.27//C 4/3 U

*> 2 f f f f f f f 1 f SeMchfh/erÅ/na/ar f/r. 7059/0 | U/mm. /2oo//23 
/220/32O \Hz 50 \AH/ 0,3/ 1 A 2/7,73

7723/f 0/j7 7/ b-4

/rrj ff f KtAa/rmptmpe - h/t f en Ar. \u/min

* V. \Hz. 1A W. 1A
mi /f3 ff f f f f i Kaup f me før//r. 333/055 \U/min. 3430 Jiemjg /5// 5/

V.220/séQ \Hz 5Q 1kiV. -7,00 \A. S/2.3 |Et 300 %

Steinmesse & Stollherg K.Gr 2. is- ■/Uctc^
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