Bedienungsanleitung_

fiir Jhre

ararxn 102 010 0C7
_ Formtest - und .
Andruckpresse

HAAS & KELLHOFER
Maschinenfabrik
77 Singen (Hohentwiel)



B

™ "N\
L \

..:b \J ®

Blatt Inhalt
1 Inhal tsverzeichnis
2 Maschinen-Schema
3 MaBskizzen, technische Daten und Farbwerkschema
4 Vorwort
3 Ankunft und Auspacken
6 Maschinenaufstellung
7 ElektroanschluB
8 Zylinderaufzug
2 Einstellen der Auftragwalzen
10 Drucken mit der Maschine
5 Walzenwaschvorrichtung
e Schaltgetriebe, Schmierung, 01- und Fettwechsel
13 Unfallschutz
Sonderzubehdr
14 Feinverstellbares Druckfundament
15 Zylinderbogenbiirste, lang und kurz
16 Registerfundamentplatten
17 Registerstanze; SchnellschlieBleiste; SchlieBrahmen
18 Transparentfolien-Glattstreich-Vorrichtung
19 Handantrieb des Zylinderwagens
20 Ricklaufautomatik mit Zeitrelais
21 Regulierbarer Zylinderwagenantrieb
22 7 23 2 Automatische Bogenauslage
23 Automatischer Farbkasten
24 Satz-Sicherheitsvorrichtung
25 Geteiltes Farbwerk; Mittlere Anlegemarke
26 Bogenvoranlage
23 /2 A0 Rollenabdeckmaske




06000000000 CH-)

©
S
©
®
e

®

4

Mitfahrendes Bogenablageblech oder automatische Bogenauslage

Schal ttafel mit Druckknopfschal ter (Rﬁcklaufautomatik)
Zusdtzliche Schnellstopp- und Riicklauftaste am Zylinderwagen
Aufklappbare Tischzunge

Feineinstellbare Vorder- und Seitenmarken
PlexiglasQAbdeckhaube mit Sicherheits—Mikros¢ha1ter
Hhenverstellbare Auflageleiste flir Formentransportwagen
Druckan- und abstellung

Hauptschalter mit Kontrollampe; Farbwerkschal ter
FuBpedal fiir Greiferdffnung

Hebel zum An- und Abstellen des Farbwerkes

Automatische Walzenwaschvorrichtung

Schubfach fir Auftragwalzen und Werkzeug

Ablagefdcher fiir Papier und Utensilien

Kerauvsziehbare Ablageschienen filir 2 Auftragwalzen
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Technische Daten
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Grofltes Papierformat
Grolte Druckfliche
FundamentgrdBe
Arbeitshthe am
Druckfundament
Greiferrand
Aufzugstdrke

(mit Druckbogen)
Kraftbedarf
(Farbwerkmotor)

- Kraftbedarf

(zylinderwagenmotor)
Raumbedarf
Nettogewicht GX 2 N

'(starres Druckfundament)

Nettogewicht GX 2 V

520 % 748
520 % 720
hed X 1350
799

8

1 2

.3

0,4

2716 x 1200
ca. 1250

(verstellb.Druckfundament) ca. 1450
Schrifthdhe (Normalausfiihr.) 23,56
(Andere Schrifthdhen ebenfalls

lieferbar)

Technische Anderungen vorbehalten,

Farbwerk—-Schema

F =  Farbtrommel

A = Auftragwalzen

R = Reiberwalzen

W = Wechselreiberwalze
D = Druckzviinder

Sondereinrichtungen

Abnehmbarer automatischer

Farbkasten
o D = Duktorwalze
o B 1111 H = Hebwalze

mm
mm
mm

mm
mm

mm

kW

mm
kg

kg




Betr.: Thre neue GRAFIX - Andruckpresse

Wir hoffen, daB Thre neue GRAFIX-Andruckpresse gut
bei Thnen angekommen ist,

Das Auspacken und Aufstellen der Maschine ist
leicht durchzufiihren.

Wie bei jeder Maschine sind dabei einige Punkte zu
berlicksichtigen.

Das gilt vor allem auch fiir die Inbetriebnahme.

Lesen Sie deshalb bitte diese Anleitung kurz durch.
Sie gibt Ihnen und allen, die in Zukunft an der
Maschine arbeiten, die Gewdhr, mit der GRAFIX voll
vertraut zu sein und ihre Leistung voll auszunutzen.

Wir wilinschen Ihnen viel Erfolg mit der neuen GRAFIX,
die nur eine bescheidene Pflege braucht, um fiir
viele Jahre ihre Leistungsfihigkeit Ihrem Betrieb
zur Verfiligung zu stellen,

Mit freundlichen GriiBen
HAAS & XELLHOFER
Maschinenfabrik

7700 Singen (Hohentwiel)

Ankunft und Auspacken

Sie erhalten die GRAFIX 2 - Formtest- und Andruckpresse auf Bohlen ver-
schraubt, wahlweise mit oder ohne Lattenverschlag oder in einer soliden
Holzkiste von ca. 305 x 135 x 150 cm angeliefert,

Werkzeug und Zubehdr sowie teilweise Sondereinrichtungen und, soweit
bestellt, weitere Farbwalzen befinden sich, separat verpackt, in der
Maschine.

Anmerkung:

Es ist ratsam, das Auspacken am Montageplatz vorzunehmen. Werkzeug und
Zubehtrteile kdnnen Sie am vorgesehenen Platz im Schubfach oder im
Ablagefach unter dem Anlegetisch aufbewahren.

Normalzubehor

Kopfanschlagleiste GX 2-11001 je 1 Gabelschliissel SW 10/11, SW 20/22
MaBstableiste GX 2-11002 je 1 Inbusschliissel SW 4/5/6/8/10
Walzenhdhenpriifer GX 1- 8018 Steckschlilissel filir Schal tschrank
SchlieBleiste 0lkanne

Kompl. Aufzug hart Maschinenlackfarbe

Falls die Maschine zum Abladen oder zum Transport an den Standort an
einen Hebekran gehZngt werden soll, ist der Zylinderwagen in Mittel-
stellung zu belassen. In die 4 Bohrungen im Druckfundament kdnnen

2 Rundeisen von 25 - 30 mm Durchmesser und ca, 1 m L3nge eingesteckt
und an diesen die Hebeseile eingehdngt werden.

Nach Entfernung der Holzstiicke, mit denen der Zylinderwagen verkeilt
ist, ist die Maschine sorgfdltig mit Benzin, Petrol oder Waschmittel
von allem anhaftenden Rostschutzmittel zu reinigen. Besonderes
Augenmerk wollen Sie auf das SHubern der Schmitzringe am Druckzylinder,
der Schmitzleisten und Filhrungsbahnen am Druckfundament sowie der
Abstreifer legen.




Maschinenaufstellung

Bei Exportkisten-Verpackung‘wird der Anlegetisch extra verpackt
mitgeliefert. Sobald die Maschine an ihrem Standort aufgestellt
und gereinigt ist, wollen Sie den Tisch nach Ldsen der Inbus-
schrauben auf die Tischtrdger montieren.

Falls die Seitenmarke - separat verpackt - mitgeliefert wird,
ist sie in die vorgesehene Ldngsnute der Tischzunge einzusetzen,

Die Maschine ist schwer und sollte auf einem stabilen, nicht
schwingenden Boden aufgestellt werden, Fiir unebene Bdden
empfehlen wir unsere Unterstellteller = UST (siehe Abbildung).

Zum Anbringen dieser UST gehen Sie wie folgt vor:

Anheben der Maschine mit Hilfe einer Winde oder eines Hubwagens.,
Zuerst auf der einen Seite Einstecken der Druckschrauben A,

Nachdem zuvor eine 6kt.-Mutter B aufgeschraubt wurde, in die dafiir
vorgesehene Bohrung an der Unterseite (Ecken) des Maschinenunter-
gestells je eine weitere 6kt,-Mutter C auf die Feststellschrauben
bringen. Unterschieben der Unterstellteller D; sinngemdBf andere Seite,

Mit Hilfe einer Wasserwaage ist hierauf die Maschine genau auszu-
richten. Bei vorhandenen Unterstelltellern ist die Hdhenverstellung
mittels der 6kt.-Mutter B sehr einfach; 6kt.-Mutter C anschlieBend
wieder kontern, Falls keine Unterstellteller vorhanden, bitte dlinne
Gummiplatten oder Airlock oder #hnliche Unterlagen verwenden.

ElektroanschluB

Die Maschine ist vom Hersteller fertig verdrahtet. Wir empfehlen
Thnen, das AnschlieBen der Maschine an das Stromnetz von einem
Elektriker vornehmen zu lassen.

Beachten Sie dabei auch die Angaben auf dem Maschinenschild
bezliglich der Stromspannung etc,

Die Drehrichtung flir den Farbwerk-
mo tor (Deckblech am Fundament
abnehmen) ist durch einen roten
Pfeil gekennzeichnet,

Der Farbwerkmotor ist in DAHLANDER-Schal tung ausgefiihrt, 4, h. in

2 Geschwindigkeiten schaltbar,
Der Zylinderwagen-Antriebsmotor ist im Normalfall mit einer Gleich-

strombremsung ausgerichtet,

Der verschlieBbare Schaltschrank befindet sich an der Stirnseite der
Maschine unter dem Anlegetisch. Das Zeitrelais (d3) begrenzt die
Bremszeit der Gleichstrombremsung und darf keinesfalls verstellt werden.

Bei Bestellung einer automatischen Bogenauslage ist flir den Anschluf
des Gebldses an das Stromnetz an der Antriebsseite der Maschine eine
3-polige Schukosteckdose installiert.

Elektrische Einzelheiten sind dem mitgelieferten Schal t- und
Stromlaufplan zu entnehmen,
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Zvlinderaufzug 7 7

Einstellen der Auftragwalzen

Die Auftragwalzen sind in je zwei Walzenschldssern einzeln gelagert
und konnen in der Hdhe mit je einer Schraube eingestellt werden,

Die Aufzugsstdrke ist jeweils auf einem Hierzu wollen Sie wie folgt vorgehen:

Schildchen angegeben, welches auf der
Verschalung, Bedienungsseite, angebracht
ist. Die Aufzugstdrke der GRAFIX-Andruck-
presse betrdgt, einschlieBlich des zu
bedruckenden Bogens, 1,2 mm.

Seh el oE s ¥ g

Bei eingelegtem Farbwerk-Oberteil senken Sie das Farbwerk mittels
des Knopfhebels (Bl. 2 - Punkt 11) am Zylinderwagen ab und férben
ein, Dann fahren Sie den Zylinderwagen in "AuBer Druck"-Stellung
bis zur Mitte der Druckflidche. Mit dem Walzenstellkaliber tasten
Sie die Schrifthdhe ab.

Beim Aufziehen des Aufzuges wollen Sie
bitte wie folgt vorgehen:

- Bei Maschinen mit verstellbarem Druckfundament ist zuvor unbedingt
der Drucktisch exakt auf SchrifthBhe zu bringen.

Zylinder in Anlegestellung bringen,
Inbusschrauben an der Greiferplatte
18sens: Platte wird durch Federkraft

abgedriickt.

Zeigt sich am Durchmesser des Hdhenpriifers
ein Farbstrich von ca. 2 - 3 mm Breite,
dann sind die Walzen gut eingestellt,

Ist dies nicht der Fall, wird die Walzen-
hohe mit Hilfe des Inbusschllissels SW 5
durch je eine Inbusschraube am Walzen-
schlof eingestellt.

Deckbogen B und evtl., Gummidrucktuch
einklemmen.

C = Knickkante,

Untere Aufzugbogen A
(Ausgleichsbogen) nur zwischenlegen,

Walze tiefer
Walze hdher

]

Links drehen
Rechts drehen

Dabei darf das Farbwerk-Oberteil nicht abgenommen werden, AuBerdem

In "AuBer Druck"-Stellung Zylinder sind die Walzenschldsser mittels Stellring seitlich einstellbar.

abrollen bis zur Fundamentmitte und
dabei Gesamtaufzug mit der Hand glatt

an den Druckzylinder anschmiegen. Das Verreiberwerk (FWO) wurde vom Hersteller parallel zu den Auftrag-

walzen (FWU) eingestellt. Falls notwendig, k®nnen Sie diese Einstellung
(Zentrierung) selbst vornehmen. L&sen Sie die je zwei Inbusschrauben

am Lagerstiick des Farbwerkschiebers bei laufendem und abgesenktem
Farbwerk. Automatisch zentrieren sich nun die Reiberwalzen zu den
Auftragwalzen. Bei laufendem Farbwerk Inbusschrauben vorsichtig fest-
ziehen. Bitte unbedingt darauf achten, daB sich hierbei das Lagerstiick
nicht erneut verstellt,

AnschlieBend den oberen Aufzugbogen und,
falls ein solches verwendet wird,

das Gummidrucktuch um die vorgeschenen
4k t,-Spannstangen wickeln und mit ent-

sprechendem Gabelschliissel spannen. . . : - ]
An der Stirnseite der Maschine (Druckende) sind zwel herausziehbare

Trdger angebracht, auf welchen Sie bequem zwei Auftragwalzen ablegen
kdnnen (Bl. 2 - Punkt 15). Im Schubfach ist Platz fiir weitere

Bitte achten Sie stets auf genauen Sitz 6 Auftragwalzen (Bl. 2 - Punkt 13).

und genaue Breite des Aufzuges,
damit Beschddigungen der Schmitzringe
und Schmitzleisten vermieden werden.




Drucken mit der Maschine

Am Untergestell, Bedienungsseite links (Bl. 2 - Punkt 9) befinden sich

zwei Elektroschalter. Oben - Hauptschalter, Unten - Farbwerkschal ter,

Nach Einschalten des oberen Schalters ist die Maschine betriebsbereit,

was durch Aufleuchten der roten Kontrollampe auch optisch angezeigt

wird.

Mittels des darunter liegenden Schalters wird der Farbwerkmotor in Wal
Betrieb gesetzt, und zwar

.zenwaschvorrichtung

Stufe 1 - Einfdrbegeschwindigkeit
Stufe 2 - Schnellgang zum Walzenwaschen

Zum Waschen des Farbwerkes
Geschwindigkeit II (Schnellgang)
beniitzen.

Waschrakel wird durch Federkraft -
nach Losen der Sperrklinke -
selbsttdtig an die Farbtrommel
angedrickt.

Auf der Schaltplatte am Tischtriger (Bl. 2 - Punkt 2) befinden sich
die Druckkndpfe flir die Vor- und Riickwdrtsbewegung des Zylinderwagens
sowie eine rote Stopptaste. AuBerdem befinden sich an dieser Schalt-
platte - sofern zusdtzlich bestellt - der Schalter filir die Riicklauf-
automatik mit Kontrollampe.

Zur Arbeitserleichterung sind am Zylinderwagen zusédtzlich eine Taste

fiir Rlicklauf und eine rote Schnellstopptaste (B1. 2 - Punkt 3) angebracht. Der Rakelhalter (komplett mit
Abstreifer) ist auf der Betitigungs-
achse nur aufgesteckt und kann des-

Durch Heben und Senken des Knopfhebels, Bedienungsseite - Untergestell,
halb zum Reinigen leicht abgenommen

(Bl. 2 - Punkt 8) wird die Druckan- und abstellung betdtigt
(siehe Schildchen). werden.

Grundsdtzlich ist naturgemdB:

Zylinder in Druck
Zylinder auBer Druck

Knopf unten
Knopf oben

1t

Am Rakel sind zwei angeschrdgte Seiten. Falls eine Seite abgenutzt
oder beschddigt ist, kann die Rakel nach L&sen der Schrauben nach-
gestellt oder umgedreht werden. Die Anschrdgung muBl immer nach
unten zeigen,

Sollte dieser Hebel einmal zu leicht gehen, so wollen Sie die dahinter

liegende 6kt.-Mutter nachziehen und wieder kontern. Um an diese Stelle Bitte verwenden Sie zum Waschen des Farbwerkes gutes, nicht zu
heranzukommen, muB das Deckblech liber dem Farbwerksmotor abgenommen werden, fettes Markenwaschmittel. Um ein Stehenbleiben der Réiberwalzen
beim Waschen zu vermeiden, waschen Sie zundchst nur die halbe
Seite und nachdem diese sauber und trocken ist, die andere Seite.
Bei richtiger Handhabung darf die Waschzeit nur wenige Minuten
in Anspruch nehmen,

Der Druckzylinder wird wdhrend des Druckvorganges mit hoher Vorspannung

auf die Schmitzleisten gepreBt. Bitte achten Sie deshalb darauf - um
Beschddigungen zu vermeiden - daB kein Papier (evtl. durch schriges Anlegen)
zwischen Schmitzleisten und Schmitzringe kommt,

Achtung:

Der Zylinderwagen ist beim Drucken immer bis zum Fundamentende zu fahren,
damit sich der Zylinder auf der Riickfahrt garantiert abheben kann!

Damit die Rakel beim Herausziehen des Waschbehdlters nicht be-
schadigt wird, muB Rakel abgestellt und Sperrklinke eingerastet
werden. i

Greifer 6ffnen sich automatisch am Druckende. Damit Sie auch kurze Druck-
bogen abnehmen ktnnen, wird eine zweite verldngerte Greiferdffnerrampe
mitgeliefert. Auf der Antriebsseite befindet sich hierfiir eine Hal terung,
in die nach Ihrer Wahl die kurze oder lange Rampe eingesteckt werden kann.
Fehlt eine dieser Rampen, ist die Abnahme des Bogens am Druckende nicht
moglich.,




Schal tgetriebe

Die Maschine ist in Normalausfilihrung mit einem Zweistufen-
Schal tgetriebe ausgestattet. Beim Umschal ten auf die andere
Geschwindigkeitsstufe wollen Sie wie folgt vorgehen:

Handrad eindrilicken und verdrehen,
gleichzeitig INDEX-Schal thebel
ziehen und nach der entgegen-
gesetzten Richtung schalten.
Drehen Sie am Handrad so lange,
bis sich der gewiinschte Gang
leicht einlegen 14BRt. Der
INDEX-Bolzen des Schalthebels
muB immer ganz einrasten.

Achtung:

Nur im Stillstand schalten !

4

Schmierung, 01- und Fettwechsel

Die rot markierten Olstellen sind wSchentlich einmal zu Slen.
Zylinderzahnkrédnze und Fllhrungszahnstangen von Zeit zu Zeit
leicht fetten.

Der erste Ulwechsel im Farbwerkmotor ist nach ca. 2000 Betriebs-
stunden vorzunehmen, spdter jeweils nach weiteren 8000 - 10.000
Betriebsstunden. Das Getriebe8l bis Mitte Ulstandsauge einfiillen.

Olqualitst: SHELL-Getriebedl 140 oder ein andereg Getriebedsl
mit einer Viskositdt von ca, 40 E/50".

Das Zweistufen-Schaltgetriebe des Zylinderwagenantriebes ist mit
ca. 1,5 kg SHELL-Spezial-Getriebefett H gefiillt. Nach jeweils ca.
8000 Betriebsstunden ist Fettwechsel mit Fett gleicher Qualitit
vorzunehmen, Bitte beachten Sie die Angaben auf dem am Getriebe
angebrachten Schildchen,

Unfallschutz

Unter der Plexiglas-Abdeckhaube - Bedienungsseite - ist aus
Unfallschutzgriinden ein Mikro-Schalter eingebaut. Der Einbau
des Mikro-Schalters bewirkt, daB bei gebffneter Plexiglashaube
der Stromkreis unterbrochen ist. Der Zylinderwagen kann also
nur mit geschlossener Abdeckhaube in Bewegung gesetzt werden.
Falls die Plexiglashaube wdhrend der Fahrt des Zylinderwagens
aus irgendwelchen Griindén etwas angehoben wird, hdlt der Wagen
augenblicklich., Nach dem SchlieBen der Haube muB neu gestartet
werden.

Ebenfalls aus Unfallschutzgriinden wurde die Zunge des Anlege-
tisches zweiteilig hergestellt, d. h. der vordere Teil der
Tischzunge ist aufklappbar. Die Genauigkeit der seitlichen
Anlegemarke wird hierdurch nicht beriihrt, da diese Marke im
festen Teil der Tischzunge angebracht ist,

Auf Seite 24 wird unsere "automatische Satz-Sicherheitsvorrichtung"

beschrieben. Diese Sondereinrichtung bietet neben ihrer eigent-
lichen Aufgabe noch einen zus#tzlichen Unfallschutz.




Feinverstellbares Druckfundament

Sie kdnnen Andrucke von verschieden starken XKlischees, die auf

gleichbleibend starken Unterlagen (Registerfundamentplatten)

montiert sind, herstellen, wenn Ihre Andruckpresse mit einem

in der HBhe feinverstellbaren Druckfundament ausgeriistet ist.

AuBerdem kann im Registersetzschiff geschlossener Satzspiegel

angedruckt werden. N

Die Hthenfeineinstellung des Druckfundamentes wird durch Drehen
des Handrades mit Skalascheibe vorgenommen (Handrad befindet
sich an der Stirnseite am Druckende der Maschine).

pl

Grobe Hoheneinstellung kann von der
Fensterskala (mit Zeiger) im Abdeck-
blech am Ende der Druckfldche abgelesen
werden, HOchste Einstellgenauigkeit

1/2 hundertstel Millimeter innerhalb

5 mm Einstellbereich.

Schrifthhe 21 - 26 mm,

Wenn Sie den Drucktisch tiefer stellen, so drehen Sie das Handrad
etwas liber das erforderliche MaB hinaus und dann wieder zuriick
bis zum gewiinschten Teilstrich. Durch diese MaBnahme wird das
notwendige Spiel im Verstellmechanismus ausgeschaltet.

7Zvlinderbogenblirste, lang

o~

Die lange Zylinderbogenbiirste ist vor dem Zylinder an der
Verbindungstraverse - zwischen Zylinder und Farbwerk -
angebracht,

Sie verhindert Faltenbildung und
das Stilirzen des Druckbogens,

was besonders bei dlinnem Papier
wichbia 15k,

Mit dem roten Knopfhebel - ebenfalls zwischen Zylinder und
Farbwerk - kann die Zylinderbogenbiirste von Hand an- oder
abgestellt werden.

Beim Passieren der Zylindergreifer und des Zylinderausschnittes
wird die Zylinderbogenbiirste - durch ein Kurvenstilick gesteuert -
automatisch abgehoben, sofern die Blirste angestellt ist.

zZylinderbogenblirste, kurz

Anstelle der langen Zylinderbogenbilirste kénnen an der Quer-
traverse zwei kurze Zylinderbogenblirsten befestigt werden.
Sie haben den Vorteil, daB sie in axialer Richtung an jede
gewlinschte Stelle, z. B. unbedruckter Papierrand, geschoben
und dort festgeklemmt werden konnen,

Mit der Rindelschraube kann die Blirste mehr oder weniger an
den Zylinder angestellt werden.




Registerfundamentplatten

Je nach Wunsch kdnnen einteilige,
zweiteilige oder vierteilige Register-
fundamentplatten geliefert werden,

Mit Hilfe der 4kt.-Schrauben und der
FederstdBel an den Schmal- und Langs-
seiten kdnnen die Registerfundament-
platten (bei 2- und 4-teiligen jede
einzelne Platte) zum Einpassen von
Farbsdtzen um ca. 8 mm in jeder
Richtung verstellt werden.

GX 1 - 016014 -

B

GX 3. -017005

Zubehor zu den Registerfundamentplatten 1-teilig 2-teilig 4-teilig

Registernocken, lang GX 1-016002 3 6 4
Registernocken, kurz GX 1-016004 3 6 4
Arretierstifte GX 1- 16007 3 6 4
Haken GX 1- 16013 1 1 1
Klopfgriff GX 1- 16018 =4 1 1
Spannocken, komplett GX 1-016020 24 24 24
Steckschliissel GX 1- 16024 1 1 1
Federstsfel, komplett GX 3-017005 4 8 -
FedersttBel, komplett GX 1-016014 - - 10
Auf Wunsch statt Spannocken GX 1-016020:

Spannocken, komplett

Fiillstege usw. GX 1- 16008 24 - 24 24
Registernocken mit Normal-Zapfendurchmesser 4,76 mm = 3/16";

andere Zapfendurchmesser auf Wunsch nach Musterstanzungen lieferbar.

Registerstanze

Die Registerstanze wird zum Stanzen von PaBlBchern in Klischees
verwendet. Normaldurchmesser des Stanzloches 4,76 mm = 3/16",

Die Stanzlocher dienen in
Kombination mit der Register-
fundamentplatte - Registernocken -
zum rationellen Einpassen von
Farbsdtzen,

Das Einstanzen von absolut paBgenauen L&chern in die Klischees
wird durch die angebaute Lupe und elektrische Beleuchtung
wesentlich erleichtert.

Die gelochten Klischees werden dann in die oberen und unteren
Registernocken, welche mit dem Arretierstift genau abgesteckt
werden kOnnen, eingesetzt.

SchnellschlieBleiste

Die SchnellschlieRleiste dient zum schnellen Schliefen von
Satz- und montierten Klischees jeder Gr&fBe.

SchlieBrahmen

Der GRAFIX 2-Schliefrahmen hat eine Lichte Weite von 460 x 740 mm.

Beim Einschieben in die Andruckpresse wird zuvor die MaPstableiste
herausgenommen und der SchlieBrahmen direkt an die Kopfanschlag-
leiste angeschlagen, dann ist Innenkante des SchlieBrahmens zugleich
Druckanfang.




Transparentfolien-Glattstreich-Vorrichtung

Um Transparentfolien (HZ—Film etc.) zweiseitig zu bedrucken,
wollen Sie bitte wie folgt vorgehen:

Nachdem Sie das Gummituch auf den Zylinder gespannt haben,
fédrben Sie die Form normal ein und bedrucken das Gumnituch.
AnschlieBend klemmen Sie die zu bedruckende Folie in die

Zylindergreifer und schwenken die Glattstreichwalze darauf,

Zuvor Greifertffnerrampe (Antriebsseite) entfernen, damit
Cello-Bogen von den Greifern auch am Druckende noch festge-
hal ten wird.

Jetzt fiihren Sie die Folie um
diese Walze nach vorne und legen
danach die lederbezogene Brems-
schiene auf die Folie, Die beim
Druckvorgang durch Reibung ent-
stehende statische Elektrizitat
bewirkt ein sattes Anschmiegen
der Folie auf das Gummituch.

Beim Druckvorgang wird die eine Seite der Folie vom Gummi-
drucktuch und die andere Seite von der Form her bedruckt.

Die Glattstreichwalze wird beim Passieren der Zylindergreifer
durch ein am Zylinder angeschraubtes Kurvensegment automatisch
angehoben,

Wenn der Druckvorgang beendet ist und der Zylinderwagen am
Druckende steht, legen Sie die komplette Glattstreich-
Vorrichtung wieder nach vorne um, wie im Bild dargestellt.

Die bedruckte Folie wird vom Zylinder abgenommen und auf einen
Papierbogen auf den Anlegetisch abgelegt. Wegen der statischen
Elektrizitdt wird zweckmdBigerweise das Abnehmen der bedruckten
Folie von 2 Personen vorgenommen, wobei jede Person die Folie
am Druckanfang und Druckende festhdlt und gleichmifig ablegt.

Achtung: Greifer erst 8ffnen (mit Fquedal), wenn Zylinder-
wagen am Anlegetisch steht.

Handantrieb des Zylinderwagens

Die GRAFIX 2 kann neben der normalen Ausfiihrung mit motor-
angetriebenem Zylinderwagen auch als Normalmaschine nur mit
handangetriebenem Zylinder oder aber als Kombinations-
Ausfiihrung

motor - handangetriebener Zylinderwagen
geliefert werden (Fﬁr die stabile und schwere Maschine ist

die Ausfilhrung mit motorangetriebenem Zylinderwagen immer die
zweckméBigste).

A) Handangetriebener Zylinderwagen

4

Bei dieser Ausfilhrung ist koaxial zur Zylinderachse eine Hand-
kurbel angeordnet. Diese ist im Verhdltnis zum Zylinder ca. um
das 2 1/2~fache untersetzt, Dadurch milssen zwar mehr Kurbel-
umdrehungen pro Zylinderwagenhub ausgefiihrt werden, was aber
durch wesentliche Krdfteersparnis wieder ausgeglichen wird,.
Die Handkurbel selbst ist fest verstiftet.

B) Kombination: Motor - Handantrieb des Zylinderwagens

Wenn aus drucktechnischen Griinden statt des Motorantriebes die
Handkurbel benlitzt werden soll, wird das Getriebe auf Leerlauf
(Mittelstellung) geschaltet, Dann wird die Handkurbel, die bei
Kombination abgenommen werden kann, aufgesteckt und eingedriickt.

Aufgrund der Unfallverhilitungsvorschriften wird die Handkurbel
nach Loslassen derselben durch eine Druckfeder von den Mitnehmer-
klauen abgedriickt. Diese Druckfeder darf deshalb nie entfernt
werden,
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Ricklaufautomatik mit Zeitrelais Regulierbarer Zylinderwagen-Antrieb
Pgrghdpreg?nkfesfsc?alﬁi?; A‘auf dirlicnaltpiattg‘(Bi. 2b— fgnkt 2) Beim regulierbaren Zylinderwagen-Antrieb wird der Zylinderwagen
Elrt ii o Bau ?T Omitlt SINERACRA TRL. WDl fin CHRBDAN L Egenae durch einen Gleichstrommotor angetrieben. Die erforderliche
el o i e e i Gleichstromanlage ist im Schaltschrank installiert.

Das Zeitrelais d1 fiir die
Riicklaufautomatik kann
variabel von 1 - 10 Sek.
eingestellt werden.

Eine kirzere Einstellung
als 1 Sekunde darf nicht
vorgenommen werden,

Der Zylinderwagen wird

um die Sekundenzahl am y
Druckende festgehalten,
wie diese am Relais d1
eingestellt worden ist.

3 Die Regulierung der 5 Geschwin-
digkeitsstufen erfolgt mit dem
Wahlschalter, der am Tischtrdger
eingebaut ist.

Achtung:

Die Stufenverstellung darf nur bei stehendem Zylinderwagen vor-
genommen werden,

N?Ch Ablauf dieser Zeit fdhrt der Zylinderwagen automatisch in Das Zeitrelais d3 (Bremsrelais) darf auch hier keinesfalls ver-
die Anlegestellung zuriick. stellt werden :

Sofern bei dieser Ausfilhrung eine Rilicklaufautomatik eingebaut

ist, kann das zweite Zeitrelais d2 von 1 - 10 Sekunden verstellt
; : . . : - werden., Bitte auf keinen Fall kilrzer als eine Sekunde einstellen.
Das zweite Zeitrelais d3 (Bremsrelals) darf auch hier - wie Zylinderwagen-Riickfahrt in Stufe 5 (schnellgang).

bereits auf Seite 7 dieser Schrift erwdhnt - keinesfalls ver-
dndert werden.

Achtung Starkstrom !

Vorsicht beim Offnen des Schal tschrankes.




Automatische Bogenauslage

Mit der automatischen Bogenauslage wird wie nachstehend be-
schrieben gearbeitet:

Bitte den zu bedruckenden Bogen in normaler Weise anlegen und "
bedrucken. Auf der Riickfahrt des Zylinderwagens legt sich der ;
bedruckte Bogen, beginnend mit dem Bogenende und Druck nach oben,

auf die mitlaufenden Transportbdnder., Das riickwidrtige Ende des

Bogens stdBt an die sich selbst steuernden Anschlige an.

Beim Druckgang des ndchsten Bogens befrdern die Transportbinder

den Bogen in das stationdre Ablagefach unterhalb des Anlege-

tisches.

In die vordere Bandspindel wird
Blasluft eingefilhrt, die beim
Rlicklauf des bedruckten Bogens
unter das Bogenende bldst und
dadurch den Bogen vom Zylinder
abhebt.

AuBerdem wird Luft in den hoch-
klappbaren Blasrechen iiber den
Druckzylinder gefiihrt, die nach
unten bldast, um ein Hochsteigen
von kurzen Bogen und dlinnem
Papier bei der Riickfahrt zu
verhindern,

An der Verschalung der Antriebs-
seite des Zylinderwagens befinden
sich zwei Regulierkndpfe, mit
welchen die jeweils erforderliche
Luftmenge reguliert werden kann,

Die erforderliche Blasluft wird durch ein Turbo-Geblise srzenat.
Zum AnschluB ist auf der Antriebsseite am Untergestell der
Maschine eine Steckdose installiert.

Sollte in Ihrem Betrieb eine zentrale Pressluftanlage vorhanden
sein, kinnen Sie die Blasluft fiir die Bogenauslage direkt von
dort abnehmen und auf das Gebldse verzichten,.

In einem solchen Falle miissen Sie das Ablagefach im Untergestell
herausnehmen und den Xompressorluftschlauch auf die Schlauchtilille,
welche an der Innenseite der Uatergestellriickwand montiert st
stecken., Zwischen Kompressorluftleitung und Luftschlauch unbedingt
Absperrventil anbringen, damit mit diesem die Luftmenge vorreguliert
Werden kann, da flr die Borenauslage selbst verhdl tnismdBig wenig
Luft ben6tigt wird.

Reim Arbeiten mit der automatischen Bogenauslage wird nur die lange
Rampe (a) bendtigt, welche in die daflir vorgesehene Hal terung ein-
gesteckt wird., Die lange Greifersffnerrampe flir die Handabnahme von
kurzen Druckbogen (siehe Bl. 10) sowie die kurze Rampe (b) fiir die
Handabnahme von langen Bogen miissen zuvor entfernt werden.

An der Greifersffnerrolle (c) - Maschinen-Antriebsseite - befindet
sich eine in einem Schlitz verschiebbare Rollensperre, welche mit
einer Réndelmutter festgeklemmt wird.

Wenn mit der automatischen Bogenauslage gearbeitet werden soll,
dann ist diese Rollensperre nach auBen zu ziehen und die R3ndel-
mutter wieder festzudrehen, Durch diese Einstellung &ffnen sich
die Zylindergreifer nur auf der Rlckfahrt des Zylinderwagens und
geben den Bogen zur Ablage auf die Transportbdnder frei.

Bitte stellen Sie beim Arbeiten mit der automatischen Bogenauslage
einen mdglichst schmalen Greiferrand ein, damit der Bogen leicht
aus den Greifern gleiten kann,

Wenn Sie ohne automatische Bogenauslage arbeiten und den bedruck-
ten Bogen von Hand abnehmert wollen, so ist wie folgt zu verfahren:

Stecken Sie nur die kurze Rampe (b) in die Halterung und entfernen
beide lange Rampen. Nun drilicken Sie die Rolle nach innen und ziehen
die Randelmutter wieder gut an. Dadurch werden die Greifer am
Druckende getffnet und der Bogen kann von Hand abgenommen werden,

Sollte einmal ein Transportband reiBen, so brauchen Sie nicht die
ganze Bogenauslage zu demontieren, Ein Ersatzband wird wie folgt
eingelegt:

Schrauben Sie die Lagerschraube der hinteren Bandspindel auf der
Antriebsseite, die danebenliegende Messing-Lagerschraube sowie die
Senkschrauben, mit welchen das Deckblech befestigt ist, heraus.

An der Lagerung der vorderen Bandspindel - Antriebsseite - befindet
sich eine Inbusschraube, Nachdem Sie auch diese etwas gel8st haben,
konnen Sie das Lager selbst bis zum Anschlag zuriickschieben. Es
entsteht hierbei so viel Luft, daB Sie ein neues, endloses Trans-
portband einlegen kdnnen.

Achten Sie bitte darauf, daB wieder alle Transportbinder in den
Flihrungen an der Unterseite des Deckbleches laufen. Nachdem Sie
das Lager wieder auf die Bandspindel aufgeschoben haben, montieren
Sie wieder beide Lagerschrauben an der hinteren Bandspindel,
schrauben das Deckblech wieder fest und spannen anschlieBend die
Bénder,
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Der automatische Farbkasten GRAFIX 2, bestehend aus Farbkasten, Duktorwalze,
Heberwalze und Steuermechanismus, ist als Einheit konstruiert. Diese Sonder-
einrichtung wird wie folgt gehandhabt.

: g Plexiglashaube 6ffnen, Steuerschieber A in die Flilhrung am Farbwerktréger -
e : Bedienungsseite - einstecken, Rdndelschraube vom Fllhrungsbolzen abschrauben
¥ und Druckfeder entnehmen. Kompletter Farbkasten mit Hilfe der Handgriffe
auf die Filhrungsbolzen stecken und bis zur Auflage abgleiten lassen,
Farbwerk absenken und Druckfeder aufstecken. Randelschraube bis zum
» Anschlag auf Filhrungsbolzen drehen.

iy esanis 3 e s 5 Nach Bedarf Farbe einfilillen und am Duktorwalzen-Handrad drehen, bis auf
e 5 : CNes L der Duktorwalze gleichmdBige Farbschicht vorhanden ist., Mit den Zonen-
N PR o Sip oA Tkt bk n e i EE Nae w bl Wt Sy schrauben kann abschnittsweise mehr oder weniger Farbe gegeben und somit
¢ : 5 die Farbmenge dem jeweiligen Druckbild angepaB: werden.

’ S Am Steuerschieber A befindet sich auBerdem ein verstellbarer Mitnehmer,

: Durch Drehen an der Rindelmutter kann die Farbstreifenbreite stufenlos
verdndert werden, von O - ca. 20 mm., Eine kleine Skala mit Zeiger B dient
zur besseren Einstellung der Farbstreifenbreite; Hebel D = Hebwalzen-

J abstellung.
— = Zum Reinigen des Farbkastens &ffnen Sie die Rd&ndelschrauben an den Verrie-
< o 5 gelungsklinken C, Danach kann der Farbmesserbalken abgeschwenkt werden.

Nach dem Reinigen des Farbmessers ist in umgekehrten Reihenfolge zu ver-
fahren., Achten Sie immer darauf, daR die zwei R&ndelschrauben gut ange-
zogen sind.

Beim Waschen des Farbwerkes mit der automatischen Waschvorrichtung wird
die Hebwalze mitgewaschen, Wird das Farbwerk mit dem Bedienungshebel -

Bl. 2 - Punkt 11 - abgestellt, so ist auch der Farbkasten in Ruhestellung,
d. h, die Hebwalze steht berilhrungsfrei zwischen Duktor- und Reibwalze.

Wenn der automatische Farbkasten ld&ngere Zeit nicht gebraucht werden
sollte, empfehlen wir, diesen so lange ganz abzunehmen und im unteren
Schubfach aufzubewahren. Hierbei wollen Sie auch den Steuerschieber A
herausnehmen,

i




Satz-Sicherheitsvorrichtung

Die Satz-Sicherheitsvorrichtung (SSV) setzt den Zylinderwagen
unverziiglich still, wenn sie an irgendeinen Gegenstand auch
nur leicht anstdft.

Die SSV besteht aus einer Tast-
walze, welche auf ca. 0,5 - 0,8 mm
Uber dem Satz eingestellt ist,
Eine weitere Schal tspindel ist in
einem Gelenkstlick etwas vor und
Uber der Tastwalze angeordnet,

Die Tastwalze erfaBt alle Gegenstdnde, die nur wenig iiber die
Drucklinie hervorstehen, wie lose Klischees, Regletten,
hochstehende Buchstaben usw., Die Spindel erfaBt gr&Bere
Gegenstdnde wie liegengelassenes Werkzeug usw,

Tastwalze und Spindel werden schon durch leichte Beriihrung
nach hinten gedriickt. Durch den kleinsten Hub dieser Tastwalze

zw. Schaltspindel wird der Stromkreis iliber einen Mikro-Schalter

unterbrochen und die Fahrt des Zylinderwagens augenblicklich
abgestoppt. Hierdurch ist jede Beschddigung des Zylinders,
des Aufzugs oder des Druckstocks sowie der Auftragwalzen aus-
geschlossen,

Geteil tes Farbwerk

Um zwei verschiedene Farben nebeneinander andrucken zu k&nnen,
muB die Maschine mit einem geteilten Farbwerk-Oberteil aus-
gestattet sein., Beili einem solchen Farbwerk sind Reib- und
Auftragwalzen in der Mitte mit einem in der Breite genau
berechneten Einstich versehen, um ein Ineinanderlaufen der
Farben zu verhindern.

Mittlere Anlegemarke

Beim Einsatz des geteilten Farbwerks filir den Mehrfarbendruck
nebeneinander ist die mittlere Anlegemarke fast unentbehrlich.
Diese Marke hat den Zweck, das Anlegen des zu bedruckenden
Bogens immer an der gleichen Bogenseite zu erm8glichen.

Um auch Bogen in der ganzen Grdfe des Druckformates der
Maschine andrucken zu ktnnen, ist die mittlere Anlegemarke
versenkbar konstruiert, d. h. sie kann durch Verdrehung der
unter der Tischzunge angebrachten Rindelmutter abgesenkt
werden.
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Bogenvoranlage

Die Bogenvoranlage verklirzt die Bogenanlegezeit und ermdglicht,
insbesondere bei gleichfalls eingebauter automatischer Bogen-
auslage, hohe Stundenleitungen Ihrer GRAFIX,

Das Arbeiten mit der Bogenvoranlage geschieht wie folgt:v
Zylinderwagen in ‘Anlegestellung fahren, Die beiden Papieranschlige C
entsprechend der Bogenbreite, mdglichst weit auseinander, auf die

Mitte eines Zylindergreifers schieben und auf der Tragspindel mittels Rollenabdeckmaske |
der Rdndelschraube A festklemmen. Der Greifer muB jeweils in der - F'risket Dispositif de Masking |
Mitte des Schlitzes am Bogenniederhalter B stehen. Je nach Papier- "

stdrke der Druckbogen und der an den Vordermarken eingestellten 1 Spannrolle G Tension roller Rouleau de tension

Greiferrandbreite kann der Papieranschlag C weiter vor- oder
zurlickgestellt werden. Offnen Sie zu diesem Zweck die Rindel-

schraube D und stellen durch drehen am Rdndelbolzen E den Papier- 2 Stinder g s e

anschlag ein. Anschliefend R&ndelschraube D wieder anziehen, 3 Spammrad mit Raster Tension wheel Biensn de tansien

= ; : with screen avec denture

Wahrend des Rilcklaufes des Zylllilderwa.\gens Vorrl vorangegangenen ), Rasterklinke Ratchet Cliquet dentelé

Druck den neuen Bogen ganz an die beiden Papieranschlige C vor-

schieben. Kurz vor Erreichen der Anlegestellung 8ffnen sich die >

Zylindergreifer automatisch, die Papieranschlige werden durch 5 Kler.nmlexste an der Cla.mp bar on the Réglette (}e .serrage dans
die Greifer hochgehoben und die Vordermarken am Zylinder stofen Greiferplatte Gripper plate la plaque & pince

gegen die Bogenvorderkante. Bei Erreichen der Anlegestellung . ;

(Totpunkt) des Zylinderwagens schlieBen die Greifer automatisch 6 Klemmleiste an der Clamp bar on the Réglette sur le rouleau
und der Zylinderwagen kann unverzliglich aufs neue gestartet Spannrolle tension roller de tension '

werden. Mit den beiden auf der Tragspindel verschiebbar ange- : :

ordneten Bremsrollen kann einem Zuriickspringen des Druckbogens ‘ 7 'Bénder Tapes Bandes

entgegengewirkt werden.

8 Spannbolzen Tension bolts Boulons de tension
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Automatische Bogenriicktransport- und Rollenabdeckmasken-
Vorrichtung

Die Bogenriicktransportvorrichtung bewirkt, daf der bedruckte
Bogen nach Beendigung des Druckvorganges mit der bedruckten Seite
nach oben automatisch auf den Anlegetisch.zuriickgebracht wird.

Die Rollenabdeckmaskenvorrichtung gestattet dem Klischeeher-
steller, ungeidtzte Klischeestellen automatisch abzudecken.

Die automatische Bogenriicktransport- und Rollenabdeckmasken-
Vorrichtung besteht aus:

Spannrolle - Pos. 1

Stidnder links und rechts - Pos. 2

Spannrad mit Raster - Pos. 3

Rasterklinke - Pos. 4

Klemmleiste an der Greiferplatte - Pos. §
Klemmleiste an der Spannrolle (Pos. 1) - Pos. 6
Bdnder - Pos. 7

4 Spannbolzen - Pos. 8

LG S S S S S O T Y

Die Vorrichtung wird - mit Ausnahme der Binder - komplett
montiert zum Versand gebracht und bei Aufstellung der Maschine
mit den an den Seitenverschalungen des Zylinderwagens bereits
eingeschraubten Schrauben an dem Zylinderwagen befestigt. Hierbei
ist so vorzugehen, daf das Spannrad (Pos. 3) auf der Bedienungs-
seite der Maschine ist.

Einhidngen der Binder:

Zur Aufnahme der Binder befindet sich im Druckzylinder eine
Klemmleiste. In der unteren Hilfte dieser Klemmleiste ist eine
Schiene eingefrédst. Durch die Enden der Béinder werden die Spann-
bolzen gesteckt und in der Schienenmitte in die Klemmleiste ein-
gefilhrt. Die seitliche Verschiebung der Binder ist entsprechend
der Papierbreite vorzunehmen. (Die Binder sind immer so zu stellen,
daf sie nicht auf die Papiergreifer zu liegen kommen,)

Die Bénder werden anschliefend auf dem Ablegeblech straff ausge-
legt. Der Zylinderwagen wird nach vorne gefahren, so daB sich
die Bénder um den Zylinder wickeln. Ist der Zylinderwagen in der
vorderen Endstellung angelangt, wird die Spannrolle (Pos. 1)

der Rollenabdeckmaske durch Drehen des Spannrades (Pos. 3) im
Uhrzeigersinn bis zum Anschlag gespannt.

- 27 B -

(Achtung! Nicht gegen die angegebene Drehrichtung drehen, da sich
sonst die in der Spannrolle (Pos. 1) befindliche Feder abrollen
bzw. aushingen kann.) Die Federspannung wird nun an der Raster-
klinke um zwei Einrastungen zuriickgenommen. Damit ist die Feder-
spannung richtig eingestellt.

Das lose Ende der Binder wird in die Halteschiene der Spannrolle
eingefiihrt (s. Skizze) und entsprechend der Papierbreite einge-
stellt. Die automatische Bogenriicktransport- und Rollenabdeckmaske
ist nun betriebsbereit.

Arbeiten mit der Rollenabdeckmaske:

Wird mit der Rollenabdeckmaske gearbeitet, so miissen vorher die
Bénder entfernt werden. Die Maske wird mit der Klemmleiste an der
Greiferplatte (Pos. 5) und der Klemmleiste ‘an der Spannrolle
(Pos. 6) anstelle der Binder eingeklemmt. Wichtig ist, daB in

der Maske Aussparungen fiir die Papiermarken und Zylindergreifer
angebracht werden. Im Prinzip ist beim Aufziehen der Maske wie
vorher fiir die Binder beschrieben zu verfahren.

Wartung:

Die Spannrolle ist an den Lagerstellen der Achse durch einige
Tropfen Maschinendl in ca. wdéchentlichem Abstand zu schmieren.




Betriebsanleitung fiir Motoren und Getriebemotoren

Vor Inbetriebnahme der Motoren ist zu priifen, ob die
Schaltung fiir die vorhandene Netzspannung richtig ist
und mit der auf dem Typenschild angegebenen (berein-
stimmt. Nicht polumschaltbare Motoren kdnnen bei Di-
rekteinschaltung fiir 2 Spannungen verwendet werden,
in Sternschaltung flir die héhere Spannung, in Dreieck-
schaltung fiir die niedere.

Bei Stern-Dreieckanlauf vermindert sich der Einschalt-
strom, sowie das Anzugsmoment auf /3 der Werte bei
Direkteinschaltung. Dabei muB die niedere Spannung des
Leistungsschildes mit der Netzspannung (ibereinstim-
men. Polumschaltbare Drehstrommotoren, Einphasen-
KurzschluBlaufermotoren und Gleichstrommotoren sind
nur fiir eine Spannung verwendbar.

Die Drehrichtung kann geédndert werden bei:
Drehstrommotoren durch Vertauschen zweier Netzzu-
leitungen.

Einphasen-KurzschluBlaufermotoren durch Umklemmen
einer Netzzuleitung am Klemmbrett entsprechend dem
Schaltbild (s. Seite 12).

Gleichstrommotoren durch Vertauschen der Ankerzulei-
tungen am Klemmbrett.

Die Querschnitte der Zuleitungen miissen so bemessen
sein, daB wahrend des Einschaltvorganges kein wesent-
licher Spannungsabfall eintritt. Um den Motor gegen
Uberlast- und gegen 2-phasen-Betrieb zu schiitzen, ist
ein Moterschutzschalter zu verwenden, der auf den
Nennstrom des Motores eingestellt ist.

Bei Gleichstrommotoren ist beim Einstellen des Schutz-
schalters zu beachten:

Der auf dem Leistungsschild genannte Strom ist als
arithmetischer Mittelwert angegeben. Die meisten der
heute verwendeten Speisegeréte fiir GL-Motoren liefern
jedoch eine oberwellenhaltige Spannung, so daB zwi-
schen dem arithmetischen Mittelwert und dem Effektiv-
wert des Stromes ein Unterschied besteht. Der auf den
Motornennstrom eingestellte Schutzschalter spricht auf
den Effektivwert an, der fir die thermische Belastung
ausschlaggebend ist. Da das Drehmoment des GL-
Motors jedoch dem arithmetischen Mittelwert des Stro-
mes proportional ist, wird die abnehmbare Leistung bei
starker Welligkeit des Stromes im Verhéltnis Jg /Jeit
zurlickgehen.

Das Verhéltnis Jg/Jeff Wird am genauesten durch Mes-
sung festgestelit.

Dreheiseninstrumente zeigen Jeff, Drehspulinstrumente
Jar an.

Fir einwandfreie Funktion der Motoren sind ausrei-
chend dimensionierte Schaltgerate zu verwenden. Zu be-
ricksichtigen sind Nennstromstarke, Anlaufbedingun-
gen; bei polumschaltbaren Motoren die Drehzahlfolge

E = a Oleinfiillschraube
O = @ Olstandschraube
A = M AblaBschraube

und Art der Schaltung, bei Schleifringlaufer- und Gleich-
strommotoren die auf dem Leistungsschild angegebenen
Strom- und Spannungswerte.

Die Motoren sind oberflachengekiihit in Schutzart P 33.
Sie bieten Schutz gegen Berilihren mit Werkzeugen,
gegen kleine feste Fremdkdrper und gegen schadigende
Einwirkung von Schwallwasser aus allen Richtungen.
Klemmkasten: Schutzart P 43 bzw. P 44 (s. S. 10) und mit
Gewindebohrungen fiir Kabelverschraubungen. Ver-
schraubungen werden nicht mitgeliefert.

Explosionsgeschiitzte Motoren: Diese Motoren sind ent-

sprechend den VDE-Vorschriften Uber explosionsge-
schiitzte Betriebsmittel VDE 0171/2.65 in der Schutzart
»erhohte Sicherheit” ausgefiihrt.

Kiihlung: Samtliche Motoren haben eine von der Dreh-
richtung unabhéngige Eigenbeliiftung. Auf ungehinderte
Luftzufuhr ist zu achten.

Antriebswellen: Keilriemenscheiben, Kupplungen usw.
sind nur mittels Aufziehvorrichtung oder durch das Stirn-
gewinde in den Wellen aufzusetzen. Bei hohen Drehzah-
len mussen die aufgesetzten Antriebselemente einwand-
frei ausgewuchtet sein, um ruhigen Lauf zu gewahr-
leisten.

Wilzlager: Die Walzlager sind fettverschmiert. Die 1. Fiil-
lung reicht flir ca. 10000 Betriebsstunden aus. Nach die-
sem Zeitraum sind die Lager zu reinigen, tiberprifen und
wieder mit Walzlagerfett (zu 2/3 des Hohlraumes zwi-
schen den Kugeln) zu fillen.

Getriebe: Die Getriebe bzw. Getriebemotoren werden
betriebsfertig mit Olfiillung geliefert. Der 1. Olwechsel
sollte bei Stirnrad-Getriebemotoren nach ca. 1000 Be-
triebsstunden und bei Schnecken-Getriebemotoren nach
ca. 300 Betriebsstunden durchgefiihrt werden.
Getriebeschmierung: Die Getriebe werden fiir normale
Betriebsbedingungen und Umgebungstemperaturen von
0° bis 50° C mit einem Getriebedl von ca. 110 cSt/50° C
(15° E) geliefert. Bei Umgebungstemperaturen bis —20° C
ist ein Getriebedl mit einer Viskositat von ca. 60 cSt/
50° C (8° E), bei Umgebungstemperaturen iiber 50° C
oder unter —20° C ein Sonderdl zu verwenden. Bei be-
sonders niederen Temperaturen ist der Stockpunkt des
Oles zu beachten.

Bei Montage ist auf stabilen ebenen Unterbau, sowie bei
direkter Kupplung auf ein Fluchten der Wellen zu achten.
Olwechsel: Getriebedl durch Entfernen der AblaB-
schraube (A) ablassen und mit Petroleum oder anderen
Reinigungsmitteln gut durchspiilen, sodann neues Ge-
triebedl einfiillen. Wir empfehlen nach weiteren 8000 bis
10000 Betriebsstunden die Getriebezusitze und Ge-
triebe-Elemente grindlich zu reinigen und mit neuem Ol
zu flllen. Eine Erneuerung der Olftillung muB spéatestens
nach einer Betriebszeit von 2 Jahren erfolgen.

Zur Demontage des Getriebes sind die Befestigungsschrauben des Getriebeflansches zu entfernen. Nun kann der
Flansch zusammen mit der austreibenden Welle abgenommen werden. Beim Zusammenbau sind sowohl die Dichtflache
am Getriebeflansch als auch die Schrauben mit Dichtungsmasse abzudichten. AnschlieBend neues Ol einfiillen und den
Olstand kontrollieren. Das Getriebe R 17 ist mit Fett geschmiert und hat keine Olarmaturen.

Schaltbilder der Elektromotoren

Drehstrom-KurzschluBlaufer Einphasen-KurzschluBlaufer

R R S R R S
s . L Direkteinschaltung Stei t halt
Olmengen fiir die verschiedenen s i
Getriebetypen
Horizontale Vertikale ¢ o
Betriebslage der Betriebslage der

austreibenden Welle austreibenden Welle

Stirnradgetriebe

niedrige Spannung hohe Spannung Rechtslauf Linkslauf

Getriebe- Olmenge Getriebe- Olmenge

Type in kg Type in kg
R17 0’2 R17 0‘35 2 Drehzahlen-DZ;eIZ:!dr::(—:s:lrtzsncgIumamer POQUSZEZZ::’:; - 2 getrennte Wicklungen
RK 0,25 RK 0,47 R ® ) P
RO 0,4 RO 0,85 Uo Y Y
R 66 0,7 R 66 1,8 i it o
R 67 (6)74 R 67 1.8 o oy ’
R68 25 R68 35 T O : b -
R 69 3,9 R 69 5,5 4 750 U/min / 1500 U/min 750 U/min / 1000 U/min
R70 5,0 R 70 7’5 bzw. 1500 U/min / 3000 U/min bzw. 1000 U/min / 1500 U/min
R71 6.5 R 71 8,5 3 Drehzahlen, 2 getrennte Wicklungen
R72 10,0 R 72 24,0 W # .
R73 12,0 R 73 35,0 Ua Us e
B74. 130 R74 310 /L\ A\ o g E Ub
R75 18,0 R75 48,0

Vo Wa Wy Vi L - We

S r S Ve T s T

1000 U/min 1500 U/min / 3000 U/min

bzw. 750 U/min
Schneckengetriebe 4 ’ 4
RSch 0 02 - RSch 0 0.25 Us Ue Y
RSch1 0.4 RSch1 09 AV\ - g % 2
RSch 2 14 RSch 2 2.7
RSch 51 0.5 RSch 51 2.0 % e ke e C &

s A r 5 Yo i S 18

222:24 gg 232:24 g 750 U/min / 1500 U/min 1000 U/min

Drehstrom-Schleifringlaufer

Fiir Motoren mit Bremsen, bzw. Kupplungen,
besondere Betriebsanweisung beachten.

Standerwicklung Lauferwicklung Standerwicklung Lauferwicklung
niedere Spannung hohe Spannung

e

S

Beanstandungen: Bei Versagen oder vermeintlichen Fehlern der Motoren ist folgendes zu Uberpriifen: Zuleitungen,
Sicherungen und Schaltgerate, sowie Spannung und Schaltung. Beanstandungen sind sofort dem Lieferwerk mitzutei-
len, gegebenenfalls ist der Motor, bzw. Getriebemotor einzusenden. Die Garantie erlischt, wenn an denselben Ver-
dnderungen oder Reparaturen ohne unsere Genehmigung vorgenommen werden.
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Schmierplan

Olstellen: . wichentlich slen

. Druckauslsseweiche

Druckanstel lweiche

Schaltzahnstange Druekanstellung
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Fuhrungsbahnen nach Beddrf mit Ollappen einslen

Fettstellen: Alle 2 = 3 Wochen mit Pinsel einfetten

Farbwerkschieber
Wechselschnecken
Zahnstangen

b 2 .

| Konushlse auf Zylinderachse

_ Antriebsrtiderpaar

Zylinderzahnkrtinze

Farbwerkzahnritzel

Olwechse! Farbwerkmotor siche Bedienungsanleitung

Ol- bzw. Fettwechse! Zylinderwagenantrieb
Schnecken—- bzw. Schaltgetriebe siehe Bedienungsanleitung




