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INLEDNING / LITOGRAFKLUBBENS ARKIV

INLEDNING

Denna skrift gavs forst ut av Litografklubbens Arkiv dr 2001. Forfattare var
Ture Mattson och Gunnar Svensson. Ture Matsson var en av de personer som
genomforde helrenoveringen av Johanna 1996/97, si att hon blev i brukbart
skick. Skriften har nu bearbetats och kompletterats med hjilp av de personer
som nu dr ansvariga for Johanna — Goran Wassberg och Manfred van de Loo.
Tanken med skriften dr att den ska kunna fungera som handledning for nya
generationer av tryckare som ska lira sig att trycka i Johanna.

LITOGRAFKLUBBENS ARKIV

Litografklubbens Arkiv vill bevara kunskapen om det hant-
verksmissiga litografiska trycket. Foreningen har sitt ursprung
i Litografklubben, bildad 1929 som en yrkessektion inom Li-
tografiska Foreningen i Stockholm. D3 anvindes stentryck vid
ett antal Stockholmsforetag som tryckte allt frin planscher och
affischer till fargillustrationer f6r veckotidningar.

Litografen var den som tecknade bild och text pi stenen
med krita och tusch varpa det hela etsades fast, for att sedan
tryckas pé ett dvertryckspapper i en rivarpress. Direfter over-

fordes bilden i ett eller flera exemplar till en sten som slutligen
anvindes for att trycka upplagan i en storre stentryckspress.

Naigon gang pa 1950-talet forsvann det sista industriella stentrycket och handli-
tograferna omskolades i modernare teknik. Pa femtio ar gick yrket frin stenilder till
dataalder och nir Litografklubben 60-drsjubilerade 1989 var det mycket f& medlem-
mar som utdvade yrket, men det fanns ett stort arkiv. Foljden blev att klubben ar 1994
ombildades till Litografklubbens Arkiv.

Ar 1996 fick foreningen ett mycket viktigt tillskott till samlingarna, nimligen den
hundraariga stentryckspressen Johanna.

Féreningen dr 6ppen for alla intresserade av det litografiska trycket och har i dag

som huvudsaklig uppgift att driva Litografiska Museet pa Sundby Gérd i Huddinge.

pg%togt“aﬁsfga seef
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INLEDNING / LITOGRAFISKA MUSEET

LITOGRAFISKA MUSEET

Litografklubbens Arkiv har i dag som i
huvudsaklig uppgift att driva Litogra- :
fiska Museet i Huddinge. Museet 6pp-
nade 2005 i nybyggda lokaler pa Sund-
by Gard. Det har sedan dess fungerat
som ett arbetslivsmuseum f6r den lito-
grafiska tekniken. o
Museet ir 6ppet for allminheten |
och erbjuder dessutom guidade vis- [£ 3%
ningar for grupper och enskilda, an- %

ordnar kurser och utstillningar. Den

vilutrustade verkstan ir Sppen dagli— Litografiska Museet fran framsidan. Foto: Thomas Svensson.

gen for tryckare och konstnirer som vill arbeta med litografi. Det finns ocksd mojlig-
heter att trycka storre upplagor av litografier i Johanna.

Férutom maskinell utrustning och cirka 1 000 litografiska stenar har museet nir-
mare 2 000 litografier, samt ett arkiv med foton, skrifter och annat material med
anknytning till foreningens historia. Dessutom finns det ett bibliotek med litteratur
inom museets dmnesomride. Samlingarna har under arens lopp kompletterats med
generosa gavor.

Verksamheten finansieras genom bidrag frin Huddinge kommun, medlemsavgif-
ter, entréavgifter och forsiljning av litografiskt tryck.

Verkstadshallen i Litografiska Museet med Johanna langst bort i bild. Foto: Thomas Svensson.



INLEDNING / HISTORIK

HisTtorik

Johanna, en stoppcylinderpress for litografiska stenar, ir tillverkad ar 1897 av Klein,
Forst & Bohn Nachfolger, Johannisberger Maschinenfabrik, Geisenheim am Rhein,
Tyskland.

Johanna togs in till Sverige av Gumaelius & Kompani i Stockholm och séldes till
Linkopings Litografiska Aktiebolag. Dir stod Johanna som en i raden av andra sten-
tryckspressar for produktion av litografiska trycksaker. Ar 1932 skrotades Johanna se-
dan davarande dgaren SLT (Sveriges Litografiska Tryckerier, senare Esselte) beslutade
att ligga ner verksamheten i Linkdping 1944.

Innan den nedplockade Johanna skickats till skroten kdptes hon av Stens tryckeri i
Linkoping. Johanna monterades upp igen och producerade da guldbronserat tartpap-
per.

Sedan var det dags for en andra skrotning. Men i stillet anvindes hon for tryck av
konstlitografier, forst pd Ragvaldsgatan pd Séder i Stockholm, sa i Nacka och senare
hos Huddinge Konstnirsklubb.

Sommaren 1996 kom det tredje skrotningshotet. Men ocksd nu riddades Johanna
tack vare Litografklubbens Arkiv som grep in och tog hand om henne. Under flera ér,
med start 1996/97, helrenoverades Johanna av medlemmar i Litografklubbens Arkiv.

Det komplicerade renoveringsarbetet av Johanna inleddes hosten 1996 sedan en
provtryckning visat att pressen var i mycket diligt skick. Dir toleransen skulle vara
fem hundradels millimeter var den 2,5 millimeter och sivil undre som 6vre slitbanor
maste bytas ut och birrullarna renoveras.

Man plockade ner hela pressen och skickade delarna till Solna International i Mot-
ala och Nya Mektuna i Sédertilje. Under tiden gjorde man rent, tillverkade nya vals-
lager och nytillverkade en anordning for dubbel infirgning. Man fick ocksa nya firg-
formvalsar och nya stalvalsar.

Viren 1997 var tryckverket
dterstillc och den 5 mars ny-
invigdes Johanna med pompa
och stit. Sedan dess har fukt-
verket och firgverket helreno-
verats och nu har Johanna de
funktioner hon hade nir hon
levererades frin Johannisber-
ger Maschinenfabrik strax fore
forra sekelskiftet.

Efter en tid i en industrilo-
kal hos Solna Offset i Veddesta
norr om Stockholm fick Johan-
na 2005 en permanent plats i
det di nydppnade Litografiska
Museet i Huddinge.

.

Flytten till Litografiska Museet ar 2004 med Ture Matsson langst till vanster.
Foto: Gunnar Svensson.



INLEDNING / VILKEN SORTS TRYCKPRESS AR JOHANNA?

VILKEN SORTS TRYCKPRESS AR JOHANNA?

SNALLPRESS

Johanna ir en sk sndillpress (ty. schnell, snabb) och innebar en snabbare och mer meka-
niserad tryckning 4n tidigare metod f6r tryckning. Den ildre hade en fast tryckform
mot vilken en skiva eller platta pressades och hela pappret trycktes mot formen.

Friedrich Kénig (1774 — 1833) uppfann och utvecklade en teknik med tryckformen
pa ett fundament i en rorlig vagn, som i en fram- och étergiende rorelse tryckte mot
en cylinder, som i sin tur drevs av den rorliga vagnen med hjilp av en kuggsting pa
vagnen och en kuggkrans pa cylindern. Cylindern var forsedd med ett griparsystem for
att hélla fast pappret under tryckningen. Genom den relativt smala tryckranden, som
cylindern gav mot tryckformen kunde trycket 6kas och dirmed tryckkvaliteten hojas.

Férutom fundamentet for tryckformen forsigs vagnen ocksa med ett fargbord och
for litografiska pressar dven ett fuktbord med uppgift att féra over firg och fuke till
tryckformen eller stenen frin firg- respektive fukeverk.

STOPPCYLINDERPRESS

Johanna idr ocksé en stoppcylinderpress, en konstruktionsprincip som innebir att tryck-
cylindern stannar nir vagnen atervinder till sitt utgingslige.

Vagnen med sina tre huvuddelar, tryckformsfundament, firg och fuktbord rér sig
fram- och tillbaka i stativet och drivs av ett stort kugghjul med en excentriske lagrad
vevsting. Fran sitt utgangslige vid fiargverket och i rorelsen mot tryckcylindern tar
denna med sig tryckarket och tryckningen gérs nir vagnen rullar under cylindern. I
vindningen och under dtergangen till utgingsliget sker avliggningen av arket.

For att vagnen med tryckformen skall kunna passera under cylindern pi tillbakvi-
gen utan att formen péd nytt trycks mot cylindern ir denna avfasad pa den sida som
ar riktad mot formen och cylindern stannar genom att den fingas upp av en gaffelme-
kanism och kuggarna pi cylindern kuggkrans 4r nedfilade och utan ingrepp i vagnens
kuggsting. I detta lige liggs ocksa ett nytt ark i cylinderns gripare.

2-TURSPRESS

Andra principer for snillpressar dr 2-zurspress, dir cylindern hojs vid vagnens retur och
gar ett extra varv istdllet for att stanna. 1-turspressen utvecklades av Heidelberg, dir
cylindern gor ett varv under bigge momenten och kriver en cylinder med dubbelom-
krets, vilket ger en stadig gang.



SAKERHET / RISKER OCH SAKERHET

SAKERHET

RISKER OCH SAKERHET

Av hinsyn till personal, lagstiftning och skadestindsregler skall alla som har att géra
med pressen alltid tinka pé sikerheten. Eftersom pressen ir tillverkad ar 1897 finns
sjalvfallet inte samma sikerhetsanordningar som i en modern tryckpress och sirskild
forsiktighet 4r dirfor nodvindig.

* De personer som ir utbildade i och arbetar med Johanna méste vara medvet-
na om riskerna och iaktta stor forsiktighet. Tank pé att uthingande kliddes-
plagg litt kan fastna i pressen.

*  Det ir ocksa viktigt att besokare inte kommer s nira pressen nir den rullar
att de utsictts for risker.

* Ansvaret for sikerheten i och kring pressen har tryckaren.

KEMIKALIER

Vid litografisk tryckning anvinds ett antal kemiska pro-
dukter t ex firger, l6sningsmedel, rengoringsmedel och
olika tillsatser fér behandling av tryckstenen.

*  Vilj endast vilkinda produkter som ir avsedda
att anvindas i den litografiska processen.

* Tareda pi vilka risker de kemiska produkter-
na medfor och se till att skydda dig och dina
kollegor mot skador.

* Ldis in de kemiska produkterna i kemiskapet
vid dagens slut.

Kemiskapet. Foto: Thomas Svensson
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PRESSENS UPPBYGGNAD OCH DELAR/

Drivenhet

PRESSENS UPPBYGGNAD OCH DELAR

Pressen bestir i huvudsak av tre enheter:
stativet, vagnen och tryckcylindern.
Utover dessa har pressen ocksa ett antal
styr- och drivenheter samt hjilputrust-
ning sasom ildggare, avliggare, firgverk, ) .
Arbetsstationer for
fuktverk, elmotor etc.
- Tryckare

lliggare
Bitride

1
\ \ \
\ 1 1
\ ’ 1 \ A
\ ’ 1
\ ’ \ \
L |
1
1

- \ Avliggare
Firgverk ' ‘\‘
Iliggare \
Fuktverk
Pressens tre delar Maskinenheter
A. Stativet Fuktverk
B. Vagnen Firgverk
C. Tryckeylindern lliggare
Avliggare
Drivenhet



KONSTRUKTIONSPRINCIPER / MASKINBESKRIVNING

KONSTRUKTIONSPRINCIPER

MASKINBESKRIVNING

Pressen bestar i huvudsak av tre enheter:
1. Stativet
2. Vagnen
3. Tryckeylindern

Utodver de tre enheterna har pressen ocksa ett antal styr- och drivenheter samt hjilput-
rustning, sisom iliggare, avliggare, firgverk, fuktverk, elmotor etc.

STATIVET

Stativet 4r maskinens ramverk som bar upp vagn och tryckceylinder. Stativet 4r utfort
i gjutjirn, det dr tungt och stabilt vilket bidrar till ett gott tryckresultat. Hela pressen
viger sammanlagt 7 ton.

Pressen har en A-sida (=mandversida) och en B-sida (=drivsida). P4 moderna tyska
pressar kallas drivsidan (Antriebseite) normalt A-sida och manéversidan (Bedienungs-
seite) B-sida. P4 dldre tyska pressar dr beteckningarna av ndgon anledning omkastade.
Detta innebir att pa Johanna, som ir tillverkad ar 1897, mandversidan mirkes A-sida
medan drivsidan mérkts B-sida.!

S& gott som samtliga originaldetaljer ar mirkta med A- alternativt B- samt ett 16-
pande nummer fran 1 och uppat. Nummerserierna bérjar med 1 vid firgverket.

VAGNEN

Vagnen bir upp fuktbordet och firgbordet samt fundamentet for stenen. Vagnen gir
fram och tillbaka pa rullar, som ligger i oljebad i tvd lingsgiende lidor, och drivs med
s k jarnbanestyrning. Vagnen har en kuggsting pa B-sidan som driver tryckcylindern
och en kuggsting pa A-sidan som driver fukt- och firgvalsarna.

TRYCKCYLINDERN

Tryckeylindern skall transportera papperet och trycka papperet mot den litografiska
stenen. Tryckeylindern ar klidd med elastiskt material (gummiduk och underliggs-
ark). Den ir forsedd med en griparanordning for att kunna ta med sig papperet och
halla fast det under tryckningen. Den har ocksa stoppklackar mot vilka pappersarket
laggs. Stoppklackarna ir justerbara i héjdled. Tryckceylindern drivs av kuggstingen pa

vagnens B-sida.

1 Pa svensktillverkade tryckpressar kallas manoversidan M-sida och drivsidan D-sida.

11
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Tryckeylindern (bild 1) 4r lagrad i stativet och ir belastad med fyra spiralfjadrar, tva pa
varje sida av pressen, for att trycka cylindern mot den litografiska stenen.

Bild 1: Tryckcylindern med fargformvalsarna och rakneverket i mitten.

VAGNENS GANG VID TRYCKNING
*  Vagnen startar i sitt bakre lige vid avliggaren och dras mot firgverket varvid
den litografiska stenen fuktas in.
*  Vagnen gir framit och stenen firgas in.
e Vagnen vinder och stenen firgas in en andra ging.

*  Vagnen tar med sig tryckcylindern som i sin tur tar med sig ett pappersark.
Papperet trycks mot stenen och tar upp hilften av den tryckfirg som finns
pa stenen.

* Stenen fuktas nu in en tredje ging.

Metoden kallas direkt litografiskt tryck. Cylindern gir ett varv och stannar direfter.
Denna teknik kallas stoppcylinder. Vagnen vinder nir den kommit till sitt bortre dndli-
ge, gar framat varvid stenen fuktas in etc. Den fram- och atergdende rérelsen upprepas
550 ganger/timme beroende pa motorns varvtal och utvixling mot pressens drivhjul.
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MASKINENHETER

Utéver de tre huvudenheterna stativ, vagn och tryckeylinder ér pressen utrustad med:
1. Fukeverk
Firgverk
Iliggare

2
3
4. Avliggare
5. Drivenhet

Dessutom finns manéverorgan tor fuke- och firgverk, broms- och startanordning samt
en kopplingsanordning for tryckeylindern.

FUKTVERKET

Fuktverket bestir av tre delar:

FukTLADA

Fuktlidan (bild 2) med duktorvals samt en tygklidd 6verforingsvals och en likasa tyg-
klidd hoppvals. Ladan skall innehalla fukevatten.

Bild 2: Fuktlddan med duktor, éverféringsvals och hoppvals.

FukTBORD

Det tygklidda fuktbordet fuktas in av hoppvalsen nir vagnen ir i sitt bakre dndlige.
Bordet tar med sig fuktvatten till de tvé tygklidda fuktformvalsarna och fuktrivarvalsen.

13



KONSTRUKTIONSPRINCIPER / MASKINENHETER

FUKTFORMVALS OCH FUKTRIVARVALS

Fuktformvalsar och fuktrivarvals (bild 3) 4r placerade omedelbart intill tryckcylindern.
Stenen fuktas in av de tva fuktformvalsarna sévil vid vagnens framatgiende som bak-
dtgdende rorelse. Mingden pafort fukevatten justeras med en spak som reglerar den
tid hoppvalsen ligger an mot 6verforingsvalsen. Fuktformvalsarna justeras mot stenen
och mot fuktrivarvalsen. De kan lyftas frin stenen, men skall ligga i tillslaget lige vid
tryckning.

Bild 3: Fuktformvalsarna och fuktbordet.

FARGVERK
Firgverket bestar av dtta delar:
1. Firglida
Firgduktor
Hoppvals
Overforingsvals
Atta utjimningsvalsar varav fyra ir gummiklidda >
Fyra firgformvalsar, gummiklidda

Tva stalrivarvalsar

Firgbord

® N Nk

2 Vi har idag sex utjimningsvalsar varav tre ir gummiklidda.

14



KONSTRUKTIONSPRINCIPER / MASKINENHETER

FARGLADAN

Kniven i firgladan justeras med sjutton fargskruvar (bild 4). Knivens anliggning mot

fargduktorn avgér mingden firg som sldpps fram. Firgmingden ir beroende av tryck-
bildens storlek och lige. Firgladan kan ”forminskas” genom att klotsar placeras i ladan
varvid ladans praktiska bredd minskar.

ol SRR
Bild 4: Firgméangden regleras med 17 fargskruvar.
Kniven kan frikopplas fran duktorn med hjélp av justerskruvar.

FARGDUKTORN

Firgduktorn drivs fran pressens drivsystem med en linkarm mot ett tandat hjul. R&-
relsens lingd regleras genom att en hake stills s att den tar med sig olika antal tinder
(maximalt nio). Haken kan ocksa frikopplas varvid fargduktorn stér stilla. (bild 5)

Vid rengéring kan firgkniven frikopplas. Kniven lossas frain duktorn med tva las-
skruvar och tv justerskruvar.

oy, . a1 - -
Bild 5: Fargduktorns drivanordning.

15
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HorpPvALSEN

Hoppvalsen 6verfor fargen frin duktorn till 6verforingsvalsen och vidare till firgbor-
det. Hoppvalsen kan regleras (egentligen den tid som den ligger an mot duktorn) med
ett tvadelat excenterhjul. Trycket mot duktorn justeras med manuellt instillbara kilar.
Trycket mot overforingsvalsen astadkoms med en motvike. (bild 6)

Bild 6: Lyftanordningen fér hoppvalsen med motvikt.

OVERFORINGSVALSEN

Overforingsvalsen for 6ver firg till firgbordet. Valsen drivs antingen av ett sparforsett
kugghjul eller av firgbordet nir detta befinner sig under 6verféringsvalsen. (bild 7)

Bild 7: Overféringsvalsens drivning och justerkil fér hoppvalsen.
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FARGBORDET

Firgbordet har som funktion att transportera firgen frin 6verforingsvalsen till firg-
formvalsarna och att driva ut firgen &ver bordet. (bild 8)

Bild 8: Férgbordet som transporterar farg fran dverféringsvals till formvalsarna.

UTJAMNINGSVALSARNA

Utjimningsvalsarna som rullar mot fargbordet belastas av stilvalsar. Valsarnas uppgift
dr att jamna ut fargen pa bordet. De kan snedstillas for ett bittre resultat.

FARGFORMVALSARNA

Nir vagnen med firgbordet gar bakit mot avliggaren 6verfors firgen till de fyra gum-
miklddda firgformvalsarna som belastas med tva stalrivarvalsar. Rivarnas uppgift ir
att jimna ut firgen pa formvalsarna som ju limnat firg till stenen.

Nir vagnen har vint och gar framéit kommer den fuktade stenen att firgas in av
fargformvalsarna. Nir vagnen har vint dnnu en ging och gir bakat firgas stenen in en
andra ging av firgformvalsarna.

Nu ir tryckeylindern i det liget att pappersarket som himtats av griparna trycks
mot den tvd ganger infirgade stenen. Hilften av tryckfirgen pa stenen 6verfors d till

papperet.
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ILAGGARE

Iliggaren bestar av iliggningsbord och en hylla. P4 hyllan férvaras tryckark och in-
stallningsark. (bild 9)

Bild 9: Manuell ildaggning av trycksak.

[LAGGNINGSBORDET

lldggningsbordet har tva delar, en ovre stillbar del och en nedre uppfillbar del. P4 den
nedre delen finns ett sidoregister, som ir stillbart i sida, si att papperet kommer ritt
mot tryckbilden pé stenen. Sidoregistret kan placeras antingen pa pressens A-sida eller
B-sida.

Fran iliggaren tar tryckcylinderns gripare pappersarket och drar det vidare ett varv
med cylindern innan arket 6verlimnas till avlaggartrumman.
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AVLAGGARE

Avliggaren bestdr av en trumma med tva belastningshjul pa en axel. Nir pappersar-
ket kommer till avliggningstrumman fors det 6ver trumman och limnas 6ver till tio
transportband som drivs av avliggartrumman. Banden for papperet till pinnavligga-
ren som lyfter pappersarket och vinder det si att den tryckta sidan kommer upp nir

papperet liggs av pd avliggarbordet. (bild 10)

250
,_m ﬁ*1’$ ‘ﬁ-ﬂ” |

Bild 10: Den sjalvverkande avldaggaren. Pinnavlaggaren vander pappersarket sa att bildsidan kommer upp.

DRIVENHET

Pressens drivkilla 4r en 3-fas vixelstroms el-
motor pd 3 hk och 1400 varv/min. (bild 11)

Motorn driver med kilremmar en rem-
vixel och tvd kugghjulsvixlar som vixlar
ner motorn sa att vagnen gor 550 turer/
timme. Remvixeln for via en flatrem 6ver

kraften till svinghjulets axel. Flatremmen
kan vixlas mellan ett drivhjul och ett fri-
hjul vilket betyder att pressen kan stoppas
medan elmotorn ir iging. Flatremsvixeln
mandvreras med en fotpedal.

OBS! Kontrollera remskarven!

Bild 11: En 3 hkr slaprlngad elmotor pa 1400 varv/min
driver tryckpressen éver en remvaxel.
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Det stora svinghjulet garanterar en jimn ging. Efter kuggvixeln fors kraften over till
drivhjulet och vidare med en hivsting som férvandlar den roterande rorelsen till en
fram- och atergiende rorelse. Systemet kallas jirnbanestyrning och anvinds t ex pa
gamla tiders dnglokomotiv, da i omvind riktning, for att 6verfora en fram- och aterga-
ende rorelse till en roterande (drivhjulen). (bild 12)

Bild 12: Vagnen drivs med en st&tstang fran det centralt placerade
drivhjulet. Systemet kallas jarnbanestyrning.

MANOVERORGAN

ELANSLUTNING
Kraftaggregatet startas med en knivbrytare och ett padrag. (bild 13)

START- OCH STOPPANORDNING
= R |
-j e Start- och stoppanordningen har en genomgaende axel med tvé hivstinger,

h ' en pa pressens A-sida och en pa B-sidan.. P varje hivsting finns tvd peda-
ler, den ena paverkar en bromsklots pa svinghjulet, den andra paverkar en
.
-

remgaffel som flyttar driviemmen mellan drivhjul och frihjul.

i =
Vid start trycks pedal 1 ner. Bromsen slidpper och driviemmen {6rs 6ver

2 fran frihjulet till drivhjulet. Vagnen startar sin fram- och dtergaende rorelse.
Vid stopp trycks pedal 2 ner. Driviemmen f6rs 6ver fran drivhjulet till

frihjulet och bromsen slar till mot svinghjulet. Vagnen stannar.
Konstruktionen medger att pressen kan startas och stoppas frin savil
A- som B-sidan.

Bild 13: Kraftaggregatet startas med en
knivbrytare och ett padrag.
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KOPPLINGSANORDNING FOR CYLINDERN

Pa pressens frimre del, pd B-sidan under firgverket, sitter den kopplingsanordning
som man kopplar in tryckeylindern med. Kopplingen har en mangverspak med lasan-

ordning. Spaken kan stillas i tre ligen (bild 14):

* (0) Cylindern stér stilla nir vagnen gar.

* (1) Cylindern gar ett varv nir vagnen passerar. Enkel infirgning. 550 ark/tim.

* (2) Cylindern gir ett varv varannan ging vagnen passerar. Dubbel infirg-
ning. 275 ark/tim.

Omkoppling kan bara goras i vissa ldgen, vilka visas pd en
platta ddr de ligen i vilka omkoppling kan ske 4r markerade.

(bild 15)
* Nir (0) dr inne kan (1) eller (2) kopplas in obero-
ende av vagnens lige.

* Nir (1) 4r inne kan endast (2) kopplas in, detta
dock bara under ett kvarts varv.

* Nir (2) dr inne kan endast (0) kopplas in, detta
dock bara under ett halvt varv.

Bild 15: Plattan visar i vilka ldagen omkoppling sker.
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ENKELT OCH DUBBELT TRYCK

Koppling f6r val av enkelt eller dubbelt tryck finns pa pressens A-sida under tryckeylin-
dern (vid fjaderpaketet). Anordningen péverkar cylindergriparna.

Bild 16: Installningen for enkelt och dubbelt tryck.
Spaken utdragen - enkelt tryck, spaken inskjuten — dubbelt tryck.

Kopplingen har tva ligen: (bild 16)
1. Griparna slipper arket efter ez cylindervarv — Kopplingen utdragen.

2. Griparna slipper arket efter #vd cylindervarv (och tva tryck) — Kopplingen
intrycke.

Alternativ 2 fungerar bara vid manuell avliggning. Med den sjilvverkande avliggaren
skall inte alternativ 2 anvindas eftersom papperet da rivs sonder. Forst méste avlidggar-
trumman, banden och gaffeln monteras bort.

Vid denna typ av tryckning producerar pressen hilften s manga ark/tim som an-
getts ovan under rubriken "Kopplingsanordning fér cylindern”.
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TILLSLAG AV FUKTEORMVALSAR

P4 utsidan av stativet finns under fuktformvalsarna tva handtag (ett pa varje sida av
pressen) med tvé ligen — frikopplat och inkopplat. I frikopplat lige lyfts fuktformval-
sarna och siras frin varandra. I inkopplat lige himtar fuktformvalsarna fukevatten
fran fuktbordet och overfor det till stenen. De tvd handtagen 4r inte sammankopplade
— bada maste slis till och fran.

FUKTMATNING

Pi B-sidan under avliggarbordet sitter en mandverspak som paverkar fuktverkets
hoppvals. Genom att stilla och lisa spaken regleras den tid hoppvalsen ligger an mot
overforingsvalsen och dirmed mingden fuktvatten som fors over frin fuktlidan till

fuktbordet.

FARGMATNING

Firgmingden ir beroende av tryckbildens storlek, intensitet och lige och justeras med
firglidans 17 firgskruvar. Firglidan kan "férminskas” genom att klotsar placeras i
ladan.

Firgduktorn drivs frin pressens drivsystem med en linkarm mot ett tandat hjul.
Duktorn for overfirg fran firglidan till hoppvalsen over rivarvalsarna till firgbordet
och vidare till firgformvalsarna och slutligen till stenen. Rorelsens lingd regleras ge-
nom att en hake stills s att den tar med sig olika antal tinder. Haken kan ocks3 fri-
kopplas. Da stir firgduktorn stilla.

TILLSLAG AV FARGFORMVALSAR

Firgformvalsarna manévreras med tva sammankopplade handtag, ett pd A-sidan och
ett pa B-sidan. Vid tillslaget lige sinks fiargformvalsarna med rivarvalsarna, himtar
tryckfirg fran firgbordet och 6verfor den till stenen. Vid franslaget lige lyfts fargform-
valsarna och rivarvalsarna sa att firg inte lingre 6verfors till stenen.
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SMORJSYSTEM

Dir tvd maskindelar rér sig mot varandra uppstar friktion. Fér att minimera slitage
och virmeutveckling 4r det nédvindigt att dessa stillen blir smorda med limpligt
smorjmedel.

Av storsta betydelse vid all smérjning 4r att smérjmedlet verkligen kommer pé den
plats dir det behdvs och inte rinner bort oanvint. Det betydelsefulla 4r att smorja bara
s mycket som 4r nédvindigt och att smérja bara pa den plats dir det bist behovs. Vid
smorjstillen ddr oljebehovet dr litet dr det bittre att smorja litet och ofta an mycket och
sillan.

VERKTYG

e Fettspruta
* Oljekanna
* Borste (for kuggstinger)

* Spatel

FOLJANDE SMORJMEDEL REKOMMENDERAS

e Olja: Shell Omala 150 eller likvirdig.
*  Fett: Chassifett (f6r nipplar, fettkoppar och kuggstinger).
*  Olja for ladorna: OK/Q8 verdi 320 eller likvirdig.

* Remvax: Remvax (for att smorja flatremmen).

Bild 17: Smérjkopparna ovanfér cylinderaxeln kontrolleras och
smorjvekarna laggs i oljeroret. Olja fylls pa vid behov.
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SMORJSCHEMA

Smérjningen anpassas till bruket av pressen. Vid lig anvindning ricker det med att ge
valstapparna smoérjning fore tryckning,.
Vid dagligt bruk anvinds nedanstiende schema:

*  Daglig smorjning: Alla oljehil och valslager smérjs varje dag. Oljevekarna i
kopparna till cylinderlagren liggs i roret.

»  Veckosmaorjning: Alla fettnipplar skall smorjas varje vecka. Pa ladornas utsida
sitter en fettkopp med skruvlock. Dra at ett varv varje vecka. Alla kugghjul
och kuggstinger penslas in med fett. Kontrollera och vid behov fyll pé olja i
ladorna, slitbanorna skall ligga under oljeytan.

. o s e,

Bild 18: Under fargverket pa B-sidan finns ett oljetrag med tva filtvekar. Fyll vid behov pa olja.
Oljan i spilltraget kan ateranvdndas eftersom den filtreras genom filtvekarna.
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TRYCK MED JOHANNA

INSTALLNINGAR FORE TRYCKNING

Foljande anvisningar giller stentryck. Om man trycker med plt dr det viktigt att bara
anvinda plat med fullformat.

OBS! Instillningarna varierar beroende pa tryckform.

PACKNING AV TRYCKCYLINDERN

Tryckeylindern 4r underskuren, d v s mantelytan ligger under cylinderns delnings-
diameter. I praktiken innebir det att den "nakna” cylindern inte nar ner till stenens
tryckyta. For att trycket skall fungera maste cylindern klds med ett elastiskt material,
packning. Se figur nedan.

Packningen bestar av: gummiduk + underliggsark

Cylinderdickel: 3,6 mm (rikevirde) skall ligga ca 0,15 mm 6ver barring.

Figur 1: Packningen till tryckcylin-
dern kan med fordel skiras till ett
format som motsvarar tryckytan pa
stenens yta for att undvika "sorg-
kanter” pa upplagan.

Tryckduken bestod tidigare av vaxduk, idag anvinds vanligen gummiduk for offset-
pressar.

Gummiduken fists pa de smidda gripklor, som finns pa tryckcylindern, efter att hal
stansats med ett haltagningsjirn i framkanten pd gummiduken i erforderligt antal och
med ritta avstind. Duken spinns dver underliggsarken och lindas i bakkant runt en
andra spannlinjal.

Viktigt 4r att den totala packningen (gummiduk+underliggsark) tillsammans ar nigot
tjockare @n cylinderns underskirning. For att det skall bli tillrickligt tryck maste cylin-
dern packas 6ver (6verpackning) 0,15 mm. Den totala packningen skall vara 3,6 mm.
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INSTALLNING AV FARGBORDET

Firgbordet justeras i hdjd genom att tunna metallbleck (cirka 0,1 mm) liggs till eller
tas bort mellan bordet och infistningen mot vagnen. Bordets 6verkant skall ligga pd
samma hojd som vagnens referensyta. Se "Avvigning av stenen” sida32” (bild 27).

INSTALLNING AV FUKTBORDET

Fuktbordet justeras i hojd pd samma sitt som firgbordet
och till samma hojd som vagnens referensyta, men i stil-
let for metallbleck anvinder man fyra justerskruvar, tva
pa varje sida av fuktbordet.

INSTALLNING AV UTJAMNINGS-
VALSARNA

De fyra gummiklidda utjimningsvalsarnas hojdlige i
forhallande till fargbordet justeras med justerskruvar som
sitter under de gafflar som bir upp valsarna. (bild 19)

Man justerar genom att lossa lasmuttrarna. Sedan vri-
der man om skruvarna med en “skruvpiska” s att respek-
tive gaffel hojs eller sinks. Nir firgvalsen vilar mot firg-
bordet skall spelet vara cirka 1 mm. OBS! Instillningen
gors pa bade A- och B-sida for samtliga utjimningsvalsar.
Valsarna kan liggas i olika gafflar. Genom att snedstilla
valsarna paverkas rivningen av firgen pé firgbordet. (bild
20)

Bild 19: Utjamningsvalsarna justeras med hjalp av
justerskruvar som hojer och sanker gafflarna.

Rekommenderad instéllning for utjamningsvalsar for
bista rivning:

A-sida: 3,4,5

B-sida: 1,3,5

For sk iris-tryck liggs utjimningsvalsarna parallellt.

Bild 20: Utjamningsvalsarna ligger i gafflar.
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INSTALLNING AV FARGFORMVALSARNA

Formvalsarna ir glidlagrade och 16per
i lagerbockar. Bockarna kan justeras
uppét och nedit med en justerskruv.
(bild 21) Fér att kontrollera hojdjus-
teringen ligger man den infirgade
fargformvalsen mot stenen, som maste
vara justerad till ritt hojd. Da avsitts
en “tryckrand” pa stenen. Bandets
bredd bor vara cirka 8 mm. Justering-
en gors for varje vals pa bade A- och
B-sidan. Efter hojdinstillningen stills
valsarna parvis i sida mot den riv-

vals som ligger 6ver respektive form-
ValSPaf- Bade héjd' och sidinstiillning Bild 21: Fargformvalsarna I6per i glidlager som ligger i lagerbockar.
gors med nedfillda valsar. For att Lagrets hojdldge justeras med en skruv.
kontrollera trycket mot respektive riv-

vals anvinder man ett "kidnnbleck” av stdl eller plastfilm.

OBS! Det dir viktigt att valsarna forst stills in i hojdled och direfter i sidled!

INSTALLNING AV ILAGGAREN

Upplagearket liggs pa iliggningsbordet s att tryckbilden kommer ritt. Direfter stiller
man in sidoregistret mot arkets sidkant varefter registret skruvas fast. Finjustering kan
gdras genom att lasskruven ovanpd registret dppnas och den sparforsedda skruven pa
registrets utsida vrids. Skruven har mm-ginga. Detta innebir att ett varv pa skruven
forskjuter arket 1 mm. Sidregistret har ocksd en fjider som héller ner papperet mot
iliggningsbordet. Denna fjidder stills in med tva sparforsedda skruvar si att tre ark
med ldtthet kan passera mellan fjidern och registrets bottenplatta. (bild 22)

Bild 22: Sidoregistret pa ilaggarbordet.
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INSTALLNING AV FUKTFORMVALSARNA

Fuktformvalsarna stills in pa samma sitt som firgformvalsarna, men det finns bara ett
par fuktformvalsar och en rivarvals. Valsarna 16per inte i glidlager utan vilar direke i
lagerbockar. Man kontrollerar anliggningstrycket genom att kinna pa valsspindelin-
darna fingrarna. Vid ritt tryck kinns ett tick” — ndr valsarna gar pa och limnar stenen
nir pressen ir igang.

INSTALLNING AV HOPPVALSEN

Pa B-sidan under avliggarbordet sitter en manoverspak som paverkar fuktverkets
hoppvals. Genom att stilla och lasa spaken regleras den tid hoppvalsen ligger an mot
overforingsvalsen. Mingden fuktvatten som fors over fran fuktladan till fuktbordet
regleras samtidigt. Nir spaken fors uppat okar fuktmatningen. Nir spaken fors nedét
minskar matningen for att i nedersta liget vara helt frikopplad. (bild 23)

Bild 23: Reglaget foér fuktmatning.
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RENGORING OCH FUKTNING

1. Rengor forst svampar och hinkar. Anvind enbart kallvatten.
2. Fukta sedan de tygklidda valsarna och fuktbordet med kallt vatten.

3. Fyll direfter fuktlidan med kallt vatten. Kallt vatten anvinds dirfor att det
innehéller mindre metallsalter an varmt och dr darfor renare.

SMORJNING AV MASKINEN

Kontrollera smorjningen. Smérj valstappar fore tryckning.

INTAGNING AV STENEN
A och O for ett gott tryckresultat dr att detta arbete gors med stor noggrannhet!
* Kontrollera att fundamentet r rengjort och oljat.

*  For att kunna justera stenen ska justerskruvarna f6r den frimre stalskenan
inte skruvas in helt utan ha en justermédn pa nagra millimeter. Skruvarna for
den bakre skenan kan skruvas in helt eftersom man med dessa laser stenen i
sitt lage.

* Kontrollera att baksidan pa stenen ir ren och plan.

* Lyft upp stenen pd den trirulle som sitter pa stativets utsida (mellan tryck-
cylinder och avliggare), skjut forsiktigt in stenen Gver fundamentet pa en
trilist. For att ta bort trilisten lyfts stenen med den lyftanordning (stenhiss)
som ir inbyggd i fundamentet. Slapp sakta ner stenen mot fundamentet (bild
24). Skjut in den pa ungefirlig plats med gripkanten mot avldggarbordet.

Bild 24: Manoverspaken for stenhissen
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Vagnens 6versta yttre del (bade A- och B-sida) anvinds som referensytor for det fort-
satta instillningsarbetet. I arbetet anvinds en precisionsslipad instillningslinjal.
(bild 25)

Fundamentet for stenen vilar pé fyra justerskruvar, en i varje horn. Med skruvarna
kan fundamentet och didrmed stenen justeras i exakt h6jd och planhet mot tryckceylin-
dern och papperet. De tvd skruvarna pa A-sidan ir férbundna med en axel, de tva pd

B-sidan med en annan axel.

Bild 25: Vagnens referensytor ar utgangslage for hojdinstélining av stenen.

Varje axel kan mandvreras var for sig eller tillsammans med tvd sammankopplade
spakar. Spakarna sitter utanfér fundamentet mot avliggarbordet. (bild 26)

De tvé axlarna kan kopplas till eller fran spakarna med hakar som kan stillas i tre
ligen: Ho6j — Frilige — Sink. Konstruktionen medger att bada axlarna tillsammans
eller var for sig kan mandvreras sa att fundamentet hojs eller sinks till 6nskad niva

Bild 26: Anordning for instéllning av stenens hojdlage.
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AVVAGNING AV STENEN

Ett vattenpass liggs pa stenen i pressens lingdriktning. Justera stenens vaglige med
de tva justerskruvar som ir placerade pa fundamentet vid ildggningskanten. (bild 27)

Bild 27: For justering av stenens vaglage anvands tva skruvar i bakkant av fundamentet.
Kontroll sker med vattenpass.

Ligg den specialslipade linjalen tvirs over pressen vid stenens gripkant (mot avlig-
garen). Linjalen skall vila pa de tvi referensytorna. Ar stenen hégre in linjalens un-
derkant skall fundamentet sinkas sa mycket att stenens yta kommer nigra millimeter
under referensytan.

Hoj fundamentet med stenen sa att stenens tryckyta nér linjalens underkant. Kon-
troll gors med tunna pappersremsor. (bild 28)

—

Bild 28: Den exakt slipade installningslinjalen Iaggs 6ver stenens framkant och pa vagnens referensytor
varefter stenen hojs upp till linjalens underkant. Kontroll sker med pappersremsor.
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PLACERING AV STENEN

Stenens mittmirke i griparkanten liggs i pressens centrumlinje (bild 29). Justera stenen
s att griparkanten kommer ritt i forhallande till papperets framkant (markerat med
ritsar pa referensytorna).

Nu kan utrymmet mellan stenens kanter mot stalskenorna samt vagnens sidostyck-
en packas med triklotsar.

OBS! Spinn fast forsiktigt sa att inte stenen reser sig!

i ;
-2 R e i .
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Bild 29: Stenen placeras sa att bildens mittmarke kommer i linje med fundamentets mittmarke.

INSTALLNING AV FARGVERKET

Khniven i firgladan justeras med 17 firgskruvar. Knivens anlidggning mot firgduktorn
avgor hur mycket firg som slipps fram. Firgmingden i4r beroende av tryckbildens
storlek och lige. Firglidan kan ”forminskas” genom att klotsar placeras i ladan.

Nir man minskar firgladan skall den faktiska bredden motsvara tryckbilden p4 ste-
nen. Den firdigblandade firgen liggs mellan klotsarna i farglidan — utanfor klotsarna
laggs tin-ting (f6r att smorja kniven och duktorn).

Duktorn kan stillas in f6r olika matning. Ett rad ér att stilla in matningen i mite-
lage, d v s fem kuggars matning, nir man startar.

Firgskruvarna skall stillas in sd att limplig firgmingd (beroende pa tryckbilden)
matas fram.
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INSTALLNING AV FUKTVERKET

Fukthoppvalsens instillning regleras med en spak pa pressens B-sida. Spaken skall frin
starten normalt stillas i mittldge. (bild 30)

Bild 30: Reglaget for fuktmatning.

UPPLAGGNING AV PAPPER

Upplagepapperet liggs pa iliggarens hylla. Det dr lampligt att ocksad ligga instéillnings-
ark och/eller makulaturark dir for att de skall finnas tillgingliga under tryckningen.
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EFTER DAGENS TRYCKNING

Lét upplagan ligga orord pa avldggarbordet sa att inte firgen smetas ut.
. Gummera och tvitta ur stenen pa fuktigt gummi.
Gor ren (alla firgvalsar,) firgbordet och firgladan.

. Ta ur fuktvalsarna och tvitta dem under rinnande vatten.

1
2
3
4
5. Stida upp runt pressen. Torka av pressen.
6. Slutgummera och sitt pa ett tryckark pd det fuktiga gummiskiktet.
7. Datera och signera tryckarket.

8

. Innan stenen arkiveras ska man forst fukta och valsa upp bilden med penn-

firg.
9. Lyft ur cylinderlagrens oljevekar och ligg dem i koppen.
10. Still vagnen i 0-lige.

HHH.' HNISBERG
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VALSSCHEMA
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Nr |Vals Material mm (diameter) | Antal
1. Fargduktor stal 110 1
2. Farghoppvals gummi 70 1
3. Fargoverforingsvals gummi 80 1
4. Utjamningsvalsar gummi 55 4(3)
5. Ryttare stal 45 4 (3)
6. Fargformvalsar gummi 105, 102 2
7. Fargformvalsar gummi 85, 80 2
8. Fargrivarvalsar stal 81 2
0. Fuktformvalsar tygkladd 71 2
10. | Fuktrivare massing 52 1
11. | Fukthoppvals tygkladd 53 1
12. | Fuktoverféringsvals tygkladd 55 1
13. | Fuktduktor massing 66 1

Nr 5 och 6: Valsarnas nuvarande antal star inom parentes.
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TEKNISKA DATA OCH TILLBEHOR

Tillverkare: Klein, Forst & Bohn Nachfolger, Johannisberger Maschinenfabrik,
Geisenheim am Rhein, Tyskland.

TekNISKA DATA

Tillverkningsar: . . . . ........ 1897

Tillverkningsnr:. . . ... ...... 3636

Vikt: . . ..o cirka 7 ton

Langd: .. ............... 46 m

Bredd:. . . ... ............ 24 m

Hojd: . ......... ... .. ... 20m

Tryckhastighet: . . .. ........ 550 ark/tim

Bemanning:. . ............ Tryckare, ilaggare och bitrade

Valsar:. . . ............... 23 st, varav 4 st fargformvalsar och 2 st fuktformvalsar
llaggare: . . .............. Manuell

Avlaggare:. . ............. "Sjalvverkande”

Drivning:. . .. ............ Flatremsdrivning via remvaxel fran 3 hk elmotor,

...................... 3-fas vaxelstrom

Arkformat:. . . ............ 70 x 100 cm

Gripkant:. . ... ... o L. 15 mm

Stentjocklek: . ............ min. 60 mm - max. 120 mm
Cylinderns underskdrning: . . . . . 3,45 mm
TILLBEHOR

Verktyg

Vask for fuktvalsar

Arbetsbord for fargblandning
Arbetsbord for upplagekontroll
Valsstall

Packmaterial
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Avlaggare

Avlaggargaftel

Avliggartrumma

Cylinderpackning

Direkt litografiskt tryck

Drivenhet

Drivsida

Duktorvals

Duktformvals

Fuktlada

Fuktrivarvals

Fuktvatten

Fuktverk

Fargduktor

Fargkniv

Farglada

Den del av pressen ddr de tryckta arken samlas upp.

Anordning i avldggaren som vander de tryckta arken
sa att den tryckta ytan kommer uppat.

Trumma som 6verfor tryckarket till avldggaren.

Gummiduk och underliggsark som spanns fast pa
tryckcylindern for att denna skall na ner till stenens
tryckyta. (Tidigare: Filt+underldggspapper+tryck-
duk)

Plantrycksmetod. Tryckbilden 6verférs fran tryck-
mediet/stenen till tryckarket. Vid offsettryck 6ver-
fors tryckbilden indirekt, "avsatts” pa gummiduk
och trycks dérefter mot tryckarket.

Anordning for drivning av vagnen och tryckcylin-
dern.

Den sida av pressen dér drivning sker.

Vals som hamtar fuktvatten fran fuktlddan via val-
sar till tryckcylindern och stenen.

Vals som hamtar fuktvatten fran fuktbordet och vid
vagnens fram- och atergaende rorelse fuktar in ste-
nen.

Lada som innehaller fuktvatten, nédvéandigt vid lito-
grafiskt tryck (dven offsettryck).

Vals placerad 6ver de tvé tygkladda fuktformvalsar-
na omedelbart intill tryckcylindern.

Kallt vatten som anvands for att fukta in tryckste-
nen.

Anordning for infuktning av den litografiska trycks-
tenen.

Vals som overfor farg fran fargladan och vidare till
hoppvals, dverforingsvals och utjamningsvalsar till
targbordet.

Metallblad som sprider och jamnar ut fargen i farg-
ladan.

Lada for den tryckfiarg som skall anvéndas vid tryck-
ning.



Fargpigment

Fargskruvar

Fargsten

Fargverk

Griparanordning

Gripare

Gripkant

Hoppvals

Ilaggare

Jarnbanestyrning

Kiannbleck

Litografisk sten

Litografiskt tryck

Makulaturark
Mantelyta
Manoversida

Sidoregister

Skruvpiska

Fargamne som ingér i tryckfirg.

Reglerar mangden tryckfarg som limnar farglddan
och infdrgar tryckstenen.

Ett annat namn pa fargduktor.

Anordning for infargning av den litografiska trycks-
tenen.

Anordning som drar tryckarket fran iliggaren dver
tryckcylindern och tryckstenen och limnar det vid

avldggartrumman for vidare transport till avlaggar-
bordet.

Den "tang” som griper tag i tryckarket (se gripanord-
ning).

Den del av stenen och tryckarket som vetter mot gri-
parna.

Vals som ingar i fuktverket, men ocksa i fargverket
och ingar i det system av valsar som overfoér fuktvat-
ten alternativt tryckférg till stenen.

Anordning varifran tryckarket fors genom den lito-
grafiska tryckpressen.

Teknik som 6verfor en roterande rorelse till en fram-
och atergaende. Kan ocksa verka tvartom, d v s 6ver-
fora en fram- och atergaende rorelse till en roterande
(t ex pa lok).

Tunt metallbleck som anvands for att bestamma ratt
installning av t ex valstryck.

Planslipad kalksten med den tryckbild som skall
overforas till tryckarket.

Tryckmetod, uppfunnen ar 1796-98 av tysken Alois
Senefelder.

Tryckt icke godkant tryckark.
Tryckcylinderns yttersta yta utan packning.
Den sida varifran pressen manovreras.

Anordning flyttbar i sidled som kan placeras sa att
tryckarket kommer réitt mot tryckbilden pa stenen.

Verktyg som anvénds for att vrida en speciell typ av
skruv som forekommer speciellt pa dldre tryckpres-
sar.
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Stativ

Stenfundament

Stenhiss
Stentryckspress

Stoppcylinderpress

Stélrivarvals
Tin-ting
Tryckeylinder

Tryckduk

Underlaggspapper

Utjamningsvals

Vagn

Overforingsvals

Tryckpressens ramverk som bér upp vagn och tryck-
cylinder. Stativet ar utfort i gjutjarn.

Den platta pd vilken tryckstenen placeras.

Anordning som anvands nir en sten skall tas in i
eller ut ur tryckpressen.

Litografisk tryckpress i vilken tryckbilden 6verfors
fran en sten till tryckarket.

Tryckpress dar tryckcylindern gar ett varv och stan-
nar sedan vagnen med stenen och tryckarket passe-
rat. Tryckcylindern startar vid vagnens ndsta bakat-
gaende rorelse.

Vals som har till uppgift att jimna ut fargen pé farg-
formvalsarna sedan dessa limnat farg till tryckste-
nen.

Tryckfiarg som saknar pigment och alltsa ar "farglos”

Cylinder som transporterar tryckarket och trycker
det mot den fuktade och infirgade stenen.

Yttre beklddnad pa tryckcylindern.

Ingar tillsammans med tryckduken i packningen pa
cylindern.

Vals som har till uppgift att jaimna ut fargen pa
tryckbordet innan den 6verfors till fargformvalsarna
och vidare till stenen.

Den del av pressen som bar upp stenfundamentet,
tuktbordet och fargbordet.

Vals som for 6ver férg till fargbordet
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