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Generella instruktioner for montering och installningar

Dessa ar skrivna utifrdn en balanserad ytportal, typ AP530, men galler i valda delar aven for
linjeportaler om X-rorelse utelamnas samt for linjarenheter dar underlaget i huvudsak anvands
betraffande montering motor/vaxel, remspanning, skotsel och underhallspunkterna.

Vid fragor eller osakerhet kontakta garna Aratron AB.

Montering
Montering av fleraxliga enheter

A. 3-axlig portal (for 2-axlig ga till B):
Montera X-linjarenheterna i stativet.
Justera parallellitet och avstand mellan dessa; avstandet i sig ar inte sa viktigt eftersom de
tvarliggande Y-bommarna tillater ett mindre avstand tack vare monteringssattet.
Parallellitet ar viktigt for att undvika extra belastningar pa lagringshjulen.

B. Placera den drivna Y-bommen pa X-akplattorna (for 2-axliga portaler pa stativet) och
montera skruvarna lost. Se till att Y-bommen 6verlappar X-akplattorna enligt bilden nedan.
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C. Lyft upp Z-enheten och haka den pa Y-balkens linjaraxel.
Hall den i position och lagg upp den andra Y-bommen, darefter kan Z-enheten vila pa
bommarna. Montera Y-bommen mot X-akplattan utan att dra fast skruvarna. Pa detta séatt
blir det enklare att justera avstandet mellan de tva Y-balkarna.

Se vidare "Instalining av balkarnas parallellitet och avstand”.



Montering av halaxelvaxel (A-sida)

A. Mat matt enligt bild. Till halaxelkantens ansats pa axeln eller, dar sadan inte finns, axelns
totala langdutstick.
Obs! Var noga med att drivaxeln star i botten inuti remdrivhuset.

B. Mat aktuell vaxels stickdjup fran flans till hdlaxelkanten, alternativt, i de fall halaxeln har
invandig lasring, mattet till denna fran flansens anlaggningsyta.

C. Anvand medfoljande shimsbrickor for att f4 en korrekt installning.
FEVENTUELLA SHIMSBRICKOR

STICKDJUP INKLUSIVE
EVENTUELLA SHIMSBRICKOR

Obs! Var noga med att inte fa ett spant montage, dvs. mattet enligt bilden inklusive
shims ska vara lite mindre &n uppmatt matt pa vaxeln.

D. Montera vaxeln mot remhuset, kontrollera att remhjulet och darmed remmen gar i mitten ut
ur remhuset.
Obs! Glom inte axialskruven i axeln (undantag dar vaxel har klamférband).

Obs! For vissa vaxlar med lasring och bricka inuti halaxeln gors detta med distansbrickor mellan
drivaxelns ande och lasringen innan axialskruven monteras.

For montage pa B-sida vanligen kontakta Aratron.



Montering av Z-halaxelvaxel, balanserade portaler serie 200 och 500

Obs! Nedan anges teoretiska matt exakt. Matten ar nastan omdjliga att mata, men det viktiga ar att
remdrivhjulet ska styra remmen sa mitt i centrum pa Y—Z-boxen som majligt.

Stoppa in drivaxeln i vaxeln. Mt avstandet fran flansens anliggningsyta till mitten pa remdrevet, det
ska vara 63,75 mm nominellt. Justera med shimsen s att +/- 0,5 erhdlls, dvs. avstandet blir mellan
63,25 och 64,25. Skruva fast axialskruven.

Obs! GIom inte axialskruven i axeln (undantag ar dar vaxel har klamférband).

Montera motor/vaxel/drivaxel pa Y-Z -boxen.

Kontrollera att vaxelns flans landar plant mot monteringsytan sa att inga spanningar uppstar.
Kontrollera aven att kullagret (b=15) pa motstaende sida ligger inom plattans tjocklek, dvs. har ett
axiellt flytande lage.

Spann remmen en aning i den ande som ar uppat pa Z; eventuellt kan remspannaren behéva
tandas om for att kunna spannas korrekt.

63.75

% % skall schimsas
Hllratt matt




Montering av Z-motor, AP100-portaler

Tillvagagangssattet ar detsamma som foregadende och kan darfor i princip foljas.

Drivaxeln shimsas sa att remdrevet ligger korrekt i axiell ledd, dvs. mitt for remmen.

Obs! Glom inte axialskruven i axeln (undantag ar dar vaxel har klamforband).



Installningar
Installning av balkarnas parallellitet och avstand

A. Montera de excentriska rullarna pa Y-—Z-boxen och justera in avstandet enligt bilden nedan.

B. Det enklaste sattet att gora detta ar att ha de excentriska rullarna aningen lésa och inga
avstrykare monterade. P& detta satt kan man fran sidan se om rullarna tenderar att vara ur
centrum mot axlarna. Balkarnas inb6rdes avstand justeras da tills man ser att rullarna har
en korrekt anliggning mot axeln.

For justering av rullar se vidare “Instéllning av linjar lagring”.
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Installining av linjar lagring
Varje linjarrorelse har centriska och excentriska bultar.

De centriska ska vara atdragna 45-50 Nm.

De excentriska justeras sa att en spelfri lagring erhalls (hall excentertappen stilla vid
mutterdragningen). Excenterns lasmuttrar ska vara atdragna 45-50 Nm

Vid applikationer med vibrationer kan med foérdel en droppe loctite nr 243 anvandas.

Kontroll: Samtliga rullar ska rotera vid rérelse. Observera att rorelsen ska ga latt; vid for hard
foérspanning minskar lagringens livslangd.

Normal injustering pa obelastad rulle erhalls genom att man haller i rullen ordentligt med handen,
forslagsvis nyper man tag med tummen och pekfingret sa att man kan kanna en tendens till slirning
mot axeln nar akplattan dras fram och tillbaka; det ar da oftast en lagom anséttning.

Applikationer med hoga accelerationer kan vara i behov av en liten aning hardare ansattning for att
rullarna inte ska slira mot rundaxeln.



Installning av remspanning

Remspanning ska justeras sa att den ej dragande parten blir for slak vid
acceleration/retardation.
Detta ar givetvis beroende pa val av drifter (vaxlar, motorer och rampningar.).

For de flesta applikationer kan en rem justeras i tva steg;
1. Montera remmen och justera till ett "stréckt” ldge (med detta menas inte spant utan bara sa
att remmen &r “strackt”.
2. Spann remmen med 1 mm per meter remlangd, vilket kan vara ett lampligt utgangsvarde.

Det enklaste séttet att kontrollera detta i den aktuella applikationen &r att titta pa remmen vid
motoranden. Remmen kan vid acceleration uppvisa ett mindre gupp fran motoranden men ingen
kontinuerlig "vagrorelse”. Omvant vid bromsning in till motorande ska remmen "inte skjutas in mot
remdrevet” eftersom det da finns en risk for 6vertandning.

Om spannmanen inte racker till s lossa spannhalvan och tanda om remmen pa tandplattan.

Efter gjorda justeringar lases remklamsetet med de tva ovanifran placerade M6-skruvarna.
Detta hindrar remklamsetet fran att skrapa i profilen.



Vissa linjarenheter har en fast reminspanning av reméndarna. Till dessa hér enheter med remmen
placerad under akplattan (ALR 33, 36, 43, 46 och 56) och eventuella speciallésningar.

| dessa fall utférs remspanningen genom att vandhjulet spanns med de tva koniskt forsankta
skruvarna i gaveln. Eventuella behov av omtandning pa en sddan enhet utfors vid remskarven.

REM MONTERAD
UNDER AKPLATTAN

REMSPANNING MED DE TVA
KONISKA M8-SKRUVARNA
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Installning av remspanning vid parallell drivning

Vid parallell drivning ar det viktigt att remspanningen ar lika och framfor allt ger en lika
transportlangd pa hoger och vanster enhet.

Tillvagagangssatt:

Detta kan kontrolleras genom att dra vagnen till den &nde dar motoraxeln for driften ar monterad.
Kontrollera spanningen i de korta remparterna sa att dessa kanns sa lika som mojligt.

Mark positionen, kor sa langt bort som mojligt — mat akstrackan pa bada sidor sa att transporten blir
lika Iang pa vanster och hoger balk.

Alternativt tillvdgagangssatt (vid remdrift placerad pa 84-sidan av balken):

— dra vagnen till den ande dar motoraxeln for driften &r monterad

— lossa remspéannaren fran remhallartaket pa den ena enheten

— kontrollera att halen for de tva koniska M8-skruvarna stammer mot halen i
remhallartaket

— satt tillbaka M8-skruvarna

— dra eller kor akvagnen sa langt det gar fran motoranden, ta ur skruvarna och kontrollera
halen igen

— satt sedan tillbaka alla skruvar

Omtandning av rem kan vid behov goras pa drivhjul.

Remspannaren (vid remdrift placerad pa 84-sidan av balken) &r tillverkad i 3-delar for att medge full
frihet vid parallellinstallning. Skulle spannmanen inte racka till sa lossa spannhalvan och tanda om
remmen pa tandplattan. Efter gjorda justeringar lases remklamsetet med de tva ovanifran placerade
M6-skruvarna.

Detta hindrar remklamsetet fran att skrapa i profilen.

Obs!

Ovanstaende gors med fordel i kombination med installning av den linjara lagringen. Det bor
papekas att vid en felaktig installning kan den ena remmen dra at ena hallet och den andra at
motsatt hall. Resultatet blir d& en hog belastning med en snedvridning av hela enheten och tkade
lagringslaster som foljd.
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Installning av remspéanning vid vertikal drivning

Har visad for vertikal Z-balk men principen ar densamma for en vertikalt placerad linjarenhet.
Vid vertikal drivning kan remspéanningen goras enligt féljande:

Tillvagagangssatt:

Kor Z-balken (eller akplattan om det ar en linjarenhet) till det nedre andlaget, som da kommer att ge
den langsta remlangden upp till motorn.

Den nedre delen av remmen kommer att vara den mest strackta och &ven langsta parten.

Belasta enheten med aktuell last.

Lagg pa for acceleration, det vill séga om
accelerationen ska vara 3m/s? i riktning
uppat sa lagger man pa drygt 30 % pa
den sammantagna rérliga vikten.

Obs! Var 110*84-balk inklusive rem och
axlar vager cirka 13 kg per meter +
grundvikt 1 kg.

Rakneexempel:

Hanteringsvikt 100 kg inkl gripdon

Balklangd 2,2 meter = 2,2*13 + 1 = ca 30 kg

Totalt 130 kg rorlig vikt inklusive gods

Acceleration uppat (eller vid retardation nar man bromsar nere) 3m/s?==> 0,3*130 = 39 kg
Summa draglast 169 kg (= ca 1690N)

Kontrollera spanningen i den obelastade sidan av remmen (upptill pa Z-balken) sa att denna inte ar
slak.

Spannskruvarna bor beldggas med gangséakring typ Loctite.

Den remspanning som man behover ar beroende pa applikation.
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Som indikation kan 200—400N vara ett varde som sakerstaller att kuggremmen under angivna
kordata fortfarande sékerstéller sitt kuggingrepp.
Spannskruvarna satts latt an mot ytan.

Obs! Den nedre @anden ska da vara belastad enligt rakneexemplet.

Tips: Man kan anvanda en polygrip (gap cirka 70-80mm) och pa ett enkelt satt kliamma under
remfastet och upp pa gavelplattan.
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Skarvning, uppbyggnad av langa enheter

Langa enheter som av transport- eller hallfasthetsskal inte kan levereras ihopsatta far platsbyggas.
Nedan ges en kortfattad anvisning for hur detta kan utforas.

Grundreglerna ar att:

— axelskarvar ska vara forskjutna fran skarv i balkprofilen

— axelskarvar inte bor ligga mitt for varandra

— det finns en stoppskruv i gavelplattan som spanner ihop axelskarven.
Nagra tips hur man kan ga tillvaga:

¢ Montera upp balkarna i stativet.

e Montera I6st de detaljer for sammandragning av balkar alternativt den metod som valts fér
skarvningen. Satt in skarvblecken i de spar dar dessa ska sitta.

¢ Montera detaljer for sammandragning av balkar, alternativt den metod som valts for
skarvningen. Rikta balken och dra ihop dessa.

e Skjuti axlarna fran ena anden till cirka 3 mm innanfor ytteranden pa profilen.

e Rikta balkarna mot varandra genom att sétta tvingar éver @10 axlarna sa att dessa styr
balkdelarna pa ett korrekt satt. Dra ihop forbindningsdelarna.

e Obs! De sidor som ar ofasade pa axlarna ska ligga mot varandra.

e FOr genomdragning av rem anvands med fordel en tuss med ett snére som man enkelt blaser
igenom balken.

¢ Kontrollera noga att remmen inte ar vriden inuti balken nér sedan omlankningsanden
monteras.

e Knacka axlarna i langsled (i den ande dar gavellocket har spannskruvar) sa att skarven ligger
tat, satt sedan an stoppskruvarna i gavelplattan for att halla/pressa axlarna mot varandra.

For att fixera @10-axlarna praglas aluminiumprofilen med kornverktyg, se exemplet pa den del vi

levererat dar axlarna varit istoppade vid leverans.
Detta ar viktigt vid axelskarven sa att hjulen far en gynnsam 6vergang.

Skarven for 110-balken maste ha ett bra understod i stativet eftersom den har en lagre
béarighet &n balken i sig.
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Skarvmetod for 110*84-profil

Profilandarna dras samman av 4 forsankta plunge-par.

Som en forstarkning kan invandiga stal anvandas. Stalplattorna monteras med koniskt forsankta
M8-skruvar. For ALx2 och ALx4 anvands 2 kanaler och for ALx3 en kanal, (kuggremmen tar en
kanal i ansprak pa modell 3).

Skarvmetod for 190*84-profil

Profilandarna dras samman av 4 férsankta plunge-par. Som en forstarkning anvands 800 mm langa
yttre stalplattor pa vardera sidan av profilen. Stalplattorna monteras med koniskt forsankta M8-
skruvar. Skarvmetoden ar avsedda for ALx2-enheter, vilket innebér i stort sett samtliga vara
portallésningar.

Denna skarv har i manga fall anvants som sjalvbarande utan behov av underliggande stativ.
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Underhall

Smorjning av axlar

Detta ar en vasentlig del av underhallet.

Avstrykarna (939 TL) har en fjaderbelastad filt som bor oljas in vid behov. Intervallet for detta far
bestammas visuellt da forhallanden som temperatur, drifttid, akstracka och miljo med mera paverkar

smorjsystemet.

Inoljning av smorijfiltarna kan antingen géras genom nippeln placerad i avstrykarens sida alternativt
direkt mot filten. Alternativt kan man skruva bort avstrykaren och lagga filten i oljebad.

Vid atermontage var noga med att fjadern star mitt pa filten och inte ligger utefter den ena kanten
inne i avstrykarhuset.

Det gar att montera anslutningsnipplar i avstrykarna, kontakta i sadant fall Aratron for mer
information.

Lamplig olja &r mineraltyp, gejdolja eller liknande.

Rullarna for linjar lagring ar livstidssmorda. Samtliga kullager &r av tatad 2RS-typ.

Oljepafylining
for avstrykare

Obs!

Vid montage se till sa
% att fjadern star mitt pa

filten. Om den star i

kanten fjadrar inte
@ filten.
©
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Smorjning av skenstyrningar
Skenstyrningar behdver smadrjning med fett eller olja.

Vagnarna ska alltid smdrjas med fett. Detta galler aven fér de applikationer dér en oljesmorjning
senare kommer att nyttjas.

Se till sa att dessa smorjmedel &r kompatibla med varandra.

Rekommenderade lampliga fetter ar:
e Shell Alvania RL2
e Optimol Longtime PDO, PD1, PD2, beroende pa temperatur
e Kiliber Microlube GBO

Hiwin skenstyrningar behover i likhet med alla rullande lager en tillrécklig smérjmedelsmangd for att
fungera korrekt. Smorjningen har aven en viss korrosionsskyddande verkan.

1. Korta slaglangder

Vid slaglangd <2 ggr vagnlangd, montera smarjnippel pa bada sidor om vagnen. Smorj bada dessa
anslutningar.

Vid slaglangd <0,5 ggr vagnlangd, fetta in kulbanorna innan vagnen monteras pa skenan och
montera smorjnippel pa bada sidor om vagnen. Smorj bada dessa anslutningar.

2. Normala applikationer

Montera vagnen med en smorjnippel pa lamplig sida, smorj enligt specifikationen i tabell 1. Dra
vagnen cirka tre vagnlangder for att sprida fettet inuti denna.

Repetera detta tre ganger.

Tabell 1: Smérjmedelsmangder

Storlek Initial fettmangd [cm3] Eftersmaorjning [cm3]
HG std vagn / EG std vagn HG std vagn / EG std vagn
20 0,5 (3%) | 0,4 (3x) 0,5 [ 0,4
25 0,8 (3x) 0,8
30 1,3 (3x) 1,1 (3x) 1,3 1,1
35 1,9 (3x) 1,4 (3x) 1,9 1,4

3. Eftersmaorjning

Eftersmorjning &r starkt beroende av driftférhallanden och last. Vibrationer och smuts forkortar
intervallerna mellan smarjningar. Fér normala driftsfall finns vissa varden angivna i tabell 2.

Tabell 2: Eftersmérjning med fett

Storlek | Eftersmorjningsintervall i km.
HG/EG | Vid last <0,10 C dyn

20 1000
25 1000
30 900
35 700
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4. Oljesmaorjning

Mangder for initial oljiesmorjning och eftersmaorjning framgar av tabell 3.

Centralsmorjning: Oliemangden bor inte tillsattas i endast en impuls utan delas upp pa fler. Det bor
ga 10-20 sekunder mellan impulserna.

Korta slaglangder: For korta slaglangder galler samma anvisningar som for fett.

Tabell 3: Oljesmarjning

ﬁtg/r:zeé Initial (x3) och eftersmdrjning [cm?3]
20 0,5
25 0,8
30 1,0
35 15

For andra typer av skenstyrningar; se separat dokumentation.
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