AXELUPPRIKTNING
FORSKJUTNA MASKINER

INLEDNING

Det vanligaste arrangemanget for
forskjutna maskiner ar Z-
konfigurationen dar drivaxelns och den
drivna enhetens rotationscentrum ska
vara parallella till varandra. Denna
konfiguration kan férekomma vid bade
horisontellt och vertikalt monterade
maskiner.

Fixturen monteras pa flansen for den
stationara maskinen och justeras i ett
plan parallellt med fldnsen. Den stélls in
s3 att fixturens rotationsaxel star mitt
emot den justerbara maskinen for att
eliminera férskjutningen mellan den
drivande och drivha enheten.
Uppriktningsfelet mats upp genom att
montera sensorerna i Fixturlaser XA-
systemet pa fixturen.



Uppriktning av férskjutna maskiner med
Fixturlaser XA-systemet omfattar
foljande:
e Demontering av kardanaxel och
rengéring av flansar

e Montering av fixturer for att
eliminera forskjutningen mellan
rotationscentra

e Grovuppriktning med de inbyggda
lasrarna

Precisionsuppriktning med
Fixturlaser XA-systemet



FORBEREDELSER

De bearbetade delarna av fixturen gor
det mdojligt att stélla in de roterande
axlarna parallellt med en tolerans som
ar battre &n 0,2 mm per meter. Men om
flansytan ar deformerad, inte ar helt
plan eller har ett kast kan systemets
noggrannhet forsamras. Det ar viktigt
att flansen ar ren och att alla
utstickande slagmarken avlagsnas innan
fixturerna monteras p& flansen. Det ar
aven viktigt att anvanda distanselement
och brickor i fixtursystemet i enlighet
med anvisningarna i
monteringsavsnittet i denna handbok.

Utfor féljande innan fixturen monteras
pa flansen:

¢ Demontera skyddskaporna och ta
bort kardanaxeln.

e Ta bort alla utstickande marken
(t.ex. grader vid bulthdl) och
rengdr flansytorna.

Kontrollera fldnsytorna och mat
upp eventuellt kast pa flansen
med en matklocka.

Fixera den stationara maskinens
rotationsaxel innan fixturen

o .
monteras pa flansen.



MONTERING

Montering (stationar)

Férskjutningsfixturen levereras med
flera monteringsmetoder. Dess
konstruktion gor att du, i de flesta fall,
kan anvanda bultarna for inféstning av
kardanaxeln nar du monterar armen till
flansen. Kom ih&g att placera
distansbrickorna i stal mellan armen och
flansytan innan de dras at. Detta
eliminerar eventuella problem med
utstickande delar p& ytan. Armen kan
fastas pa valfritt stélle pa ytan, men bor
ha infastningspunkterna dver en lédngre
stracka for att ge hogre stabilitet.
Férskjutningen mellan maskinen och det
tillgangliga utrymmet avgor hur fixturen
monteras. P8 bilderna nedan visas olika
satt att montera fixturen pa den
stationdra maskinen.

Att montera fixturen med tva armar &r
mest flexibelt och tacker dessutom in
hela férskjutningsomradet.




Rengor flansen och montera
den inre armen pa flansen.
Kom ih&g att anvénda de
hardade brickorna i stdl som
distansstycken mellan arm och
flans. Forsok uppna ett sa stort
avstand som méjligt mellan de
tva bultarna. Anvénd bultarna
fr@n kardanaxeln (maximal
diameter pa bult = 12 mm)
tillsammans med styrbrickorna
for att fixera armen pa flansen.
Se till att armen far maximal
kontaktyta med de hardade
brickorna. Kontrollera att
armen &r ordentligt fastsatt pd
flansen efter dtdragning av
fastbultarna.

Montera den andra armen p&
den forsta med vridfastet.
Anvand bulten och styrbrickan.
Om armen dras &t ndgot gar
det att justera dess position s
att den star framfor den rorliga
enheten.

Kom ih&g att dra at skruven
som foérbinder de tva armarna
innan fixturen lamnas utan
stod.



lgl Monteringsalternativ (stationar)

Vid applikationer dar flansen kan roteras
och dar dtkomligheten &r begréansad,
eller dar du inte kan anvanda tva armar,
gar det att montera fixturen med endast
en arm pa flansen.

¢ Montera armen pa flansen och
rotera flansen till en position dar
vridfastets fiktiva axel kan traffa
den rorliga maskinens mitt.

e Fixera den stationara enheten i
denna position sa att flansen inte
kan rora sig.

e Utfor den slutliga justeringen av
armen tills vridfastets fiktiva axel
traffar den rorliga maskinens
mitt.

e Dra 3t armens fastskruvar.




Vid applikationer med liten férskjutning
mellan maskinerna maste vridfastet
ibland monteras nara centrum och
mellan fastskruvarna pa armen. I dessa
fall m3ste vridfastet demonteras och
placeras pa armens mittganga.




Montering (rorlig)

For montering av vridfastet pa en rorlig
maskin innehaller fixtursatsen en
uppsattning adaptrar som passar axlar
med géngat hal i axeldnden. Dessa kan
anvandas for att fasta vridfastet pa
axeln for den justerbara maskinen.
Adaptrarna anvands endast for att
montera vridfdstena pa axlar som kan
roteras. Nar matningen utfors ar det
viktigt att maskinaxeln roteras, inte
sjalva vridfastet.




Monteringsalternativ (rorlig)

Om det inte finns ndgon génga pa den
rorliga maskinens axelande kan M-
sensorn monteras med kedjefixturen,
forlangningsfastet (tillval) och de léngre
stangerna fran Fixturlaser XA-systemet.
Kedjefixturen monteras pa flansen.
Férlangningsfastet monteras pd
kedjefixturen sa att stdngerna placeras
framfor flansen.

Om det inte gar att rotera axeln kan en
extra arm monteras framfér flansen.
Halet i armens centrum ska placeras
néra axelns centrum. Forsok halla ett sa
stort avstdnd som méjligt mellan
fastpunkterna.




GROVUPPRIKTNING

Syftet med grovuppriktningen &r att
dstadkomma en ungefarlig uppriktning
mellan maskinerna med de inbyggda
lasrarna.

De inbyggda lasrarna i varje vridfaste ar
forinstallda s3 att laserstralen
representerar rotationsaxeln fér den
enhet som det & monterat pa.

1. SI& pa den inbyggda lasern i
vridfdstet genom att vrida
laserenheten medurs tills den
ndr botten.

Lasrarna kan stora varandra
och darfér rekommenderar vi
att peklasrarna kopplas in en &t
gangen.

Vrid pd vridfastet p& den
stationara sidan och kontrollera
att laserstrdlen traffar samma
punkt (inom 2 mm). Om inte,
justera den inbyggda lasern
enligt steg 5-12.



Lossa fastskruven och justera 5. SI3 pd lasern i vridfastet for

armens position tills den rorliga maskinen.
laserstrélen traffar malets mitt

for den rorliga maskinen. Dra 6. Vrid pd vridfastet tills det star
at och kontrollera att vertikalt.

laserstrdlen fortfarande tréffar

malets mitt.

Sténg av lasern i vridfastet pd
den stationdra sidan.




Rikta lasern mot ett mal (t.ex.

en bit papper eller kartong).
Gor en markering dar
laserstralen traffar.

Vrid axeln 180°.

OBS: P& den rérliga sidan ska
axeln roteras, inte enbart
vridfastet.

Né&r du anvdnder den har
proceduren for den stationdra
sidan ska endast vridfdstet
vridas 180°.



9. Laserpunkten har nu rért sig pa 10. Gor en tredje markering pa

ytan i ett halvcirkelmonster. malet vid halva avstandet
mellan férsta och andra
Gor en andra markering dar markeringen.

laserstralen traffar malet.
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11.

12.

Justera laserstralens position
tills den traffar den tredje
markeringen p& mélet. Anvand
de tva justerskruvarna framtill
pé vridfastet. Var noga med att
inte rotera vridfastet d& lasern
justeras.

Upprepa instéllningsprocessen
tills cirkeln utgdr en enda
punkt pd ytan d& axeln roterar.

13.

14,

Gor en grovjustering av den
rorliga maskinen. Lossa
skruvarna och justera den
rérliga maskinen tills bada
lasrarna befinner sig i mitten
av de motstdende malen.

Justera vid behov om armens
ey o o

position sa att bada lasrarna

befinner sig i malens mitt.




STARTA PROGRAMMET

Starta programmet genom att

@ peka pa ikonen

Axeluppriktning maskiner
med kardanaxel i
huvudmenyn.

Ga till Instéllningar for att

\ vélja matmetod och andra

installningar.



INSTALLNINGAR

Installningar som &ar unika for denna
applikation.

For de flesta installningar visas det
aktuella valet i ikonen.

Vilka funktioner som ar tillgangliga
beror p vilka applikationspaket och
tillbeh6r du har valt.

Visad mattenhet och upplésning

mm
001
Samplingstid

Toleranstabell

4Y0.05
4Fo.10

Oppnar fénstret for
val av den mattenhet
och uppldsning som
ska visas. Visad
uppldsning beror
&ven pd den anslutna
mottagaren

Oppnar fénstret for
val av samplingstid.

Dar kan aven ett
repeterbarhetstest
utforas. Se kapitlet
"Repeterbarhetstest”.

Oppnar
toleranstabellen. Se
kapitlet
"Toleranstabell”.



Installbart skarmfilter

Sensorvisning

Oppnar fénster for
val av skarmfiltertid
eller avaktivering av
installbart
skarmfilter.

OBS: Det instéllbara
skarmfiltret ska vara
avaktiverat under
normal anvandning
och endast aktiveras
i miljoer med
kraftiga vibrationer.

Startar
Sensorvisning. Se
kapitlet
"Sensorvisning”.

Softcheck™

Anteckningar

Skarmldsning

Y
[ |

]

Startar Softcheck. Se
kapitlet "Softcheck”.

Oppnar Anteckningar
dar anteckningar kan
skrivas.

Laser skarmen.

Ateruppta funktion

Sparar systemdata
sa att funktionen kan
dterupptas efter
avstangning.



Globala instdllningar

\‘74‘1\

Avsluta

L

Oppnar Globala
installningar. Se
kapitlet "Globala
installningar”.

Avslutar Installningar
och atergar till
applikationen.

MATNING

Matmetod

For att fa fram resultatet anvénds
klockmetoden. I klockmetoden berdknas
maskinpositionerna genom att ta
matningar i tre punkter, under 180
graders rotation.



Ange matt

P& skarmen visas den rérliga maskinen.

Trafikljusen vaxlar till gront nar lasern
traffar detektorn.

Peka p3 ikonen for att

ange matt.

Mat upp och ange matten.

Du maste ange avstdndet mellan
sensorerna. (Detta &r det enda avstand
som kravs for att kontrollera att axlarna
ar uppriktade.)

[
Avstdndet mellan forsta och andra
fotparet kan anges nu eller senare.

(Detta avstand ar noédvandigt for att
bestamma fotvardena.)



Registrering av matpunkt

Stéll in sensorerna pa ungefar samma
rotationsvinkel vid den forsta
matpositionen, klockan 9. For basta
méjliga resultat bér de tv8 sensorernas
rotationsvinklar ligga inom 0,5°.

Peka pa registreringsikonen.
Nu registreras det forsta

matvardet.

Rotera sensorerna till nasta position,
klockan 3.

Det grona omradet i hjalpfunktionen
anger var sensorn ska vara placerad.

Peka pa registreringsikonen.
Nu registreras det andra
matvardet.

Rotera sensorerna till den tredje
positionen, klockan 12.



Peka pa registreringsikonen.
Nu registreras det tredje

matvardet.



Mitresultat Inom toleransen (grén).

%N? Inom dubbla toleransen (gul

och inverterad).

B @
Y Utanfor dubbla toleransen
mls 030 /@) d - ) % . (réd och inverterad).
(i
- o En symbol vid kopplingen visar status

B 0.29 /@) u 14! for uppriktningen.
[E @ Inom toleransen.

O Inom dubbla toleransen.

.55

é Utanfér dubbla toleransen.

Skdrmen med matresultat visar
kopplingsvarde och fotvarden bade
vertikalt och horisontellt.

Symbolen till vénster om
kopplingsvardena indikerar vinkelfelets
riktning och dess farg anger om vardena
ligger inom toleransen.



Aven sjalva maskinbilden indikerar hur
o
axlarna star.

N Spara matresultatet.
)
.C Ga till uppriktning.

Utvardering av resultat

Vinkelvardet anvands for att bestamma
uppriktningens kvalitet. Detta varde
jamfors med toleranserna for
uppriktningen och avgdr om en
korrigering ar noédvandig eller €j.
Symbolerna som visas vid matvardet
indikerar om resultatet ligger inom
toleransen eller inte.

Fotvdrdena anger den rorliga maskinens
position vid de fotter dar
korrigeringarna utfors.



UPPRIKTNING

Rotera axlarna till Iaget klockan 12 for
justeringar i vertikal riktning.
Vinkelhjalpen hjalper dig att hitta ratt
position.

Justera maskinen vertikalt tills vardet

for vinkelfelet ligger inom valda +0.08 /=
toleranser. Pilen vid fotterna visar i | d K a

vilken riktning maskinen ska forflyttas. ! : —-




Rotera axlarna till laget klockan 3 for
justeringar i horisontell riktning.
Vinkelhjalpen hjdlper dig att hitta ratt
position.

Justera maskinen horisontellt tills vardet
for vinkelfelet ligger inom valda
toleranser. Pilarna vid fotterna visar i
vilken riktning maskinen ska forflyttas.

Rotera tillbaka axlarna till laget klockan
12 och kontrollera att maskinen ligger
inom foreskrivna toleranser.

Nu ar uppriktningen slutford. Bekrafta
resultatet genom att géra om
matningen.

~ Mat pa nytt.
9)



ANDRA FUNKTIONER

Forstora vdrden
P& skarmen kan du férstora kopplings-

resp. fotvarden genom att peka pa dem.

N&r du pekar p& de forstorade vardena
en gang till dtergdr de till normal
storlek.

Do6lj/visa matt.

. . Dolj/visa matt.

Andra referens

Du kan andra referensen genom att
peka pa |3set.

Peka pa l3set for att
andra referensen.

Presentation av resultat

Vinkelfelet kan presenteras med ett
alternativt avstand.

/(0]

Peka pa avstandet for att
andra det.



PEKLASRAR

Individuellt anpassade

Peklasrarna ar individuellt anpassade till
sina héljen och f&r inte bytas
sinsemellan.

Byte av batterier

N&r laserpunkten I&ngsamt bérjar
forsvinna ar det dags att byta batterier.

Demontera peklasern fran vridfastet och
oppna locket pd laserenhetens &nde.

Varje enhet drivs av tvd SR44-batterier.
+ Batteriernas pluspol ska peka mot

locket (det gar dven att anvanda LR44,
men dessa batterier har endast ungefar
hélften s& mycket kapacitet som SR44).
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