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SOROTEC

el SOROTECDE /|

Maschinenparameter ALU-LINE

Mechanische Eigenschaften
TYP: ALU 0605 ALU 0607 ALU 0610 ALU 1105 ALU 1107 ALU 1110
Verfahrwege mm: X: 650 | Y: 550 X: 650 | Y: 750 X: 650 | Y: 1050 X: 1150 | Y: 550 X: 1150 | Y: 750 X: 1150 | Y: 1050
& ’ Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220
Aufspannflaiche mm: X:1000 | Y: 550 X:1000 | Y: 750 X: 1000 | Y: 1050 X: 1500 | Y: 550 X: 1500 | Y: 750 X: 1500 | Y: 1050
AufstellmaRe: L: 1050 | B: 960 L: 1050 | B: 1160 L: 1050 | B: 1560 L: 1550 | B: 960 L: 1550 | B: 1160 L: 1550 | B: 1460
' H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080
Durchlass unter Portal: Z:270
Kugelumlaufspindeln: X:16x10 mm | Y: 16 x 10 mm | Z: 16 x 5 mm | Toleranzklasse T07
Wiederholgenauigkeit: ca. +/- 0.02 mm
Gewicht ohne Zubehor: ca. 95 kg ca. 105 kg ca. 120 kg ca. 120 kg ca. 130 kg ca. 140 kg
Linearfiihrungen: Linearfuhrungen 20 mm | Laufwagen mit mittlerer Vorspannung
Arbeitsplatte: Optional erhaltlich: Aluminium T-Nutenplatte, Siebdruckplatte
Software-Parameter
Schritte / Umdrehung: X:3200 | Y: 3200 | Z: 3200 *1)
Schritte / mm: X:320 | Y:320 | Z: 640  *1)
R_M_me“wan:cc Geschwin- X: 150 mm/s bzw. 9 m/min | Y: 150 mm/s bzw. 9 m/min | Z: 83 mm/s bzw. 5 m/min *2)
Beschleunigung mm/s?: X:300 | Y:300 | Z: 200 *2)
Anmerkungen: *1) bei eingestellten 3200 Microschritten der Endstufe. *2) bei 48 V Versorgungsspannung und hochwertigen Endstufen.

SOROTEC GmbH
Withia 12

Tel.: +49 (0) 7227-994255-0
E-Mail: sorotec@sorotec.de



SOMROTEC
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Maschinenparameter ALU-LINE HEAVY

Mechanische Eigenschaften

digkeit:

TYP: ALU 1105 HEAVY | ALU 1107 HEAVY | ALU 1505 HEAVY | ALU 1507 HEAVY | ALU 1510 HEAVY | ALU 2007 HEAVY | ALU 2010 HEAVY | ALU 2013 HEAVY
Verfahrwege mm: X: 1150 | Y: 550 X:1150 | Y: 750 X: 1550 | Y: 550 X: 1550 | Y: 750 X: 1550 | Y: 1050 X:2050 | Y: 750 X:2050 | Y: 1050 | X:2050 | Y: 1350
Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220
Aufspannflaiche mm: X: 1500 | Y: 550 X: 1500 | Y: 750 X: 1850 | Y: 550 X:1900 | Y: 750 | X:1900 | Y: 1050 | X:2400 |Y:750 | X:2400 |Y:1050 | X:2400 | Y:1350
AufstellmaRe: L: 1550 | B: 960 L: 1550 | B: 1160 L: 2000 | B: 960 L: 2000 | B: 1160 | L:2000 | B: 1460 | L:2450 | B: 1160 | L:2450 | B: 1460 | L:2450 | B: 1760
H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080
Durchlass unter Portal: Z:270
Kugelumlaufspindeln: X:25x10mm | Y: 16 x 10 mm | Z: 16 x 5 mm | Toleranzklasse TO7 | 2 % vorgespannt durch spezielle Bekugelung, dadurch spielfrei
Wiederholgenauigkeit: ca. +/-0.02 mm
Gewicht ohne Zubehor: ca. 180 kg ca. 200 kg ca. 210 kg ca. 210 kg ca. 220 kg ca. 210 kg ca. 240 kg ca. 270 kg
Linearfiihrungen: Linearfiihrungen 20 mm | Laufwagen mit mittlerer Vorspannung
Arbeitsplatte: Optional erhaltlich: Aluminium T-Nutenplatte, Siebdruckplatte
Software-Parameter
Schritte / Umdrehung: X:3200 | Y: 3200 | Z: 3200 *1)
Schritte / mm: X:320 | Y:320 | Z: 640  *1)
Max. Vorschub Geschwin- X: 150 mm/s bzw. 9 m/min | Y: 150 mm/s bzw. 9 m/min | Z: 83 mm/s bzw. 5 m/min *2)

Beschleunigung mm/s%:

X:300 | Y:300 | Z: 200 *2)

Anmerkungen:

*1) bei eingestellten 3200 Microschritten der Endstufe. *2) bei 48 V Versorgungsspannung und hochwertigen Endstufen.

SOROTEC GmbH
Wit7722R Rhainmiinctar

Tel.: +49 (0) 7227-994255-0

F-Mail: enrntar@™enrntar da




SOROTEC
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Maschinenparameter ALU-LINE HEAVY GANTRY

Mechanische Eigenschaften

TYP: ALU 1105 HEAVY GANTRY ALU 1107 HEAVY GANTRY ALU 1507 HEAVY GANTRY ALU 1510 HEAVY GANTRY ALU 2010 HEAVY GANTRY
Verfahrwege mm: X: 1150 | Y: 550 X: 1150 | Y: 750 X: 1550 | Y: 750 X: 1550 | Y: 1050 X: 2050 | Y: 1050
& ' Z:220 Z:220 Z:220 Z:220 Z:220
Aufspannflaiche mm: X: 1500 | Y: 550 X: 1500 | Y: 750 X:1900 | Y: 750 X: 1900 | Y: 1050 X: 2400 | Y: 1050
AufstellmaRe: L: 1550 | B: 960 L: 1550 | B: 1160 L: 2000 | B: 1160 L: 2000 | B: 1460 L: 2450 | B: 1460
' H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080 H: 1080
Durchlass unter Portal: Z:270

Kugelumlaufspindeln:

X:25x10 mm | Y: 16 x 10 mm | Z: 16 x 5 mm | Toleranzklasse TO7| 2 % vorgespannt durch spezielle Bekugelung, dadurch spielfrei

Wiederholgenauigkeit:

ca. +/-0.02 mm

Gewicht ohne Zubehor:

ca. 190 kg

ca. 200 kg

ca. 220 kg

ca. 230 kg ca. 250 kg

Linearfihrungen:

Linearfuhrungen 20 mm | Laufwagen mit mittlerer Vorspannung

Arbeitsplatte:

Optional erhaltlich: Aluminium T-Nutenplatte, Siebdruckplatte

Software-Parameter

Schritte / Umdrehung:

X: 3200 | Y: 3200 | Z: 3200 *1)

Schritte / mm:

X:320 | Y:320 | Z: 640

*1)

Max. Vorschub Geschwin-
digkeit:

X: 150 mm/s bzw. 9 m/min | Y: 150 mm/s bzw. 9 m/min | Z: 83 mm/s bzw. 5 m/min

*2)

Beschleunigung mm/s%:

X:300 | Y:300 | Z: 200

*2)

Anmerkungen:

*1) bei eingestellten 3200 Microschritten der Endstufe. *2) bei 48 V Versorgungsspannung und hochwertigen Endstufen.

SOROTEC GmbH
Wit7722A Rheinmiinatar

Tel.: +49 (0) 7227-994255-0

F-Mail' enrnter@eanrnter dea




Montageanleitung
Alu-Line

SOROTEC

S 7 /sorotecoe )/

Einleitung

Wir gratulieren zum Erwerb unseres Bausatzes fir
eine CNC-Portalfrasmaschine der Alu-Line. Wir emp-
fehlen vor der Montage, diese Anleitung einmal kom-
plett durchzulesen und anschlielend den Bausatz
wie beschrieben Schritt fur Schritt zusammenzubau-
en.

Allgemeine Hinweise

Bitte montieren Sie den Bausatz mdglichst sorgfaltig
und exakt — die Genauigkeit der fertigen Maschine
ist nicht ausschlielich von der Qualitat der geliefer-
ten Bauteile abhangig, sondern in hohem Maf auch
vom korrekten Zusammenbau und der genauen Aus-
richtung. Alle Bauteile sind vor der Montage auf Grat-
freiheit zu prifen und wenn nétig nachzuarbeiten.

Optionales Zubehor

Die fertig aufgebaute Maschine kann mit optionalem
Zubehdr weiter fur lhre Anforderungen erganzt und
angepasst werden. Im Sorotec-Shop finden Sie dazu
unter anderem Frasspindeln, Untergestelle, Umhau-
sungen, Vakuumtische, Steuerungselektronik, Steu-
ersoftware und Minimalmengenschmierungen.

Achtung!

Flhren Sie die Arbeiten nur durch, wenn Sie mit den
notwendigen Handlungen vertraut und geeignete
Werkzeuge vorhanden sind. Fir Sach- oder Perso-
nenschaden, die bei der Montage oder dem Betrieb
der CNC-Portalfrasmaschine entstehen, tGbernimmt
die Sorotec GmbH keine Haftung!

[Z] Hinweis:
1. Diese Anleitung ist flir alle Bausé&tze der Alu-Li-
ne gliltig.

2. Bei Montage eines Bausatzes mit 2 Kugel-
umlaufspindeln an der X-Achse ist bei den mit
EX) markierten Abschnitten die Zusatzanlei-
tung ,,Montage 2. Kugelumlaufspindel X-Ach-
se“ zu beachten.

3. Fiir die Alu Line Heavy und die Alu Line
Heavy Gantry ist unbedingt die Zusatzanlei-
tung ,,Heavy“ zu beachten.

4. Alle Richtungsangaben (links, rechts, vorn,
hinten, oben und unten) in dieser Anleitung
beziehen sich auf die Ansicht wie in der Abbildung
unten.

Bild 1: Von links nach rechts - Alu-Line 1110, 1107 und 0605

www.sorotec.de
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SOROTEC

Infoblatt Schrauben messen 2/ J / SOROTECOE )

Mal3angaben

SchraubengréfRen werden immer in der Form ,Durchmesser x Lange" angegeben. Bei metrischen Schrauben
wird der Durchmesser von einem M angefihrt, Holz-, Blech- oder Kunststoffschrauben sind in der Bemessung
nicht extra gekennzeichnet. Die MaReinheit mm wird in der Regel nicht mit angegeben.

Beispiele:

M4 x 40 — metrische Schraube mit M4-Gewinde und 40 mm Lange

3 x 25 — Holzschraube mit 3 mm Durchmesser und 25 mm Léange

Durchmesser

Gemessen wird grundsatzlich mit dem Messschieber und auRen auf l
dem Gewinde. Um zu verhindern, dass die Schneiden der
Messbacken in die Gewindefurchen rutschen, wird die Schraube
langs zwischen die Backen gelegt.

Lange

Zur Lange einer Schraube zahlt alles, was im Material
verschwindet. Gemessen wird also — idealerweise mit dem
Tiefenmesser des Messschiebers — von der Unterseite des
Schraubenkopfes bis zum Ende der Schraube. Auch
eventuelle Teile ohne Gewinde gehdren zur Lange dazu.

Ausnahme Senkkopfschraube

Weil bei der Senkkopfschraube auch der Kopf im Material
verschwindet, zahlt hier die Kopfhdhe zur Léange dazu.
Gemessen wird also die Lange Uber alles. Aber wirklich nur
bei der Senkkopfschraube!

SOROTEC GmbH Tel.: +49 (0) 7227-994255-0
Withig 12 Fax: +49 (0) 7227-994255-9
77836 Rheinminster E-Mail: sorotec@sorotec.de Web: www.sorotec.de Version 1.0 Juli 2020
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Montageanleitung

SOROTEC

Alu-Line A £TEET A
Lieferumfang
. . An- . . An-
Abbildung Bezeichnung zahl Abbildung Bezeichnung zahl
@
Abdeckk 8 120x40 By
10dECK? a&e X 2 Flhrungsplatte Z
flr Profil AL FT.008.01 1
AL.PR.AK.0812040 T
L 2 J
Abdeckung Zahnriemen Geratefull
X single 1 (selbstklebend) 8
AL.BL.002.01 AL.EZB.0109
L 3 J
4 | Abdeckung Zahnriemen Z Halteklammer Festlager Y 1
& AL.BL.001.01 1 AL.FT.020.01
Abschlussplatte Haltewinkel
Y Loslager 1 Schleppkette X 1
AL.FT.015.01 AL.BL.006.01
HTD-Zahnriemen
89 Zihne (X) 1
177 Zahne (Y)
ﬁrigrg%goalatte z 1 75 Zahne (2) 1
R AL.ZAN.HTD3M89.267 (X) 1
AL.ZAN.HTD3M177.531 (Y)
AL.ZAN.HTD3M75.225 (Z)
Distanzhilse fir HTD-Zahnriemenrad
. | Riemenschutz Y 2 36 Zahne (X-/Y-Achse) 4
| | AL.DH.08.29 AL.ZAN.HTD3M36.15.08
HTD-Zahnriemenrad
Endanschiag 2 1 24 Zshne (Z-Achse) 2
O 7 AL.ZAN.HTD3M24.15
Flanschplatte X-Mutter 1 Kugelumlaufmutter 16 x 10 2
AL.FT.019.01 AL.ZAN.KGM1610R.01
Fuhrungsplatte Y 1 Kugelumlaufmutter 16 x 5 1
AL.FT.009.01 AL.ZAN.KGM1605B.01
www.sorotec.de Seite 7/33 V221




Montageanleitung SOROTEC
Alu-Line A A £ A
. . An- . . An-
Abbildun Bezeichnun Abbildun Bezeichnun
9 9 zahl 9 9 zahl
Kugelumlaufspindel Ic_)lt?:r?rfuhrung Y-Achse
/1|6 x 10 Y-Achse siehe S.6 1 Alu-Line XX05: 660 mm Ig. 1
u-Line XX05: 837 mm Ig. Alu-Li )
. : u-Line XX07: 850 mm Ig.
Alu-Line XX07: 1037 mm Ig. Alu-Line XX10: 1150 mm Ig
Alu-Line XX10: 1337 mm Ig. siche Seite 6 ' ’
_ Linearfliihrung Y-Achse
Kugelumlaufspindel unten
16 x 10 X-Achse siehe S. 6 1 Alu-Line XX05: 793 mm Ig. 1
Alu-Line 06XX: 1015 mm Ig. Alu-Line XX07: 993 mm Ig.
Alu-Line 11XX: 1515 mm Ig. Alu-Line XX10: 1293 mm Ig.
siehe Seite 6
Kugelumlaufspindel 16 x
Rl R sl e gt Motorplatte Y
Z-Achse 347 mm Ig. 1 AL FT079.01 1
AL.ZAN.KGS1605.351 2
Festlagereinheit ‘
(Gehéause + 2 Walzlager) A e
mit Durchgangsbohrungen < ~ > Motorplatte Z 1
AL.ZAN.FL16.01 1 ;\f; ~~; | ALFT.011.01
mit Befestigungsgewinden ~
AL.ZAN.FL16.M5.01
[ 324
Loslagereinheit -
Iy .. Platte Z-Achse
(Gehause + 1 Walzlager) 1 . ALET012.01 1
AL.ZAN.LL16.01 o« T
[ 337
Loslagereinheit mit Flache .
.. N 1 Portalwange links 1
(Gehause + 1 Walzlager) AL FT.007.01
AL.ZAN.LLB16.01 T AN
[ 347
Laufwagen
gen 11 Portalwange rechts 1
Blockausfihrung AL.FT.006.01
ZFW.NTS.HGH20CA.ZA R
[ 357
. > — - Profil 10 45 x 90
Linearflihrung X-Achse L ] | Alutine xx05: 319 mm g,
UL ST 2 N » Alu-Line XX07: 519 mm Ig. 3/5
Alu-Line 11XX: 1476 mm Ig. L/C 7‘{\‘1 el Alu-Line XX10- 819 mm Ig
siehe Seite 6 {: iﬁ): —LJ sielle Selte 6 :
D, o -
[ Y=t Smad”] .
Linearfihrung Z-Achse a I\ ;| Profil 10 90 x 90
486 mm | 2 1 - Alu-Line 06XX: 978 mm Ig. 2
9 Alu-Line 11XX: 1478 mm Ig.
ZFS.HGR20R.01 rl & siehe Seite 6
1 q I
www.sorotec.de Seite 8/33 V221



Montageanleitung

SOROTEC

Alu-Line LAY £TEET YA
Abbildun Bezeichnun An- Abbildun Bezeichnun An-
g g zahl 9 9 zahl
[ 37
= ‘ Profil 8 120 x 40 )
BNe?d S ‘ o | Alu-Line XX05: 589 mm Ig. Spannblock fiir
B p o | 4 | Alu-Line XX07: 789 mm Ig. 1 Kugelumlaufmutter 2
boal Alu-Line XX10: 1089 mm Ig. AL.ZAN.SBI16.01
siehe Seite 6
[ 38
N - Profil 8 200 x 80
L0 | Alu-Line XX05: 795 mm Ig. : . ;
Alu-Line XX07: 995 mm g. 1 S_tlrnl'ngle_\ttt%Antnebsene 1
Alu-Line XX10: 1295 mm Ig. siene sete
siehe Seite 6
Rgfere_nzschalter Stirnplatte Loslagerseite
mit Beilagfolie 3 siche Seite 6 1
EZB.T1
. Wellenmutter
Riemenschutz Y
AL.FT.080.01 1 M10 x 0,75 3
AL.ZAN.WM10.075
Schaltblech flr Winkel 10 45 x 45
Referenz-Schalter Z 1 incl. Befestigungssatz 16
AL.BL.007.01 AL.PR.WS.104545
Schaltertrager X 1 Wlnkel e ‘.‘5 — 5
AL FT027.01 incl. Befestigungssatz
AL.PR.WS.104590
Schaltertrager Y 1 W'Tkﬂ)g 1?(?( G 6
AL.FT.026.01 INCI. ADGECKKappe
AL.PR.WS.0816080
; Schleppkettenhalter X 1 Winkel 8 40 x 40 4
o, AL.FT.028.01 AL.PR.WS.084040
[ 45
Schmutzabstreifer fir
‘ ° Kugelumlaufmutter 16 x 10| ¢ Z-Aussteifung links 1
Kugelumlaufmutter 16 x 5 AL.FT.013.01
AL.ZAN.SAB16.01
www.sorotec.de Seite 9/33 V221



Montageanleitung

SOROTEC

Alu-Line &7 7 /sororecoe /)
. . An- . . An-
Abbildung Bezeichnung zahl Abbildung Bezeichnung zahl
55
Hammerschraube Nut 10
Z-Aussteifung rechts 1 M8x20 @»
AL.FT.014.01
beiliegend bei Winkel €2
56
: Montagehilfe,
ZN; g%'f‘g!)'% 1 Ausrichtvorrichtung 1
AL.FT.031.01

Zylinderschraube DIN 912
mit Innensechskant

M3x16 €D
M3x20 €D
M4x20 G
M5x14 @D
M5x16 €D
M5x18 D (nur Heavy Gantry)
M5x20

Flachkopfschrauben DIN 7380
mit Innensechskant

M4xe @D
M6x12 €D
M8x16 P
M8x20 €
M8x30
M12x30 @D

M5x30 % Skt.-Mutter DIN 934
M5x35
M5x40 M3 g
M6x14 €D M4 <
M6x16 €D M5
e g Flanschmutter
M6x25
M8x20 G DIN 6923 M8 &
MBx65 beiliegend bei Winkel €2
Hlammermutter Unterlegscheibe DIN 125
Nut 8 M5 @
Nut 10 M5 G 2% g
Nut 10 M8 €2 ,
5,3 @

Nutenstein ohne Steg M8 L H J

Zylinderstift hart @
DIN 6325 5 x 18 mm

www.sorotec.de
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Montageanleitung

SOROTEC

Alu-Line VA A LTI A
Bestellnummern groBenabhangiger Teile
Maschine
Bezeichnung AL 06XX AL 11XX AL 15XX AL 20XX
@ Kugelumlaufspindel X AL.ZAN.KGS1610.1019 AL.ZAN.KGS1610.1519 AL.ZAN.KGS2520.1920* AL.ZAN.KGS2520.2420*
(16 x10)
@ Linearfiihrung X AL.ZFS.HGR20R.0976.BL AL.ZFS.HGR20R.1476.BL AL.ZFS.HGR20R.1876.BL* | AL.ZFS.HGR20R.2376.BL*
@ Profil 10 90 x 90 AL.PR.109090S.0978 AL.PR.109090S.1478 AL.PR.1090180S.1878* AL.PR.1090180S.2378*
(H/HG 90 x 180) AL.PR.1090180S.1478*
AL XX05 AL XX07 AL XX10 AL XX13
@ Kugelumlaufspindel Y | AL.ZAN.KGS1610.841 AL.ZAN.KGS1610.1041 AL.ZAN.KGS1610.1341 AL.ZAN.KGS1610.1641*
(16 x 10)
@ Linearfihrung Y oben | AL.ZFS.HGR20R.0660.BL AL.ZFS.HGR20R.0850.BL AL.ZFS.HGR20R.1150.BL AL.ZFS.HGR20R.1450.BL*
@ Linearfiihrung Y unten | AL.ZFS.HGR20R.0793.BL AL.ZFS.HGR20R.0993.BL AL.ZFS.HGR20R.1293.BL AL.ZFS.HGR20R.1593.BL*
@ Profil 10 45 x 90 AL.PR.104590L.0319 AL.PR.104590L.0519 AL.PR.104590L.0819 AL.PR.104590L.1119*
@ Profil 8 120 x 40 AL.PR.0812040L3N.0589 AL.PR.0812040L3N.0789 AL.PR.0812040L3N.1089 AL.PR.0812040L3N.1389*
@ Profil 8 200 x 80 AL.PR.0820080S.0795 AL.PR.0820080S.0995 AL.PR.0820080S.1295 AL.PR.0820080S.1595*
@ Stirnplatte AL.FT.001.01 AL.FT.002.01 AL.FT.003.02 AL.FT.061.01*
Antriebsseite AL.FT.046.01* AL.FT.118.01* AL.FT.105.01*
@ Stirnplatte AL.FT.023.01 AL.FT.024.01 AL.FT.025.01 AL.FT.062.01*
Loslagerseite AL.FT.047.01* AL.FT.043.01* AL.FT.032.01*

* Heavy / Heavy Gantry

www.sorotec.de
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SOROTEC

Infoblatt Spindellager =Y J/ / SOROTECDE /|

Loslager sind keine ,losen Lager”

Bei der Lagerung einer Welle in einer Maschine ist konstruktivimmer die thermische Langenausdehnung zu
beachten. Die féllt z.B. bei einer Kugelumlaufspindel aus hochlegiertem Stahl mit 0,1 ... 0,2 mm pro Meter
Wellenlange je 10 Kelvin Temperaturdifferenz durchaus betréchtlich aus — irgendwo missen die zusétzlichen
Zehntel hin.

Wiirde man die Walzlager an den Enden beide sowohl mit der Welle als auch mit dem umgebenden Gehause
fest verbinden, wiirde bei einer Langenausdehnung durch Erwarmung schnell eine erhebliche axiale Spannung
entstehen. Die Lager wirden stark Uiberlastet und waren nach kurzer Zeit verschlissen; allmahlich lauter
werdende, mahlende Rollgerdusche sind am Ende das Alarmsignal fiir den Lagerschaden.

Widerspriichliche Anforderungen

Deshalb ist nur am Festlager sowohl die Passung zwischen dem
Lagersitz auf der Welle und dem Innenring des Lagers als auch
diejenige zwischen Auf3enring und der Bohrung im Gehéause sehr
eng gewahlt. Zur Montage kénnen grof3e Kréafte notwendig sein
(Kunststoffhammer, ggf. Treibhtilse fiir den Innenring), auch der
Einsatz von Warme und / oder Kélte zum Ausdehnen oder
Schrumpfen der Bauteile kann hilfreich sein. Verwenden Sie in
jedem Fall OI!

Am Loslager soll nur radial eine feste Einspannung die Fihrung
der Welle garantieren (damit sie nicht ,rumschlackert®), in
Langsrichtung jedoch soll sie beweglich sein, um die Warme-
Ausdehnung ohne Aufbau von Spannungskraften zu ermdglichen.
Die Beweglichkeit kann entweder zwischen Welle und Lager-
Innenring oder zwischen Auf3enring und Gehéausesitz stattfinden.
Das Lager darf also in einem der Sitze nicht festklemmen. Zu lose
darf der Sitz aber auch nicht sein: Noch bevor eine stérende
radiale Beweglichkeit ins Spiel kommt, kdnnte einer der Ringe zu £
.~wandern“ beginnen und den Sitz auf der Welle oder im Gehause e Z¥

allmahlich zerreiben. Festlager (oben) und Loslager in einer
Sorotec Alu-Line

Kompromiss: Stramme Haltung

In der Praxis wird ein funktionierender Kompromiss ublicherweise so erreicht, dass das Loslager stramm, aber
ohne Anwendung groR3er Kraft auf das Wellenende zu schieben ist. Wie grol3 die Kraft sein darf, liegt im
Ermessens-Spielraum des Maschinenbauers. Vom energischen Aufdriicken per Hand (aber eben ohne
Hammerschlage) bis zum Aufschieben auf den ,saugenden* Sitz reicht die Spanne der vertretbaren Handhabung.

Wichtig zu wissen: Auch Normteile wie Lager haben durchaus Toleranzen. Bei der hier besprochenen Problematik
kénnen bereits einige Tausendstel Millimeter einen grol3en Unterscheid ausmachen — das eine Lager klemmt, das
nachste lasst sich gut aufschieben. Wenn méglich, kann also bereits Ausprobieren mehrerer Lager zum Erfolg
fuhren. Anderenfalls muss nachgearbeitet werden. Auch das ist normal und im Maschinenbau alltéaglich.

Lagersitz nachschleifen

Benutzen Sie ein Stiuick Schleifvlies, um bei Bedarf den Loslagersitz der Kugelumlaufspindel ausreichend gangig
zu machen. Alternativ kénnen Sie auch Schleifpapier sehr feiner Kérnung verwenden. Achten Sie auf rundum
gleichmaRige Bearbeitung. Versuchen Sie haufig, das Lager auf den gedlten Sitz aufzuschieben. Wenn der
Innenring straff sitzt, ohne zu klemmen, ist das Loslager richtig montiert.

Achtung!

Wenn Sie ein irrttimlich zu fest sitzend montiertes Lager am
AuRenring vom Sitz abziehen missen, ist es wahrscheinlich
schwer beschadigt und sollte nicht mehr verwendet werden.

SOROTEC GmbH Tel.: +49 (0) 7227-994255-0
Withig 12 Fax: +49 (0) 7227-994255-9
77836 Rheinminster E-Mail: sorotec@sorotec.de Web: www.sorotec.de Version 1.0 Méarz 2023
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Vormontage

Benotigtes Werkzeug

Die folgenden Werkzeuge und Hilfsmittel missen
bzw. sollten bei der Montage zur Verfigung stehen:

* Hakenschlissel KM11 (Bestandteil des
Lieferumfangs)

» Montagehilfe "

* Ubliches Handwerkzeuge, wie
Innensechskantschliissel, Schraubendreher,
Kunststoffhammer etc.

*moglichst ebene Arbeitsflache in der Grolie des
Grundrahmens

* Flach- oder Anschlagwinkel, mindestens 300
mm lang in Toleranzklasse 1 oder besser

* Messuhr mit Stander/Halter

* Drehmomentschliissel ab 6 Nm bis mindestens
25 Nm 2

* Flaches Stlick Hartholz als Beilage beim
biindigen Einschlagen der Verschluss-Stopfen
in die Linearfihrungsschienen ¥

Winkel fur Flachenmontage
vorbereiten

Bei der Montage eines Winkels an einem Bautelil
ohne Befestigungsnuten, missen vor der Montage
die am Winkel vorhandenen Zentrierlaschen ent-
fernt werden. Das kann durch Abbrechen mit einem
Schraubendreher oder einem Hammerschlag ge-
macht werden. Siehe Bild 3.

Walzlagermontage

Um die Walzlager bei der Montage in die Los- bzw.
Festlagereinheiten nicht zu beschadigen, darf nur an
den Lageraussenringen gedriickt/geschlagen wer-
den. Passende Treibhilse (Rohr) verwenden und La-
geraussenring vor der Montage eindlen! Siehe Bild 2.

www.sorotec.de
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(] Hinweis:

" Die Montagehilfe ist Bestandteil des Lieferum-
fangs. Sie dient ausschlie3lich zum Ausrichten
der langen unteren Linearfiihrungen € an den
Profilen €. Die Montagehilfe wird an den gefrés-
ten Anschlagkanten angelegt (siehe Seite 20).

2 Um Verzug durch ungleichméB3ig angezoge-
ne Schrauben zu vermeiden, wird die Verwen-
dung eines Drehmomentschliissels fir tragende
Schrauben M5 bis M8 empfohlen. Durch Einhalten
des vorgeschriebenen Schraubenanzugsdreh-
moments wird auch einem ungewollten Lésen im
spéteren Betrieb der Maschine vorgebeugt.

) Die Dichtlippen der Laufwagen kénnen durch
Schmutz und Spéne in unverschlossenen Boh-
rungen sowie durch nicht biindig sitzende Stopfen
beschédigt werden.

Bild 2: Zentrierlaschen an Montagewinkel (rote Pfeile)

Bild 3: Lagermontage mit Treibhilse

V221
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Kugelumlaufspindeln, -muttern und

Lagereinheiten

X-und Y-Achse: Achtung!

* Sicherungsringe (roter Pfeil Bild 6) von der
Montagehulse abziehen und beidseitig einen
Schmutzabstreifer @ in die Kugelumlaufmut-
tern €@ der X- und Y-Achse eindriicken.

+ Spannblécke €@ so (iber die Kugelumlaufmut-
tern @D schieben, dass die Sicherungsschrau-
ben (roter Ring Bild 4) zu den Zentrierungen
(roter Pfeil) der Kugelumlaufmuttern zeigen.

+ Kugelumlaufmuttern @ mit den Sicherungs-
schrauben in den Spannblécken fixieren.

+ X-Achse: Spannblock @€ mit Kugelumlaufmut-
ter so auf die Kugelumlaufspindel € aufdre-
hen, dass die Sicherungsschraube zur Losla-
gerseite zeigt.

*Y-Achse: Spannblock €@ mit Kugelumlaufmut-
ter so auf die Kugelumlaufspindel € aufdre-
hen, dass die Sicherungsschraube zur Festla-
gerseite zeigt.

+ Festlagereinheiten € (X mit Gewinden in
Flanschverschraubung, Y mit Durchgangs-
bohrungen) auf die Enden der Kugelumlauf-
spindeln € und € aufdriicken (Y mit
Halteklammer €) und durch Aufschrauben der
Wellenmuttern @ sichern.

* Zum Einstellen des Axialspiels die Wellenmut-
tern € festziehen, bis die Kugelumlaufspindeln
sich nur noch schwergéangig in den
Festlagereinheiten drehen lassen. Dann
Wellenmuttern vorsichtig etwas |16sen (ca. 5°),
bis die Kugelumlaufspindeln sich wieder leicht
verdrehen lassen.

+ Loslagereinheit @ auf das Ende der
X-Kugelumlaufspindel € aufdriicken.

+ Loslagereinheit mit Flache € auf das Ende der

Y-Kugelumlaufspindel € aufdriicken.

www.sorotec.de
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Die Montage der Kugelumlaufmuttern auf den Kugel-
umlaufspindeln muss sehr vorsichtig und in sauberer
Umgebung erfolgen!

Die Montagehilsen der Kugelumlaufmuttern dirfen
erst beim Aufdrehen auf die Kugelumlaufspindeln
entfernt werden! Siehe Anleitung der Firma Isel im
Anhang.

Bild 4: Schmutzabstreifer in Kugelumlaufmutter eindriicken

Festlager

Loslager

Bild 5: Montage der X- und Y-Spindellager. Das Festlager-
Gehause Y mit Durchgangsbohrungen im Flansch und mit

Halteklammer (124 verwenden.
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Z-Achse:

* Sicherungsringe (roter Pfeil in Bild 6) von der
Montagehulse abziehen und beidseitig einen D /
Schmutzabstreifer €@ in die Kugelumlauf- -
muttern @ der Z-Achse eindriicken. B B “\é
+ Kugelumlaufmutter @ so auf die Kugelumlauf-
spindel @D aufdrehen, dass der Schmiernippel

zur Festlagerseite der Kugelumlaufspindel zeigt
(siehe Bild 6).

Bild 6: Sicherungsringe gegen Abstreifer tauschen

+ Festlagereinheit € (mit Befestigungs-
gewinden) auf das Ende der Kugelumlauf-
spindel €D aufdriicken und durch Aufschrauben D
der Wellenmutter €@ sichern.

* Zum Einstellen des Axialspiels die Wellenmut-
ter €@ festziehen, bis die Kugelumlaufspindel
sich nur noch schwergangig in der Festlagerein-
heit drehen lal3t. Dann Wellenmutter vorsichtig
etwas |6sen (ca. 5°), bis die Kugelumlaufspindel
sich wieder leicht verdrehen Iasst.

Bild 7: Lagermontage Z-Achse. Lagergehause mit
Befestigungs-Gewinden verwenden.

www.sorotec.de Seite 14/33 V221
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Montage

X-Achse /| Grundrahmen

Bild 8: Fertig aufgebauter Grundrahmen

+ Linearfilhrung € mit Zylinderschrauben M5x20
@ (Heavy Gantry: M5x18 @) und ~
Hammermuttern €» am Alu-Profil € )
verschrauben; dabei muss die in Bild 9 mit E%?"
einem roten Pfeil markierte Bezugskante der -
Linearfihrung auf ganzer Lange an der
gefrasten Anschlagkante des Alu-Profils
anliegen.

* Schrauben in der Mitte beginnend gleichmaRig
nach aulen festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

« Arbeitsschritte mit zweitem Alu-Profil bzw.
zweiter Linearflihrung wiederholen. Bild 9: Montage Linearflihrung an Anschlagkante

www.sorotec.de Seite 15/33 V221
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(7] Hinweis:
Die folgenden Abbildungen zeigen den Bausatz
Alu-Line 1107. Die Montage der anderen Bausét-
ze erfolgt sinngemé&Ri.

Die weitere Montage des Grundrahmens erfolgt
auf dem Riicken liegend, wie in der nebenstehen-
den Abbildung dargestellt.

Der Grundrahmen muss so montiert werden, dass
auf einer Seite zwischen den Stirnseiten der Alu-Pro-
file € und dem langen Alu-Profil € circa 0,5 mm
Luftspalt zum Ausrichten des Grundrahmens bleibt.
Auf der gegenliberliegenden Seite mussen die Stirn-
seiten der Alu-Profile € am langen Alu-Profil €»
anliegen. Die Parallelitat des Grundrahmens muss
bei diesem Arbeitsschritt noch nicht beriicksich-
tigt werden. Der Grundrahmen ist méglichst span-
nungsfrei zu montieren.

* Alu-Profile €»/€ wie in Bild 11 dargestellt auf
ebener Arbeitsflache auslegen und mit Winkeln
ED/ED, Hammerschrauben @® und Flansch-
muttern @® locker zusammenschrauben.

« Innere Alu-Profile € so verschieben, dass
gleich lange Felder (x) entstehen.

» Ausgehend von einer AuRenecke Schrauben
nacheinander festziehen. Dabei immer wieder
Rechtwinkligkeit des Grundrahmens prifen und
ggf. korrigieren. Anzugsmoment: 25 Nm

« Stirnplatte Antriebsseite €@ mit Flachkopf-
schrauben M8x20 @ bestiicken und innen
Hammermuttern € |ocker aufdrehen.

« Stirnplatte Antriebsseite ansetzen, dabei
Hammermuttern in die T-Nut des Alu-Profils
einfadeln. Um die Hammermuttern um 90°
in der T-Nut zu verdrehen, Schrauben leicht
festziehen.

« Stirnplatte Antriebsseite mit Flachkopfschrauben
M12x30 @P mit Alu-Profilen verschrauben;
Schrauben leicht gegenziehen.

-+ Stimnplatte Antriebsseite mit einem Winkel €» Bild 12: Montage der Stirnplatte Antriebsseite
und zwei Winkeln € an den Profilen
verschrauben; benutzen Sie Hammerschrauben
M8x20 @P, Flachkopfschrauben M8x30 @
und Flanschmuttern M8 @®, Schrauben leicht
gegenziehen.

www.sorotec.de Seite 16/33 V221




Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line 7 7/ sorotecoe /)
+ Alle Befestigungsschrauben (€/€/@D) der @ @
Stirnplatte Antriebsseite und der Winkel €9/&» - \./ - [ 25 |
festziehen. . @ .
\\;\\\\1\ (£ s &l el (e ) y{ m

+ Beidseitig je zwei Laufwagen @ auf die
Linearfilhrungen € aufschieben; dabei ist
Folgendes zu beachten:

- Uberschliffene, blanke Flachen an den
Langsseiten der Laufwagen zeigen nach
unten zur Arbeitsflache.

- Schmiernippel an den Laufwagen zeigen
nach aul3en und zur Arbeitsflache (rote Pfeile
in Bild 12), dazu Schmiernippel ggf. verdrehen
bzw. an gegentiberliegende Stirnseite
umschrauben.

+ Festlagereinheit @ der vormontierten
Kugelumlaufspindel € mit Zylinderschrauben
M5x30 @ und Unterlegscheiben @» an Stirn-
platte Antriebsseite verschrauben; Schrauben
leicht gegenziehen.

Bild 13: Einbau der X-Spindel

« Stirnplatte Loslagerseite @ mit Schrauben
M8x20 €@ bestiicken und innen Hammer-
muttern € locker aufdrehen.

« Stirnplatte Loslagerseite ansetzen, dabei
Hammermuttern in die T-Nut des Alu-Profils
einfadeln. Zum Drehen der Hammermuttern um
90° in der Nut, Schrauben leicht festziehen.

+ Loslagereinheit € mit Zylinderschrauben
M5x30 @ und Unterlegscheiben @» an Stirn-
platte Loslagerseite verschrauben; Schrauben
leicht gegenziehen.

[Z] Hinweis:
« Stirnplatte Loslagerseite mit Flachkopfschrau- Die Befestigungsschrauben der Lagereinheiten
ben M12x30 @® an Alu-Profilen verschrauben; werden erst nach dem Ausrichten festgezogen.

Schrauben leicht gegenziehen.
Bei der Referenzschaltermontage ggf. Zusatzan-
- Stirnplatte Loslagerseite mit zwei Winkeln €D, leitung Montage ,Elektromontagesatz* beachten.
Hammerschrauben Nut 10 M8x20 @®, Flach-
kopfschrauben M8x30 @ und Flanschmuttern
M8 @ an den Profilen verschrauben; Schrau-
ben leicht gegenziehen.

+ Alle Befestigungsschrauben ( @/ @ | @ )
der Stirnplatte, Loslagerseite und der Winkel
festziehen. Davon ausgenommen sind die
Befestigungsschrauben @,
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« Schaltertrager X €2 mit Zylinderschrauben
M5x16 @ bestiicken und innen zwei
Hammermuttern Nut 10 M5 @D |ocker
aufdrehen.

» Schaltertrager X wie in Bild 14 dargestellt an der
Festlagerseite des Grundrahmens ansetzen,
dabei Hammermuttern in die T-Nut des Alu-
Profils einfadeln.

« Schrauben @ festziehen, dabei Hammermutter :
um 90° in der T-Nut verdrehen. ° 7 .
| B L\ ’ -

Bild 14: Lage und Montage des X-Referenzschalters

+ Beilagfolie zwischen Referenzschalter €» und
Schaltertrager X legen. Referenzschalter wie in
Bild 14 gezeigt mit Zylinderschrauben M3x16
@D und Unterlegscheiben 3,2 &
verschrauben.
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RIS

Montageanleitung
Alu-Line

Y-Achse / Portal

Bild 15: Das fertig aufgebaute Portal

(] Hinweis:
Aus Griinden der Uber-

sichtlichkeit sind in der
Lupe vorderer Zylinder-
stift und Laufwagen nicht D e

dargestellt. o

Bild 16: Montage der Portalwangen

+ Portalwangen €/€D mit den Zylinderstiften
auf die Laufwagen stellen und mit Zylinder-

« Zylinderstifte @ soweit in die Portalwangen /
einschlagen, bis sie auf der Aussenseite noch
circa 3 ... 4 mm herausstehen. schrauben M5x20 @ festschrauben.
Anzugsmoment: 6 Nm
Seite 19/33 V221
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+ Obere Linearfithrung € auf dem Alu-Profil € 28 SN
mittig ausrichten und mit Zylinderschrauben (CB) O O
M5x20 @ und Hammermuttern Nut 8 M5 @
montieren; Schrauben leicht gegenziehen. CF )
O

+ Montagehilfe € an die gefréste Anschlagkante
(roter Pfeil in Bild 17) des Alu-Profils €» D
anlegen.

+ Untere Linearfithrung € auf das Alu-Profil €» D,
auflegen, an die Montagehilfe anschmiegen und
mit Zylinderschrauben M5x20 @ und O O
Hammermuttern Nut 8 M5 @ befestigen.

+ Schrauben leicht gegenziehen, um die [CBJ = O O
Hammermuttern um 90° in der T-Nut zu
verdrehen. [ F J

* Untere Linearfuhrung gegen die Montagehilfe
driicken und im Bereich der Montagehilfe die

Schrauben festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm Bild 17: Montage der Fiihrungsschienen

* Montagehilfe nach und nach Uber die ganze

Lange der Linearfihrung verschieben; dabei [Z] Hinweis:
Linearfihrung gegendriicken und im Bereich Die Schrauben @ der oberen Linearfiihrung €

» Alu-Profil € wie in Bild 18 dargestellt mit der
unteren Linearfiihrung € nach oben ablegen.

+ Winkel € mit Flachkopfschrauben M8x16 @b
und Nutensteinen @» am Alu-Profil vormon-
tieren; Schrauben leicht gegenziehen, so dass
die Winkel gerade noch auf dem Alu-Profil
verschoben werden kénnen.

Bild 18: Vormontage der Verbindungswinkel
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* Alu-Profil € mit den montierten Winkeln €
auf die Portalwangen €9/€D auflegen und
mittig ausrichten.

*Winkel gegen die Portalwangen schieben und
mit Flachkopfschrauben M8x16 @P verschrau-
ben.

* Die Verbindungschrauben von Winkeln und Alu-
Profil festziehen.

+ Beidseitig je zwei Winkel € mit
Flachkopfschrauben M8x16 €@ und
Nutensteinen @» am Alu-Profil €»
verschrauben; Schrauben nur gegenziehen, so
dass die Winkel gerade noch verschoben
werden konnen.

* Alu-Profil mit Winkeln in die Aussparungen der
Portalwangen €/€D einsetzen und mit [
< !‘o ‘ »)

Flachkopfschrauben M8x16 €@ verschrauben. ®/ Y :ao S

PRSI AN IR AN

Qo J

* Verschraubungen Winkel / Alu-Profil festziehen.

+ Nutenclip € in Hohe des Referenzschalter X
auf der Oberseite des Unterzugprofils einrasten.

«Vier Nutensteine @P in die oberen T-Nuten des
Alu-Profils schieben.

Auf der Seite des Grundrahmens, auf der wie auf
Seite 11 beschrieben ein Luftspalt blieb, werden zum
Einstellen der X-Achse einige Schraubverbindungen
geldst, so dass der Grundrahmen in der Breite ver-
stellt werden kann (rote Doppelpfeile in Bild 22).

*In Bild 22 mit roten Pfeilen markierte
Schraubverbindungen (16x) etwas I6sen.

* Portal mehrfach von einem Ende des
Grundrahmen zum anderen Ende verschieben
und dabei nach und nach die geldsten
Schrauben wieder festziehen.

« Kontrollieren, ob sich das Portal nach dem
Festziehen aller Schrauben leichtgangig
Uber den gesamten Verfahrweg lber den e
Grundrahmen verschieben laft. Bild 22: Justierung des Grundrahmens
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« Flanschplatte X-Mutter @» mit Flachkopf- f
schrauben M8x16 @P und den bereits
eingeschobenen Nutensteinen @P auf dem Alu-
Profil € verschrauben; Schrauben nur soweit
gegenziehen, dass die Flanschplatte X-Mutter
noch verschoben werden kann.

* Portal verschieben, bis sich der Spannblock [ 46 Bild 23: Vérbindung von X-Spindelmutter und Portalunterzug
der Kugelumlaufmutter tber der Flanschplatte
X-Mutter @ befindet.

+ Spannblock @) an Flanschplatte X-Mutter @€»
verschrauben. Benutzen Sie die
Zylinderschrauben M5x30 @& (Anzugsmo-
ment: 2 Nm) und die Zylinderschrauben M5x40
@ mit Hammermuttern Nut 8 M5 @
(Anzugsmoment: 6 Nm).

* Portal durch Verdrehen der Kugelumlaufspindel
@D soweit moglich zur Stirnplatte Antriebsseite
@D bewegen (roter Pfeil in Bild 24).

* Befestigungsschrauben Flanschplatte X-Mutter
@ / Alu-Profil €D festziehen (siehe oben).

« Befestigungsschrauben @ an der Festlager-
einheit festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

* Portal durch Verdrehen der Kugelumlaufspindel
@D soweit moglich zur Stirnplatte Loslagerseite
@ bewegen (Bild 25).

+ Befestigungsschrauben @ Loslagereinheit
festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

« Zylinderstifte @ von der Riickseite her soweit
in die Fiihrungsplatte Y @® einschlagen, bis sie
an der Vorderseite noch circa 3 ... 4 mm
herausstehen.

Bild 25: Justierung der X-Spindel (2)

(7] Hinweis:
Der Spannblock €9 muss so ausgerichtet wer-
den, dass der Schmiernippel wie in Bild 26/27 dar-
gestellt nach oben zeigt. Das Loslager muss wie o
dargestellt zur rechten Maschinenseite weisen.

« Spannblock @ mit Kugelumlaufmutter an die
Anschlagkanten an der Rickseite der Fih-
rungsplatte Y anlegen (rote Pfeile in Bild 26)
und mit Zylinderschrauben M5x35 @ ver-

schrauben. Anzugsmoment: 6 Nm Bild 26: Vormontage von Fiihrungsplatte Y und Y-Spindel
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+ Einen Laufwagen € auf die obere Linearfiih-
rung @ und zwei Laufwagen auf die untere
Linearfilhrung @ aufschieben; dabei ist
Folgendes zu beachten:

- Uberschliffene, blanke Flache an den
Langsseiten der Laufwagen zeigen nach oben

- Schmiernippel an den Laufwagen zeigen
nach auf3en und oben; dazu Schmiernippel
ggf. verdrehen bzw. an gegentiberliegende
Stirnseite umschrauben

Bild 27: Anbau der Fiihrungsplatte Y und Y-Spindel

« Fiihrungsplatte Y @» mit den Zylinderstiften @»
auf die unteren Laufwagen stellen (Spannblock

@ hinten).

* Fihrungsplatte Y mit Zylinderschrauben M5x16
@ an den unteren Laufwagen verschrauben.
Anzugsmoment: 6 Nm

* Fihrungsplatte Y am oberen Laufwagen
verschrauben; Schrauben leicht gegenziehen.

* Fihrungsplatte Y mehrfach soweit wie
moglich nach links und rechts auf den Linear-
fuhrungen hin- und herschieben; dabei Befesti-
gungsschrauben des oberen Laufwagens nach
und nach festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

* Fihrungsplatte Y mehrfach soweit wie moglich
nach links und rechts auf den Linearfihrungen
hin- und herschieben; dabei Befestigungs-
schrauben der oberen Linearfihrung nach und
nach festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

+ Abschlussplatte Y Loslager @» mit Zylinder-
schrauben M8x20 &P am Alu-Profil €
verschrauben. Anzugsmoment: 25 Nm

+ Loslagereinheit € an Abschlussplatte Y
Loslager @ mit Zylinderschrauben M5x20 @
montieren; Schrauben leicht gegenziehen.

Bild 28: Portalabschluss rechts
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+ Motorplatte Y € mit Zylinderschrauben M8x20
@D am Alu-Profil € festschrauben.
Anzugsmoment: 25 Nm

+Halteklammer Festlager Y € (iber die
Festlagereinheit @ schieben und mit
Zylinderschrauben M5x16 @ an der
Motorplatte Y €D verschrauben; Schrauben
leicht gegenziehen.

+ Fiihrungsplatte Y @» durch Verdrehen der
Kugelumlaufspindel € soweit mdglich zur
Abschlussplatte Y Loslager @» bewegen.

« Befestigungsschrauben @ Loslagereinheit
festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

+ Fiihrungsplatte Y @» durch Verdrehen der
Kugelumlaufspindel € soweit mdglich zur
Motorplatte Y € bewegen.

+ Befestigungsschrauben @ der Festlagereinheit
festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

+ Fur die Verschraubung des Schaltertragers Y
@ zwei der gelieferten Zylinderschrauben
M5x14 @D um etwa 3 mm kiirzen.

* Schaltertrager Y mit gekurzten Schrauben
besticken und innen zwei Hammermuttern Nut
8 M5 @ locker aufdrehen.

» Schaltertrager Y wie in Bild 31 dargestellt an der
Festlagerseite ansetzen, dabei Hammermuttern
in die T-Nut des Alu-Profils einfadeln.

* Schrauben festziehen, dabei Hammermuttern
um 90° in der T-Nut verdrehen.

+ Beilagfolie zwischen Referenzschalter @ und
Schaltertrager Y legen und Referenzschalter
wie dargestellt mit Zylinderschrauben M3x20
@, Unterlegscheiben € und Muttern M3 @»
verschrauben.

www.sorotec.de

Seite 24/33

Bild 29: Portalabschluss links

Bild 30: Justierung der Y-Spindel

[Z] Hinweis:
Bei der Referenzschaltermontage ggf. Zusatzan-
leitung Montage ,Elektromontagesatz” beachten.

I

Bild 31: Referenzschalter Y. Schrauben C1 3 mm gekdirzt.
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Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line B 7~ 7 /sorotecoe /)

* Klebeflachen entfetten und je einen Gerateful®
@D an der Halteklammer Festlager Y € und
der Fiihrungsplatte Y @® aufkleben.

Bild 32: Selbstklebende GeratefiiRe als Anschlagpuffer

«Klebeflachen entfetten und vier Geratefiite €@
an den Portalwangen / aufkleben.

Bild 33: Anschlagpuffer an Portalwangen

+ Beidseitig Abdeckkappen @ (2x) aufstecken.

+ Beidseitig Abdeckkappen € (6x) aufstecken.

Bild 34: Positionen der Abdeckkappen
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Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line 2/ 7 /sorotecoe /)

Z-Achse / Spindelaufnahme

(7] Hinweis:
Die Montage der Z-Achse erfolgt als einzelne
Baugruppe. Die komplette Z-Achse wird anschlie-
Bend mit den Schrauben €D an der Fiihrungs-
platte Y verschraubt.

Die folgenden Abbildungen zeigen die Montage
mit den groBen Z-Aussteifungen €3/ €. Dije
Montage mit den Standard Z-Aussteifungen (vgl.
Abb. oben) erfolgt sinngemals.

Bild 36: Baugruppe Z-Achse
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Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line &7 7 /sorotecoe /)

« Zylinderstifte @ soweit in die Fiihrungsplatte Z
@ einschlagen, bis sie an der Unterseite noch
circa 3 ... 4 mm herausstehen.

» Laufwagen @ mit Zylinderschrauben M5x14
@ an der Fiihrungsplatte Z €@ verschrauben;
Schrauben leicht gegenziehen. Dabei ist
folgendes zu beachten:

- Uberschliffene, blanke Flache an den
Langsseiten der Laufwagen zeigen zur Mitte
bzw. zur Kugelumlaufspindel

- Schmiernippel an den Laufwagen zeigen Bild 37: Z-Spindel und Fiihrungswagen auf Fiihrungsplatte
zueinander und nach auflen (rote Pfeile in

Bild 36), dazu Schmiernippel ggf. verdrehen

bzw. an gegeniberliegende Stirnseite

umschrauben.

+ Kugelumlaufmutter € mit Zylinderschrauben
M6x14 €D an der Fiihrungsplatte Z €@
verschrauben; Schrauben leicht gegenziehen.

« Endanschlag Z @ Zylinderschrauben M6x20
@D an der Fiihrungsplatte Z @ festschrauben.
Anzugsmoment: 10 Nm

«Klebeflachen entfetten und zwei GeratefiiRe €@»
an den Endanschlagen Z @ aufkleben.

» Schaltblech fiir Referenzschalter Z €@» mit
Flachkopfschrauben M4x6 @® an der
Fihrungsplatte Z € festschrauben.

+ Linke Linearfiihrung @ biindig an der
Unterkante der Platte Z-Achse € ausrichten
und mit Zylinderschrauben M5x20 @
verschrauben; dabei muss die Kante (rote
Kennzeichnung in Bild 38) der Linearfiihrung
auf ganzer Lange an der gefrasten
Anschlagkante der Platte Z-Achse anliegen.
Anzugsmoment: 6 Nm

+ Rechte Linearfiihrung @ biindig an der 272 ¢ >
Unterkante der Platte Z-Achse € ausrichten
und mit Zylinderschrauben M5x20 @
verschrauben; Schrauben leicht gegenziehen.

Bild 38: Fiihrungsschienen Z-Achse

[Z] Hinweis:
Die Befestigungsschrauben der rechten Linear-
fiihrung @ werden erst beim Ausrichten festge-
zogen.
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Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line Y./ / /SoROTECoE/)

« Laufwagen der Fiihrungsplatte Z €@ auf die
Linearfiihrungen der Platte Z-Achse €2
aufschieben.

* Fihrungsplatte Z so zur Seite driicken (rote
Pfeile Bild 39), dass die linken Laufwagen an
den Zylinderstiften anliegen. Linke Laufwagen
in dieser Position festschrauben.
Anzugsmoment: 6 Nm

) ) Bild 39: Justierung der Z-Achsenfiih
« Filhrungsplatte Z mehrfach tiber den gesamten ! ustierung der 2-Achsentuhring

Verfahrweg auf den Linearfihrungen hin- und
herschieben; dabei Befestigungsschrauben
der beiden rechten Laufwagen nach und nach
festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

* Fihrungsplatte Z mehrfach Gber den gesamten
Verfahrweg auf den Linearfuhrungen hin- und
herschieben; dabei Befestigungsschrauben
der rechten Linearfuhrung nach und nach
festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

+ Anschlagplatte Z @® mit Flachkopfschrauben
M6x12 €D an der Platte Z-Achse €2
festschrauben.

* Bohrungen der Linearschienen mit Abdeckkap-
pen verschlielRen

+ Motorplatte Z € mit Zylinderschrauben M6x25
@D an Platte Z-Achse € verschrauben;
Schrauben leicht gegenziehen.

+ Festlagereinheit @ mit Zylinderschrauben
M5x20 @ an Platte Z-Achse €D verschrau-
ben; Schrauben leicht gegenziehen.

« Z-Aussteifungen €@/€ mit Zylinderschrauben
M5x14 @D an Platte Z-Achse verschrauben.

Anzugsmoment: 6 Nm Bild 40: Komplettierung der Z-Achse

(7] Hinweis:
Sollte eine der Z-Aussteifungen / nicht mit leich-
tem Druck auf die Platte Z-Achse zu schieben
sein, muss die entsprechende Nut der Z-Ausstei-
fung mit einer Feile nachgearbeitet werden.

Bei der Referenzschaltermontage ggf. Zusatzan-
leitung Montage ,Elektromontagesatz” beachten.
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Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line &7 7 /sorotecoe /)

» Befestigungsschrauben Motorplatte Z €D/
Platte Z-Achse € festziehen. Anzugsmoment:
6 Nm

« Fiihrungsplatte Z €@ durch Verdrehen der
Kugelumlaufspindel soweit moglich zur
Motorplatte Z bewegen.

+ Befestigungsschrauben @ der Festlagereinheit
festziehen. Anzugsmoment: 6 Nm

+ Beilagfolie zwischen Referenzschalter €» und
Z-Aussteifung € legen und Referenzschalter
wie in Bild 40 dargestellt verschrauben.

* Komplette Baugruppe Z-Achse mit Bild 41: Ausrichten der Z-Achse
Zylinderschrauben M6x16 €2 an der
FUhrungsplatte Y verschrauben; Schrauben
leicht gegenziehen.

Zum Ausrichten muss am beweglichen Teil der Z-
Achse eine Messuhr angebracht und am Grund-
rahmen ein Anschlagwinkel befestigt werden.
Durch Drehen der Kugelumlaufspindel der Z-Ach-
se wird diese auf- und abgefahren (siehe Bild 41).

* Z-Achse so auf der Fihrungsplatte Y ausrich-
ten, dass die Messuhr beim Auf- und Abfahren
der Z-Achse keinen Ausschlag hat. In dieser
Lage Befestigungsschrauben € festziehen.
Anzugsmoment: 10 Nm
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Alu-Line 2/ 7 /sorotecoe /)

Montage der Achsantriebe

(7] Hinweis:
Die im folgenden gezeigten Schrittmotoren sind
nicht Bestandteil des Lieferumfangs. Sie werden
dargestellt, um den Aufbau der Achsantriebe zu
verdeutlichen.

X-Achse

« HTD-Zahnriemenrad € soweit méglich auf
den Absatz der Kugelumlaufspindel @
schieben und mit der Sicherungsschraube
fixieren.

* Schrittmotor mit Zylinderschrauben M4x20 D,
Muttern M4 @ und Unterlegscheiben @» an
der Stirnplatte Antriebsseite @ verschrauben;
Schrauben leicht gegenziehen.

Bild 42: Antrieb X-Achse

« HTD-Zahnriemenrad @ auf die Abtriebswelle
des Schrittmotors schieben, zum HTD-
Zahnriemenrad auf der Kugelumlaufspindel
ausrichten und mit der Sicherungsschraube
fixieren.

«HTD-Zahnriemen (89 Z&hne) €@ auflegen und
durch Verschieben des Schrittmotors spannen;
Befestigungsschrauben @» des Schrittmotors
festziehen.

+ Schrauben @ oberhalb des X- Antriebes einige
Umdrehungen |I6sen, Abdeckung Zahnriemen X
Single @ unter die Schraubenképfe schieben
und Schrauben wieder festziehen.

Bild 43: Abdeckung X-Antrieb
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Montageanleitung SOROTEC

Alu-Line Y./ / /SoROTECoE/)

Y-Achse

« HTD-Zahnriemenrad € soweit méglich auf
den Absatz der Kugelumlaufspindel €@
schieben und mit der Sicherungsschraube
fixieren.

* Schrittmotor mit Zylinderschrauben M4x20 D,
Muttern M4 @ und Unterlegscheiben @» an
der Motorplatte Y €D verschrauben; Schrauben
leicht gegenziehen.

+HTD-Zahnriemenrad @ auf die Abtriebswelle
des Schrittmotors schieben, zum HTD-
Zahnriemenrad auf der Kugelumlaufspindel
ausrichten und mit der Sicherungsschraube
fixieren.

« HTD-Zahnriemen @ (130 Z&hne) auflegen und
durch Verschieben des Schrittmotors spannen;
Befestigungsschrauben € des Schrittmotors
festziehen.

D))

« Zylinderschrauben M8x65 @ durch die
Bohrungen des Riemenschutz Y @D stecken,
Distanzhiilsen @ (iber die Schrauben schieben
und alles wie in Bild 45 gezeigt an der Maschine
verschrauben.

~

Bild 45: Montage der Abdeckung des Y-Antriebes
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Alu-Line

2/ 7 /sororecoe/]

Z-Achse

« HTD-Zahnriemenrad €@ soweit méglich auf
den Absatz der Kugelumlaufspindel @»
schieben und mit der Sicherungsschraube
fixieren.

* Schrittmotor mit Zylinderschrauben M4x20 D,
Muttern M4 @ und Unterlegscheiben @» an
der Motorplatte Z € verschrauben; Schrauben
leicht gegenziehen.

« HTD-Zahnriemenrad €@ auf die Abtriebswelle
des Schrittmotors schieben, zum HTD-
Zahnriemenrad auf der Kugelumlaufspindel
ausrichten und mit der Sicherungsschraube
fixieren.

Bild 46: Z-Antrieb

«HTD-Zahnriemen €@ (75 Z&hne) auflegen und
durch Verschieben des Schrittmotors spannen;

Befestigungsschrauben € des Schrittmotors
festziehen.

+ Abdeckung Zahnriemen Z ®® (ohne Abbildung)
mit Flachkopfschrauben M4x6 @® auf den
Z-Aussteifungen links und rechts verschrauben
(rote Pfeile in Bild 46).
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Anhang

Anleitung Fa. ISEL ,,Montage- und Wartungsanleitung Kugelgewindemuttern*

Montage- und Wartungsanleitung
Kugelgewindemuttern

Einbau

- Das Laufspiel zwischen Mutter und Spindel stellen Sie mit der Einstellschraube (Bild 2)
ein. Uberpriifen Sie das Spiel entlang der ganzen Spindel (die axiale Spielfreiheit wird vor
der radialen Klemmung erreicht).

- Die Kugelgewindespindel muB radial spannungsfrei eingebaut werden: Wahrend Sie die
Lager festziehen, bewegen Sie den Schlitten hin und her.

Schmierhinweise

Schmieren Sie unbedingt vor der Inbetriebnahme die Spindel tiber die gesamte Gewindelan-
ge mit Hilfe der Mutter (Bild 2).

Als Schmiermittel kbnnen Sie lbliche Wélzlagerdle und -fette (Natriumseifenfette) einsetzen.
Vermeiden Sie jedoch Schmiermittel mit Zusatzen aus Graphit und MOS.

Durch die Axialbewegung zwischen Mutter und Spindel ist der Schmierstoffverlust gréBer als
bei Walzlagern, sodaB keine Lebensdauerschmierung erfolgen kann.

- Olschmierung

Bei hohen Spindeldrehzahlen (Uber
500 min”) ist mit einer Olschmierung
die Erwarmung geringer als mit Fett.
Dafiir verkiirzen sich die Wartungs-  einer Drehzahl von ca. 800 min™.

intervalle. Je nach Einsatzbedin- Setzen Sie moglichst Natrium-Seifenfette ein und
gungen sollten Sie alle 40 bis 60 flllen Sie die Hohlrdume der Mutter etwa zur Halfte
Betriebsstunden nachschmieren. mit Fett aus. (Ab Werk GPOO/000F-20 nach

- Fettschmierung

Die Fettschmierung bietet die Vorteile einer
unabhangigen Einbaulage und groBen Schmier-
intervallen (300 bis 700 Betriebsstunden) bis zu

Montage- und Wartungsanleitung
Kugelgewindemuttern

Kugelgewindemuttern bilden mit Spannblock oder Schlitten und einer Spindel gleicher
Steigung den Kugelgewindetrieb.

Die Anlieferung der Kugelgewindemutter erfolgt mit einer Montagehilse korrosions-
geschiitzt und montagefertig.

Die Kugelgewindemuttern sowie Spindeln und Spannblécke sind Prazisionsteile
und mit auBerster Sauberkeit und Sorgfalt zu behandeln.

Montage Sicherungsring
. Saubern Sie die Spindel griindlich bis zum Bohrung @6 1110
Gewindegrund. [ Spindel

Entfernen Sie auf der gegentiber liegen-
e
v —

-

[

den Seite der Bohrung (die nicht abge-
setzte Seite der Montagehiilse) den
Sicherungsring.

Schieben Sie die Montagehlilse tUber das
bearbeitete Wellenende (konzentrisch an
die Spindelachse ansetzen, Bild 1), so daB
die Bohrung auBen liegt und drehen Sie
die Kugelgewindemutter vorsichtig und
vollstandig auf die Spindel.

Als Schutz kdnnen Sie Abstreifer in die

©

Montagehiilse KG-Mutter

Bild 1: K mit

gelgf F

Die Aussparung am Abstreifer muB
unterhalb der Bohrung liegen.

5. Fixieren Sie die Kugelgewindemutter mit
der speziellen Stiftschraube M 8 x 0,75 im

&

Nuten der Kugelgewindemutter driicken

Spannblock oder Linearschlitten (Bild 2).

Best.-Nr.: 299 020

DIN510502)

Best.-Nr.: 299 031

(Dichtflache nach auBen).

@ Befestigungsschraube ‘
 S—

@ Schmiernippel
(3) Einstellschraube

SchutzmaBnahme Ol-viskositatsklassen nach DIN 51517 T3
Schitzen Sie den geschmierten CLP ISO-VG fir Spindel @16 mm
Kugelgewindetrieb vor Staub, Spéa- N -
nen und Feuchtigkeit. u. a. mit Ab- Mittlere Empfohlene Erforderliche Viskositat
] gKelt, u. a. Drehzahl | ISO-Viskositatsklasse |bei Betriebstemperatur
streifern. Best.-Nr.: 213500 0001 (min”) bei 40 °C ca. 30 °C (cST)
20 1SO VG 460 ca. 875
100 1ISO VG 220 ca. 360
500 ISOVG 46 ca. 66
1000 ISOVG 22 ca. 36
1500 ISOVG 15 ca. 28
iselgermany AG

Blrgermeister- Ebert - StraBe 40 / 36124 Eichenzell
tel.: +49(0) 06659 - 981- 0/ FAX:+49(0) 06659 - 981- 776
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Bild 2: Zwei verschiedene Spannblocke
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