UNDERHALLS-.OCH
MONTERINGSANVISNINGAR

I_EIF'LIEI HEI:I.JI:IR

AAYA lapuachams com

—



Tack for att ni valde Lapua-kedjan, den mest langlivade kedjan pa
marknaden! Vi vill vara med och skapa framgang for vara kunder
genom att standigt vara i framkanten vid utveclingen av vara kedjor.

| denna broschyr har vi sammanstallt de vanligaste och viktigaste
aspekterna da det galler installation av kedjan, samt skotsel och
anvandning. Genom att folja dessa rad kan ni forsakra er om att
kedjan fungerar som den ska och undga onddiga produktionsavbrott.

Ifall ni har fragor som beror kedjan, tveka inte att ta kontakt. Vi
hjalper er garna!
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FORPACKNING

Fastsatt i lastpall med metallband

Smorjning i oljebad med

Hornskydd av kartpng regenererad kedjeolja

Spilltrag Transportpall enligt ISPM15

Pallen ar inslagen med plastfolien (ej i bild).

Atervinning
Allt forpackningsmaterial kan atervinnas.

Trag och
Laspall: Emballage: Band: hornskydd:

v\

Tra PE-LD Metall Kartong




REGISTRERING AV W -KEDJA

Ultrakedjan ar markt pa registreringen

sidobrickan. Det gor kedjan enkel « Fyll i de uppgifter som fragas

att identifiera. Pa samma stalle efter pa blanketten

finns alla uppgifter du behover for (obligatoriska uppgifter

att registrera Lapua Ultra® -kedjan markerade)

och aktivera garantin. » Efter att du skott registreringen,
kommer bekraftelsen

« Ga till adressen pa aktiveringen av garantin att

www.lapuachains.com/registration skickas inom en vecka

« Kontrollera tillverkningsnummret
som finns pa kedjans sidobricka
och fyll i det pa forsta sidan av
blanketten for att fortsatta med

Kedjans typnummer | Kedjans tillverkningnummer

(MLTRA




MONTERINGSANVISNINGAR

For att skapa en hallbar koppling ar det viktigt att monteringen gors pa ratt
satt. En lyckad montering garanterar att kedjan haller for hart bruk och att
alla lankar i kedjan ar lika slittaliga.

Lapuas transportorkedjor bestar av fyra grunddelar. Grunddelar &r kedjans
inner- och ytterbrickor samt bultar och hylsor. Sidobrickorna ar gjorda av
konstruktionsstal med lag kolhalt, som gér dem latta att svetsa. Bultar och
hylsor ar, beroende pa produkt och storleksklass, antingen Lapua Hybrid®
-hardade, genomhardade eller Lapua MFI® -ythardade. Da de svetsas bor
man f6lja raden som ges i denna anvisning.

Kedjan monteras med den bifogade kopplingslanken. Om det handlar om en
trasig kedja, anvands en kopplingslank som skaffas som reservdel.

Smorjning av bulten fore
sammanfogning

Fore kedjan sammanfogas
skall bultarna smorjas med
motorfett, vaselin eller liknande
smorjmedel. Vanlig motorolja
gar ocksa, ifall annat inte finns
att fa. Kedjornas andor placeras
pa ratt avstand fran varandra,
sa att de kan sammanfogas
med en kopplingslank. Da
andorna ar sammanfogade med
kopplingslanken trycks sidobrickan
pa plats. Var noggrann, sa att det
inte kommer fett i svetsfogen och

se till att omradet som svetsas ar
rent och torrt! Man  bor  tdnka pd att

sammanfogningen blir smidig, dd
man svetsar dndan av bulten




Sammanfogning

Alla lankar i kedjan sammanfogas
genom  tryck, sa aven
kopplingslanken. Detta hojer
styrkan i sammanfogningen mellan
bulten och sidobrickan vasentligt.
Pa grund av detta behdvs mycket
kraft for att fa sidobrickan pa
plats.

Man bor inte forstora bultens hal
eller forminska sjalva bulten for
att underlatta installationen. Detta
skulle forminska hallbarheten
betydligt. Trycket overfor kraften

——

mellan delar. Svetsning, nit eller
saxspinne fungerar enbart som
sakring.

Som hjalpmedel vid installation
av brickan kan man anvanda
skruvtving eller hammare och stad.
Man bor ta i beaktande, att brickan
inte far boja sig. Plattan trycks in
sa mycket att sammanfogningens
bredd motsvarar de oOvriga
lankarna pa kedjan.

STEG 1. |

~——

Tryck mellan bulten och sidobrickan.
Forstora inte hdlet, forminska

inte bulten for att underldtta
sammanfogningen.

STEG 2. |

L:V_'

Svetsas eller nitas efter att man
provat att delarna passar.




SVETSNING

Svetsning av fog

Sammanfogningsbultarna i sma
kedjor (M56 - M80) kan nitas
pa plats, ifall man har tillgang
till de verktyg som behovs.
Alternativt kan man anvanda
en sammankopplingslank med
saxspinne. Det vanligaste sattet
att sakra sammanfogningen ar
genom svetsning. Bultens anda
svetsas med vanliga metoder for
konstruktionsstal, till exempel
stavsvets eller MIG / MAG-
svetsning. Under svetsningen
forsakrar man sig om att man far
en fast fog mellan andan pa bulten
och sidobrickan, utan luftfickor.
For M224 och storre kedjor
rekommenderas att sidobrickorna
varms upp till 150-200 grader fore
svetsning.

Bultarna ar hardade, men trots det
ar de mycket svetsbara. Man ska

under inga omstandigheter kyla
ner svetsade delar med vatten
eller sno. Om en hastig nedkylning
sker, loper man risk for att andan
pa bulten hardas pa nytt och fogen
blir skor.

Svetsning av medbringare
och fasten

Sidobrickorna pa Lapua-kedjorna
ar som standard tillverkade av
konstruktionsstal, som ar mycket
svetsbart. Man bor undvika
vertikala fogar over sidobrickan,
speciellt i sma kedjor, eftersom
de kan forsvaga kedjan. Ifall
medbringarna sitter nara varandra
och endast pa den ena sidan finns
det risk for att kedjan bojs.

Den sakraste och ofta
formanligaste lGsningen ar att kopa
en kedja med fardiga medbringare
fran Lapua!



Svetning av rostfria bultar

De rostfria bultarna pa stora kedjor (M224 - M630) kan svetsas pa ett
sakert satt, bara man anvander ratt tillsatsmedel och ser till att det halls
rent. Tillsatsmedlet for MAG-svetsning ar till exempel overlegerad 309LSi
svetstrad. Motsvarande elektrod till exempel ESAB OK (67.70), 67.75.
Bultmaterialet ar hardad martensit AISI 420.

| storleksklasserna M56 - M160 REKOMMENDERAS INTE svetsning av
bulten. Risken ar att bultmaterialet reagerar kraftigt och blir skort. Vi
rekommenderar nitning eller saxsprint for sammanfogningen.

Det &r alltid pa montdrens ansvar att beddma hallbarheten pa
sammanfogningen.

Obs! Inte heller svetsfogen pa en rostfri kedja far nedkylas med vatten eller
sno!

Normala (svarta) Rostfria
« Svetnings trad MAG ESAB OK o SVETSA EJ M160 och mindre
Autrod 12.51 (olegerad forkopp- rostfria bultar
rad vanlig trad, for konstruk- * MAG ESAB OK Autrod 309LSi
tionsstal) (6verlegerad rostfri trad)
« Elektrod ESAB OK 48.00 (vanlig « Elektrode ESAB OK 67.75 (67.70)
stav for konstruktionsstal) (67.70 sur rutil overlegerad
eller 67.75 alkalisk overlegerad,
bada passar till fogning av olika
sorter)

Under svetsning i verkstadsforhallanden med MIG/MAG-metoder behdvs
ej forhandsuppvarmning. | installationsférhallanden rekommenderas
uppvarmning av M224 kedjor och storre till 150-200 grader.

Som skyddsgas rekommenderas blandning (M 21 8% koldioxid). t.ex. AGA

MISON 8.




UPPFOLJNING AV KEDJANS SKICK

Oftast gar kedjorna sonder pga. slitage i lederna och resultatet blir en
forlangd kedja. Om kedjan gar pa skenor och bars upp av sidobrickorna, kan
aven de notas. Genom uppfoljning av hur kedjan forlangs, ar det mojligt
att bedéma livslangden ganska exakt. Da kan man ocksa planera in byte av
kedja till den rétta tidpunkten. Livslangden maximeras, da man inte byter
ut kedjan for tidigt for sakerhets skull.

Lapua Kedjor utfor ocksa kontroller av och analyserar skicket av kedjor. Du
far mera information om dessa av vara forsaljare.

Da man forkortar kedjan lonar det sig att undersoka eventuell kemisk

fratning i bultar och holkar. Det kan uppkomma korrosion (rost) i lanken pa
grund av for lite smorjning och detta kan forsvaga lanken markbart.

Mdtningsvdrden - Dimensionsvdrden

- - - 100 = Forldngning %
Dimensionsvdrden

Berakning av forlangning

Man kan folja upp forlangningen Det ar bra att folja upp av kedjan
genom att méata langden pa t.ex. regelbundet redan fran och med
10 lankar. Da uttojningen ar 1-3 % att den nya kedjan installeras.
ar det dags att byta ut kedjan. Den Det mojliggor beraknandet av
procentuella uttojningen beraknas forlangningen och livslangden pa
med hjalp av ovanstaende formel. ett palitligt satt.




Kontroll av sidobrickor

Man bor aven kontrollera
sidobrickornas slitage regelbundet.
| de flesta transportorer slits
lederna snabbare an ut an
sidobrickorna, men i vissa modeller
ar det tvartom. Det ar svart att
ge gransvarden for sidobrickornas
slitage. Slitaget paverkar
kedjans dragbrottshallbarhet
mer an ledernas slitage. Kedjans
anvandningsforhallanden, storlek
och belastning varierar med
transportoren. Darfor ar ocksa
gransvardena mycket olika i olika

transportorer. Som tumregel kan
hallas, att senast da 50% har slitis
ut, ar brottshallbarheten betydligt
lagre och kedjan bor bytas ut.

Sidobrickans yta

Tillatet maximislitage 50 % av ytan.




SMORJNING

Smorjning hindrar slitage « Egenskaperna pa materialet som
Den vanligaste orsaken till att transporteras:

kedjan byts ut &r att den forlangs. fratande, slitande (t.ex. sand)
Kedjans lankar slits ut och orsakar  Det transporterade materialets
forlangning av kedjan. Detta kan massa och friktion: ju tyngre
motarbetas genom regelbunden belastning, desto mer slits kedjan

effektiv. smérjning. En bra Transportorens hastighet
kedjeolja, som ocksa sparar pa Obehorligt ~ material  pa
naturresurser ar till exempel transportoren

Ekokems Kevol atervunna olja.

Kedjans slitage beror pa:
« Forhallanden:
temperatur, fuktighet



Eftersmorjning med fett

Till kravande objekt som utsatts
for stort slitage rekommenderar
vi att kedjan utrustas med
kedjelankar som eftersmorjs.
Istdllet for olja anvands da fett,
som trycks in genom smorjhal
i hylsan direkt in i leden. Pa
detta satt kommer smorjmedlet
in pa ratt stalle. Fettet halls
dessutom battre. Till detta bruk
rekommenderar vi Matrix Cas 2

Smorjhalet
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P

Green -kalsiumsulfonatfett. Fore
smorjning rengors halet med hjalp
av en 3-4mm borr, efter detta
doseras smorjmedlet in. Man bor
anvanda sa mycket smorjmedel
att gammalt smorjmedel pressas
ut mellan sidobrickorna. Ett
munstycke finns att fa, med hjalp
av vilken doseringen ar enkel. Mer
information fas av vara forsaljare.

Smorjning av lossningskedjorna pa flis- och torvbilar
Lossningskedjorna ar mycket kansliga for stopp i lederna, speciellt i
torvbruk. Pa grund av detta har Lapua-kedjorna hal for eftersmorjning,
genom vilka smorjningen bast lyckas. Fore smorjning kan man tvatta kedjan
med hogtryckstvatt. Ifall man anvander losningsmedel ar det mycket viktigt
att skota smorjningen direkt efter tvatten. Om kedjan kommer att sta
oanvéand, ar det viktigt att smoérja kedjan fore detta. Det ar ocksa bra att
kora igang kedjan med jamna mellanrum under stillstaendet.




KEDJETABELLER

Kedjetabeller och markningsscheman

M| -KEDJANS MARKNINGSSCHEMA A -KEDJANS MARKNINGSSCHEMA

M80 - A- 100 A18 x 150 H

Sidobrickans

Brottlast (kN) Brottlast (t) Delning  tjocklek

Delning (mm)
Typ

TYPER AV M-KEDJA:

A - kedja med raka sidobrickor, utan rullar

B - kedja med raka sidobrickor och skonrullar
C - kedja med raka sidobrickor och l&prullar
D - kedja med raka sidobrickor och loprullar med flans
E - kedja med forhojda sidobrickor och loprullar
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