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EINFUHRUNG

Damalini AB

Damalini AB entwickelt, produziert und vertreibt auf Lasertechnologie basierende Easy-
Laser® Ausriistung zum Messen und Ausrichten.

Wir haben mehr als 25 Jahre Erfahrung bei Messungen vor Ort und der Produktentwick-
lung. Wir bieten einen Messservice an, das bedeutet, dass wir selbst die von uns entwi-
ckelte Ausriistung benutzen und kontinuierlich verbessern. Daher wagen wir es, uns selbst
als Messspezialisten zu bezeichnen.

Zdgern Sie bitte nicht, uns mit Ihren Mess- oder Ausrichtungsproblemen zu kontaktieren.
Unsere Experten werden Thnen dabei helfen, Ihr Problem auf eine einfach Art zu 16sen.

Ubereinstimmungserklarung

Ausriistung: Easy-Laser® Produktsortiment

Damalini AB erklirt, dass das Easy-Laser®-Produkt in Ubereinstimmung

mit nationalen und internationalen Richtlinien hergestellt wurde. C €
Das System erfiillt folgende Anforderungen und wurde entsprechend

getestet:

EMC Direktive 2004/108/EG

Niederspannungsdirektive  2006/95/EC

Laser-Klassifizierung Europe: SS_EN 60825-1
USA: CFR 1040.10/11

RoHs Direktive 2011/65/EU

WEEE Direktive 2012/19/EU

Fiir Bluetooth® Geréte: Dieses Gerit entspricht dem Teil 15 der FCC-Bestimmungen.
Der Betrieb unterliegt folgenden zwei Bedingungen:

(1) Dieses Gerit darf keine schidigenden Stérungen verursachen

(2) Dieses Gerdt muss unempfindlich gegeniiber allen einwirkenden Stérungen sein, ein-
schlieBlich solcher Stérungen, die den Betrieb unerwiinscht beeinflussen konnten.

Entsorgung von ausgedienten elektrischen und elektronischen Geréten (gilt in der Europi-

ischen Union und anderen europdischen Landern mit separaten Sammelprogrammen) Die-
ses Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung zeigt an, dass dieses
Produkt nicht zusammen mit dem Haushaltsmiill entsorgt werden darf. Es
muss vielmehr an einem Sammelpunkt fiir das Recycling von elektrischen
und elektronischen Geriten abgegeben werden. Dies stellt sicher, dass das
Produkt korrekt entsorgt wird. Sie tragen damit zum Schutz der Umwelt und
der Gesundheit bei. Detaillierte Informationen zum Recycling dieses Pro-

I dukts erhalten Sie bei Ihrem ortlichen Entsorgungsunternehmen oder beim

Fachhéndler, bei dem Sie dieses Produkt gekauft haben.

Qualitatszertifikat
Damalini AB ist ISO 9001:2008 zertifiziert. Zertifikatnummer 900958.

Damalini AB bestitigt, dass die Produkte des Unternehmens gemaf aller anwendbaren
nationalen und internationalen Normen und Richtlinien hergestellt werden. Alle Bauteile
werden vor der Montage und die fertigen Endprodukte vor der Auslieferung sorgféltig auf
einwandfreie Funktion und Optik gepriift.

Die Kalibrierung des Gerites erfolgt geméfl ISO9001: 2008 #7.6




Einflihrung

Begrenzte Garantie

Dieses Produkt wurde gemal des strengen Qualitdtssicherungssystems von Damalini
hergestellt. Sollte bei diesem Produkt innerhalb von zwei (2) Jahren nach dem Kauf-
datum bei normaler Nutzung ein Fehler auftreten, wird Damalini den Fehler reparieren
oder das Gerit kostenlos austauschen.

1. Hierzu werden neue oder runderneuerte Ersatzteile verwendet.

2. Beim Austausch wird das Produkt durch ein neues oder neuwertiges, generaliiber-
holtes Produkt ersetzt, das mindestens die gleichen Funktionen aufweist wie das
Originalprodukt.

Das Kaufdatum ist mit einer Kopie des Originalkaufbelegs bzw. der Quittung nachzu-
weisen.

Die Garantie gilt bei normaler Nutzung des Geréts gemil3 der mitgelieferten Bedie-
nungsanleitung. Die Garantie fiir das Easy-Laser® Produkt bezieht sich auf Material-
oder Herstellungsfehler. Die Garantie gilt nur im Einkaufsland.

Die Garantie gilt nicht fiir folgende Fiélle:

* Wenn das Produkt aufgrund fehlerhafter Bedienung oder Gewaltanwendung be-
schidigt wurde.

* Wenn das Produkt extremen Temperaturen, harten Stéen oder hohen Stromspan-
nungen ausgesetzt wurde.

* Wenn das Produkt modifiziert oder von unbefugten Personen zerlegt oder repariert
wurde.

Die Garantie erstreckt sich nicht auf Folgeschiden, die moglicherweise durch Fehler
des Easy-Laser® -Produkts entstehen. Frachtkosten fiir den Versand an Damalini sind
ebenfalls nicht in der Garantie enthalten.

Bitte beachteu Sie:

Vor dem Einschicken zur Reparatur ist der Kunde fiir ein Daten-Backup aller gespei-
cherten Daten verantwortlich. Die Garantie umfasst keine Datenwiederherstellung
und Damalini ist nicht fiir Daten verantwortlich, die wihrend Transport oder Repara-
tur verloren gehen oder beschddigt werden.

Begrenzte Garantie fiir Lithium-Ion-Akkus

Lithium-Akkus verlieren im Lauf ihrer Lebensdauer je nach Anwendungstemperatur
und Anzahl der Ladezyklen unvermeidlich an Leistung. Daher fallen die wiederauflad-
baren Akkus, die in der E-Serie verwendet werden, nicht unter unsere grundsétzliche
Zwei-Jahres-Garantie. Es gilt eine einjdhrige Garantie dafiir, dass die Akkukapazitit
nicht unter 70 % abfallt (im Rahmen der normalen Verdnderung muss ein Akku nach
300 Ladezyklen immer noch eine Leistung von iiber 70 % haben). Zwei Jahre Garantie
gelten, wenn der Akku aufgrund von Herstellungsfehlern oder anderen von Damalini
AB zu verantwortenden Faktoren unbrauchbar wird oder wenn der Akku in Relation
zur Anwendung einen unnormalen Leistungsverlust zeigt.

Erweiterte Garantie

Die Easy-Laser® Mess- und Ausrichtungssysteme erfiillen hochste Qualitétsstandards!
Daher haben wir die Garantie fiir Sie auf insgesamt drei Jahre verlangert — vollig kos-
tenlos!

Voraussetzung fiir die Garantieverldngerung ist, dass Sie Ihr System innerhalb von
sechs Monaten nach dem Kauf iiber das Internet registrieren. Die Garantiezeit beginnt
mit dem Kaufdatum. Die Garantieverlangerung gilt fiir alle Produkte gemal3 den Easy-
Laser® Garantiebedingungen.




Einflihrung

Sicherheitsvorkehrungen

Easy-Laser® ist ein Laserinstrument der Laserklas-

se Il mit einer Ausgangsleistung von weniger als 1 LASER RADIATION

mW, wodurch lediglich folgende Sicherheitsvorkeh- Do NOLB?EREL\I:Eg BEAM
rungen notwendig sind: 1 mW MAX OUTPUT AT 635-670 nm

CLASS Il LASER PRODUCT

* Blicken Sie niemals direkt in den Laserstrahl.
* Richten Sie den Laserstrahl niemals auf die Augen einer anderen Person.

Gitfe beachteu!
Durch das Offnen der Lasereinheit erlischt die Herstellergarantie und gefiihrliche
Strahlung kann austreten.

Wenn das Starten der zu messenden Maschine zu Verletzungen fithren kann, muss

ein versehentliches Starten der Maschine verhindert werden, bevor die Ausriistung
angebracht werden darf, zum Beispiel durch komplettes Ausschalten der Maschine
oder durch Entfernen der Sicherungen. Die Sicherheitsvorkehrungen miissen so lange
eingehalten werden, bis die Messausriistung wieder von der Maschine entfernt wurde.

Bitte beachteu!

Das System darf nicht in potentiell explosiven Bereichen verwendet werden.

Service und Kalibrierung

Unsere kompetenten Service Center konnen Thnen schnelle Hilfe anbieten, falls Thr
Messgerit repariert oder kalibriert werden muss.

Unser Haupt-Service Center ist in Schweden. Es gibt weitere lokale Service Center,
die fiir Service und Reparatur zertifiziert sind. Wenden Sie sich zunéchst an Thr ort-
liches Service Center, bevor Sie IThr Messsystem fiir Service oder Reparatur einschi-
cken. Auf unserer Internetseite sind unter Service und Kalibrierung alle Service Center
aufgelistet. Fiillen Sie das Onlineformular fiir Service und Reparatur aus, bevor Sie ihr
Messsystem an unser Haupt-Service Center einschicken.

1
EASY-LASER

N ASISEAENT LA CGNEE NT STSTRME

SERVICE AND REPAIR REPORT

Handbiicher als PDF

Sie kdnnen unsere Handbiicher auf unserer Website im pdf-Format herunterladen. Die
PDFs sind auch auf dem USB-Memorystick verfiigbar, der bei den meisten Systemen
im Lieferumfang enthalten ist.

EasyLink

Die neue Version unseres Datenbankprogramms EasyLink ist auf dem USB-Memory-

stick verfiigbar, der auf den meisten Systemen im Lieferumfang enthalten ist. Sie kon-
nen ebenfalls die neueste Version von damalini.com/download/software herunterladen.




Reisen mit lhrem Messsystem

Wenn Sie mit Threm Messsystem im Flugzeug reisen, empfehlen wir Thnen, sich darii-
ber zu informieren, welche Regeln fiir die einzelnen Fluggesellschaften gelten. Einige
Gesellschaften/Lander haben Beschrankungen beziiglich des Reisegepécks, wenn dies
Gegenstinde mit Batterien beinhaltet. Informationen {iber die Easy-Laser’-Batterien
entnehmen Sie bitte den Systemeinheitsdetails am Ende dieses Handbuchs. Es ist auch
eine bewidhrte Praktik, der Ausstattung (wenn moglich) die Batterien zu entnehmen (z.
B. D22, D23 und D75).

Kompatibilitat
Die E-Serie ist nicht kompatibel mit fritheren analogen Geréten der D-Serien. Die
fritheren Halterungen kdnnen jedoch weiter verwendet werden.

Haftungsausschluss

Damalini AB und unsere autorisierten Handler {ibernehmen keine Verantwortung fiir
durch die Verwendung des Easy-Laser® Mess- und Wellenausrichtungssystems entste-
hende Schinden an Maschinen und Geréten.

Copyright
© Damalini 2015

Wir behalten uns das Recht auf Anderungen und Korrekturen der Anleitung in spéteren
Ausgaben ohne vorherige Ankiindigung vor. Zudem kdénnen Anderungen an der Easy-
Laser® Ausriistung die Giiltigkeit der hier gemachten Angaben beeinflussen.

Mai 2045
L

Fredrik Eriksson
Quality Manager, Damalini AB

Damalini AB, PO Box 149, SE-431 22 Madlndal, Schweden
Telefon: +46 31 708 63 00 E-Mail: info@damalini.com
Internet: www.damalini.com




ANZEIGEEINHEIT

Driicken Sie die Ein-/Aus-Taste und halten Sie sie gedriickt, um die Anzeigeeinheit zuriick-
zusetzen.

Anzeigeeinheit zuriicksetzen

Driicken Sie die Ein-/Aus-Taste und halten Sie sie gedriickt, um die Anzeigeeinheit zuriickzu-
setzen.

LED-Signale

OK-Tasten

Navigations -Kndpfe

Zahlentasten

Funktionstasten

Anschluss fiir externe Stromversorgung.

USB A (Master). Fir einen USB-Speicher.

USB B (Slave). Fiir den Anschluss an einen PC.
Anschluss fiir Easy-Laser® Ausriistung.

A
B
Cc
D




Anzeigeeinheit

Navigationstasten

Verwenden Sie zum Navigieren auf dem Bildschirm die Navigationstasten. Das ausgewéhlte
Symbol wird durch einen gelben Rahmen markiert. Mit den Navigationstasten kénnen Sie zwi-
schen den Symbolen in einem Untermenii wechseln und die Werte in den Feldern &dndern.

- E W Navigationstasten
@;-\\ OK-Taste

2% N Zahlentasten

Q Funktionstasten
-0®
@

Funktionstasten

Die Symbole iiber den Funktionstasten dndern sich entsprechend der jeweils auf dem Bild-
schirm angezeigten Ansicht.

Unten ist eine Liste der haufigsten Symbole aufgefiihrt.
Zuriick zur vorherigen Ansicht. Driicken und gedriickt halten, um das aktuelle
Programm zu verlassen.

Zuriick. Kein ,,vorheriges Programm* vorhanden. Aktuelles Programm verlassen.

Mehr. Enthélt ein Untermenii mit allgemeinen Funktionen,
wie m (Bedienungspult) und _ (Datei speichern).

Untermeniis
Die als Pfeil aufgefiihrten Symbole enthalten ein Untermenii. Verwenden Sie zum Navigieren
in einem Untermentii die Navigationstasten. Driicken Sie zum Auswéhlen .

"y
-~

Mit einem Pfeil markierte Funktionstasten enthalten ein Untermenti




Anzeigeeinheit

Statusleiste

Die Statusleiste enthilt zusétzliche Information, zum Beispiel Warnsymbol, aktuelle Zeit und
Bluetooth®-Verbindung.

Shaft alignment

I_\/Iesseinheit.
Andern Sie die Einheit
uber Einstellungen.

Ter gelbe Pfeil zeigt
an, dass Untermenlis
vorhanden sind

Zusitzlich gibt es noch folgende Textnachrichten:

* Ausgewihltes Symbol.
» Hinweise zur anzugebenden Information.

Symbole der Statusleiste

Warnung. Driicken Sie fiir weitere Informationen zur Warnung die Funktionstaste
Warnung. Wird angezeigt, wenn die Koordinaten im Detektor gedreht wurden.
Verwenden Sie das Bedienungspult, um Koordinaten zu drehen.

Die Batterie der Anzeigeeinheit ist schwach.

Anzeigeeinheit ladt. Zeigt an, dass die Stromversorgung angeschlossen ist.
Stundenglas. Die Anzeigeeinheit bearbeitet eine Aufgabe.

Messfortschritt. Die Zeit hingt vom gewéhlten Filter ab.

Gewihlter Filter.

Peripher.
Zeigt an, dass ein peripheres Gerét angeschlossen ist, zum Beispiel ein Projektor.

Bluetooth®. Zeigt an, dass die Bluetooth®-Funktion aktiviert ist.
Die Zahl zeigt die Anzahl angeschlossener Bluetooth®-Geréte an.
Bericht auf Thermo-Drucker drucken. Der Thermo-Drucker ist Zusatzausstattung.

Druck erfolgreich.

Druckproblem.

HHOE HEEQNNEE




Anzeigeeinheit

Screenshot

Sie kdnnen einen Screenshot der jeweils aktuellen Anzeige speichern. Diesen konnen Sie als
E-Mail versenden oder fiir Berichte nutzen.

Einen Screenshot speichern
1. Driicken und halten Sie die numerische Taste (.) flinf Sekunden lang gedriickt.
2. In der Statusleiste wird ein Stundenglas angezeigt.
3. Der Screenshot wird im Dateisystem als JPG-Datei gespeichert. Er wird nach aktuellem

Datum und Uhrzeit benannt. Wihlen Sie ML, um die gespeicherten Dateien zu 6ffnen.
Siehe ,, Bearbeitung von Messdaten* auf Seite 11.

LED-Anzeigen
Rechter Indikator
Gelb Blinken: Der interne Akku in der Anzeigeeinheit wird geladen.
Linker Indikator
Der linke Indikator hat verschiedene Funktionen und Farben:
Rot/Blau Schnelles Blinken: Das System wird neu programmiert.
Rot Blinken: Warnung, zum Beispiel schwache Akkuleistung.
Blau Blinken: Suchen nach Detektoren mit Bluetooth®.
Konstantes Leuchten: Uber Bluetooth mit Detektoren verbunden®.
Griun Blinken: Die Anzeigeeinheit wird gestartet.
Konstantes Leuchten: Der interne Akku in der Anzeigeeinheit ist vollstan-
dig aufgeladen.
Hellblau Blinken: Die Hintergrundbeleuchtung ist aus, die Anzeigeeinheit ist noch

eingeschaltet. Driicken Sie eine beliebige
Taste, um die Anzeigeeinheit zu aktivieren.




Anzeigeeinheit

Batterie

Driicken Sie EI, um die Batterieanzeige aufzurufen. In dieser Ansicht haben Sie einen
guten Uberblick iiber den Ladezustand sdmtlicher angeschlossener Gerite.

Die E-Serie ist nicht kompatibel mit Gerédten der D-Serien.

Anzeigeeinheit

Trockenzellenakkus
Detektor oder
Messeinheit

Akkupack

Seriennummer

Anzeigeeinheit laden

& hr 27 min te ampty

Akku aufladen

Die Anzeigeeinheit kann von -10°C bis +50°C verwendet werden. Laden Sie die

Anzeigeeinheit in einem Temperaturbereich von +£0°C bis +40°C auf.

Mit dem Stromkabel

Mit angeschlossenem Stromkabel kdnnen Sie weiterarbeiten.

Messeinheiten laden

Verwenden Sie das Verteilerladekabel, um die Einheiten aufzuladen. Sie konnen die Detektoren
mit Hilfe eines Verteilerkabels an die Anzeigeeinheit oder an das Standardnetzteil anschlieen.

System aufladen

Standardnetzteil

12-0750 12-0751

System aufladen

Detektoren mit Strom
versorgen

USB-Anschluss a




Anzeigeeinheit

Rechner

Auf den Rechner konnen Sie iiber die Startansicht und das Bedienungspult zugreifen (E=)

1. Wéhlen Sie und -E-, um den Rechner zu 6ffnen.
2. Verwenden Sie zum Eingeben der Werte die numerischen Tasten und die Funktionstasten.

3. Verwenden Sie die Schaltfliche ., um mit der Berechnung zu beginnen.

Calculation

Driicken zum Aufrufen eines Untermentlis

&= \
w‘ Verwenden Sie die OK-Taste als Gleichheitszeichen (=)
-\

MafReinheiten -Umrechner

Auf den Mafleinheitenumrechner kdnnen Sie iiber die Startansicht und das Bedienungspult

zugreifen (k).

1. Driicken Sie und m, um den MaBeinheitenumrechner aufzurufen.

2. Wihlen Sie eine Kategorie. Verwenden Sie die Navigationstasten aufwarts und abwérts
zum Navigieren.

3. Driicken Sie die Navigations-Taste ,,rechts”. Das Ergebnissaule ist aktiviert.

4. Wihlen Sie eine Maf3einheit, die umgerechnet werden soll.

5. Geben Sie einen Betrag ein. Die anderen Mafleinheiten werden neu berechnet.

Im unteren Beispiel ist ein Inch gewéhlt.

Rl A I8 Kategorie wahlen
Mass 254008 Kiemater (k)
Torque D05 Mwber-{i]
Force 5.4 Milimeter (mim)
Dimension 1ERMEO8 baks (i
Length QLTRSS ared () Einheit und Betrag wéhlen
Yolime FLDREREI Foot (7Y
Area 1 Inch {ri
Motion fMovement 000 bl vl
Malre
Acceleration 254E-G Kilomater (km)
Fow rate T
Volumetric flow rabe LS4 Duaimte (i)
Mass flow rate 254 Corfiretic ()
Energy 25.4 Millimeter (mim)

10



Anzeigeeinheit

Bearbeitung von Messdaten

Datei speichern

1. Wihlen Sie - und EZI um Thre Messung zu speichern.

2. Geben Sie einen Dateinamen ein. Datum und Uhrzeit werden automatisch zum Dateina-
men hinzugefiigt. Die von Ihnen gespeicherte Messung steht auch anderen Anwendern zur
Verfligung.

3. Driicken Sie ., um die Datei zu speichern.

Dateimanager

Wihlen Sie “ (in der Startansicht und tiber das Bedienungspult), um gespeicherte Mes-
sungen zu 6ffnen. Der Dateimanager wird angezeigt. Hier konnen Sie leicht sehen, wann und
mit welchem Programm die Datei gespeichert wurde.

Driicken Sie ., um eine Messdatei zu 6ffnen.

Flle manaqer s ] I Xml
Eine Messdatei.

L ) -F“:_.- S s

anad ML IS0 1033 Horzontal irg
“ H
B soka XML 20130214 10:32:18  Horzontal ~Screenshot” auf Seite 8

soft bada 2013-02-14 11:18:30  Honzontal
b 2013-04-12 024158 Twdat
A 2013-05-07 12:41:48— Flabmess

PDF

Ein Bericht. Der PDF-Bericht kann nicht in
der Anzeigeeinheit gedffnet werden.
PDF ist fiir E420 nicht verfiigbar.

T2 2013-05-08 DE44:06  Flamess
27 2012405-03 0k5X02  Flamess
20130531141158 | 2013-05-31 021 1:58
20130621141615 | 20130537 02 114

2013-45-31 02 16:48

Funktionstasten
Zuriick zur vorherigen Ansicht.

“ » auf Seite 14.
- »Favoriten® auf Seite 12.

“Datei drucken”,Datei speichern® auf Seite 11.

Dateien alphabetisch ordnen.
| Dateien nach Messprogramm ordnen.
@} Nach Zeit ordnen.

sl pf 03 . .
ﬂ Alle Dateien anzeigen.

488 Nur xml-Dateien anzeigen.

| Nur pdf-Dateien anzeigen.
Nur jpg-Dateien anzeigen.

Nur Favoriten anzeigen.
., Kopieren Sie die Datei auf den USB-Speicher* auf Seite 13.

“ Dateien 16schen. Alle angezeigten Dateien oder nur ausgewahlte Datei 16schen.

11



Anzeigeeinheit

Favoriten

Es ist moglich, eine Messung als Favorit zu speichern. Ein Favorit kann zum Beispiel verwen-
det werden, wenn Sie viele Flansche oder Maschinen mit denselben Mallen haben. So miissen
Sie nicht jedes Mal dieselben Entfernungen oder Toleranzen eingeben. Wenn Sie einen Favori-
ten gespeichert haben, wird auf dem Startbildschirm ein neues Symbol angezeigt.

Favorit erstellen
1. Wéhlen Sie “, um den Dateimanager zu 6ffnen und eine Datei zu wihlen.
2. Wihlen Sie und “, um die gewihlte Datei als Favorit zu speichern.

3. Gehen Sie zum Startbildschirm und wihlen Sie “, um alle Favoriten zu sehen.
4. Driicken Sie ., um einen Favorit zu 6ffnen. Alle Entfernungen sind eingetragen.

Favoriten importieren

Die Favoriten sind im Ordner Favoriten in der Anzeigeeinheit gespeichert.
1. SchlieBen Sie die Anzeigeeinheit an einen PC an und 6ffnen Sie den Ordner Favoriten.
2. Kopieren Sie die Datei mit der Endung .FAV in das Stammverzeichnis eines USB-Sticks.
3. SchlieBen Sie den USB-Stick an eine Anzeigeeinheit an und wiéhlen Sie zum Importieren

A o 257

Favorit l6schen
1. Wéhlen Sie u, um den Dateimanager zu 6ffnen und eine Datei zu wihlen.
2. Wihlen Sie “ und , um alle als Favoriten festgelegten Dateien anzuzeigen.
3. Wihlen Sie eine Datei und ﬂ

Favorit anzeigen
S dee L L HRE  EG-ERE hraghi: mu RS
Favoriten von USB Somgrress Foapen 1% I i B B R Sraghrams Foutonrs
importieren Sazgresenmn oo Sraertrnzs Corwael g
Siragrweras Half O L] sragitre s Hal rimis
SHAReEY bk Traghtieis
it ERE oo

Favorit erstellen

Sl T

Zatidim

Wietie ban

Setaching Tran

12



Anzeigeeinheit

Eine Datei als Schablone 6ffnen

Sie konnen eine gespeicherte Messung 6ffnen und fiir eine neue Messung verwenden. Dies ist
zum Beispiel dann niitzlich, wenn Sie viele Flansche oder Maschinen mit den gleichen Abmes-
sungen haben. Somit miissen Sie nicht jedes Mal die gleichen Distanzen eingeben.

1. Wihlen Sie Sl (iiber Startansicht und Bedienungspult). Der Dateimanager wird ange-
zeigt.

2. Wihlen Sie eine Datei aus der Liste und wihlen Sie Sl == Die Ansicht zum Bearbeiten
der Entfernung wird angezeigt.

3. Bei Bedarf die Entfernungseinstellungen dndern und zur Messansicht weitergehen.

Kopieren Sie die Datei auf den USB-Speicher

Sie konnen eine gespeicherte Messung oder andere Dateien auf einen USB-Speicher kopieren.
1. USB-Speicher einsetzen.
2. Wihlen Sie die gewiinschte Datei und driicken Sie ﬂ

3. Auf dem USB-Speicher wird automatisch ein neuer Ordner angelegt. Die Datei wird im
Ordner \Damalini\archive\ gespeichert.

Barcode

Datei mit Barcode speichern
Der Barcode-Scanner ist nicht in allen Systemen enthalten. Kleben Sie beim ersten Messen
einer Maschine einen Barcode auf die Maschine und speichern Sie die Messung zusammen mit
dem gescannten Barcode. Beim nichsten Ausrichten der gleichen Maschine miissen Sie
lediglich den Barcode scannen, und alle Maschinendaten werden eingelesen.
1. Scannen Sie den Barcode an der Maschine.
2. Geben Sie einen Dateinamen ein.
3. Driicken Sie ., um die Datei zu speichern.
Alle Messdaten werden zusammen mit dem
Barcode gespeichert.

Dateiname

Barcode-Nummer

Die Barcode-Zahl wird zum Dateinamen hinzuge-
fiigt.
4,

Datei mit Barcode o6ffnen
* Starten Sie die Anzeigeeinheit und scannen Sie den Barcode. Die letzte Messung, die mit
diesem Barcode durchgefiihrt und gespeichert wurde, wird automatisch gedffnet.
ODER

« Driicken Sie S, um die Dateianzeige zu 6ffnen. Scannen Sie den Barcode an der Ma-
schine. Alle Messungen, die mit diesem Barcode gespeichert wurden, werden angezeigt.
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Anzeigeeinheit

Datei drucken (Optional)
Teilenummer 03-1004
Der Thermo-Drucker ist Zusatzausstattung.

1. Speichern Sie die Messung. Um von einem Wellenprogramm zu drucken, miissen
Sie zuerst eine gespeicherte Messung 6ffnen, danach kdnnen Sie einen Bericht
drucken.

2. SchlieBen Sie den Thermo-Drucker an und wihlen Sie und ﬂ

3. In der Statusleiste wird der Fortschritt angezeigt.

E Bericht auf Thermo-Drucker drucken.

Druck erfolgreich. re
g
E Druckproblem. :

Bericht

Ein Bericht wird erstellt und im Dateisystem gespeichert. Sie kdnnen eine alte

Messung nicht 6ffnen und erneut speichern (das Programm Maschinenpark bildet hierbei

eine Ausnahme). Sie kdnnen jedoch einen neuen Bericht aus einer gedffneten Datei erstellen.
Dies bedeutet, dass Sie beispielsweise die Sprache &ndern und einen neuen Bericht aus einer
geoffneten Messung erstellen konnen. Sie konnen den Bericht auf einen PC herunterladen und
ausdrucken.

Unternehmenslogo
Sie konnen das Logo auf dem Bericht durch Ihr eigenes ersetzen (.jpg-Datei).

1. Benennen Sie Ihr Logo 1ogo . jpg. Das Standardlogo hat die Abmessungen 230x51
Pixel.

2. Verbinden Sie die Anzeigeeinheit iiber das USB-Kabel mit [hrem PC.

3. Kopieren Sie Ihr Logo in den Ordner Damalini/custom/reports/logo der Anzei-
geeinheit.

Dateierweiterungen (zum Beispiel .jpg) werden im Explorer-Fenster oft nicht angezeigt. So
konnen Sie die Dateierweiterungen anzeigen: Offnen Sie ein Explorer-Fenster und driicken
Sie Alt, um das Menii anzuzeigen. Wahlen Sie Werkzeuge > Ordneroptionen. Klicken Sie auf
Ansicht > Details auswihlen > deaktivieren Sie das Kontrollkéstchen fiir Dateierweiterungen
fiir bekannte Dateitypen verbergen.

Datumsformat

Als Vorgabe entsprechen Uhrzeit- und Datumsformat der Mitteleuropdischen Zeit (Central
European Time, CET).

Sie konnen das in Ihren PDF-Berichten verwendete Uhrzeit- und Datumsformat dndern.
Siehe ,, Datum und Uhrzeit* auf Seite 16.

Datei auf einen PC ubertragen
1. Anzeigeeinheit starten.
2. Anzeigeeinheit und PC mit dem USB-Kabel verbinden.
3. Beim Laden iiber USB ist die Anzeigeeinheit blockiert.
4. Dateien anzeigen und/oder auf den PC {ibertragen.

EasyLink

Sie kdnnen auch unser Datenbankprogramm EasyLink verwenden, um die Dateien auf Ihrem
PC anzusehen.

EasyLink ist auf dem USB-Speicherstick verfiigbar, der bei den meisten Systemen im
Lieferumfang enthalten ist. Sie konnen ebenfalls die neueste Version von damalini.
com>download>software herunterladen.
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Anzeigeeinheit

Bedienungspult

Driicken Sie [z und S, um das Bedienungspult zu 6ffnen. Einige der Einstell-
ungen sind personalisiert und sind beim nichsten Systemstart wieder standardisiert.

Detechor valwe fliber

Bitte beachteu!

Nicht alle Einstellungen sind
fiir alle Systeme erhdltlich.

Filter

Wihlen Sie m, um die Filteransicht zu 6ffnen.

Der von Thnen in der Filteransicht gewahlte Filter wird als personliche Einstellung gespeichert.
Wenn der letzte Laserstrahl auf Luft mit verdnderter Temperatur trifft, kann das die Richtung
des Laserstrahls beeinflussen. Wenn die Messwerte schwanken, kann das am instabilen Ablesen
liegen. Versuchen Sie, Luftbewegungen zwischen dem Laser und dem Detektor zu verhindern,
indem Sie zum Beispiel Heizquellen entfernen, Tiiren schliefen. Erhohen Sie die Filterzeit,
wenn die Ablesung immer noch instabil bleibt (der statistische Filter erhélt mehr Beispiele).

Messfortschritt. Die Zeit hangt vom gewahlten Gewahlter Filter
Filter ab.

Easy lumdFeqister position

Filter wihlen
Waihlen Sie eine moglichst kurze Zeit, die dennoch eine akzeptable Stabilitdt

wihrend der Messung gewéhrleistet. Die Standardeinstellung ist 1. Gew6hn-
lich werden Sie einen Filterwert von 1-3 verwenden. Wenn Sie den Filterwert
auf 0 setzen, wird kein Filter verwendet.

Wihlen Sie die numerischen Tasten 3, 6 und 9, um den Filter einzustellen. In B

der Filteransicht und bei Verwendung eines Messprogramms. PR i
Verwenden Sie die numerischen
Tasten, um den Filter zu wahlen

Aktueller Gerauschpe- Derzeit gewahlter Filter
gel im System vor und

Noiss lsvel Selected fiter
nach dem Filtern :

.i, Deceass fins .
Taste 6 startet den Filter erneut

[WETR TR 8

EY s rnn Verwenden Sie die numeri-

[ ST schen Tasten, um den Filter
|Il 0.4 einzustellen.

Driicken Sie die Funkti-

onstaste 6, um zu testen, . o
wie weit der Messfort- Unfiitered Finered Der Graph zeigt einen
schritt ist gefilterten Gerausch-

pegel im Zeitverlauf

Filter time (press 6 to test):
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Anzeigeeinheit

Einheit und Auflésung
Individuelle Einstellungen

Driicken Sie m, um die Ansicht Gerdte und Auflsungen aufzurufen. Verwenden Sie die
Navigationstasten, um zwischen den Feldern zu wechseln. Wéhlen Sie die Einheit Metrisch
oder Imperial und die gewiinschte Auflésung. Standardwert ist 0,01 mm (0.4 mil). Die gewéhlte
Einheit wird in der Statusleiste angezeigt.

Hiuwreis!

Die Einstellung 0,0001 mm kann nur im Sys-
tem E940 gewdhlt werden.

Im System E420 ist nur die Einstellung 0,01
mm maglich.

Detektorrotation
Individuelle Einstellungen

Das Koordinatensystem kann um 90° gedreht werden. Driicken Sie ﬂ, um die
Ansicht Detektorrotation aufzurufen. Wenn Sie die Koordinaten gedreht haben, wird ein
Warnsymbol angezeigt.

Die Detektorrotation betrifft nur Detektoren mit zwei Achsen.

In der Statusleiste
angezeigte Warnung

Ansicht Detektorrotation

Datum und Uhrzeit

Driicken Sie m, um die Ansicht Datum und Uhrzeit aufzurufen. Datum und Uhrzeit ein-
stellen. Standard ist Mitteleuropéische Zeit. (MEZ)

Ansicht Datum und Uhrzeit
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Sprache
Individuelle Einstellungen
Driicken Sie “, um die Ansicht Sprache aufzurufen. Standardsprache ist Englisch.

Mit den Navigationstasten konnen Sie die Sprache @ndern. Driicken Sie . zum Speichern
der Anderungen.

Ansicht Sprache

Nutzer

Driicken Sie n, um die Ansicht Nutzer aufzurufen. Zum Speichern Ihrer individuellen
Einstellungen wird ein Benutzerkonto verwendet.

Nutzer mit den Funktionstasten “ ﬂ hinzufiigen oder entfernen. Wéhlen Sie zum
Wechseln zwischen den Nutzern den gewiinschten Nutzer aus und driicken Sie .

Ansicht Nutzer

Hintergrundbeleuchtung

Individuelle Einstellungen

Driicken Sie n, um die Ansicht Hintergrundbeleuchtung aufzurufen. Verwenden Sie die
Navigationstasten, um zwischen den Feldern zu wechseln. Driicken Sie . zum Speichern der

Anderungen. Wenn die Hintergrundbeleuchtung ausgeschaltet ist, zeigt das linke LED-Signal
durch Blinken an, dass die Anzeigeeinheit noch eingeschaltet ist.

Helligkeit der Hintergrundbeleuchtung

Stellen Sie die Hintergrundbeleuchtung ein, um die Anzeigen in hellem Sonnenlicht besser
ablesen zu konnen. Beachten Sie dabei, dass ein groBerer Kontrast mehr Batterie verbraucht.
Standardwert ist 50 %.

Reduzieren nach

Stellen Sie eine Zeit ein, nach der die Hintergrundbeleuchtung reduziert wird, um Energie zu
sparen. Die Anzeigeeinheit wird gedimmt, ist aber noch eingeschaltet. Standardwert ist Nie.

Ausschalten nach

Geben Sie eine Zeit ein, nach der die Hintergrundbeleuchtung ausgeschaltet wird. Standardwert
ist Nie.

Ansicht Hintergrundbeleuchtung
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Automatisches Ausschalten
Individuelle Einstellungen

Driicken Sie m, um die Ansicht Automatisches Ausschalten aufzurufen. Geben Sie eine
Zeit ein, nach der die Anzeigeeinheit automatisch ausgeschaltet wird. Verwenden Sie hierzu die
Navigationstasten. Driicken Sie . zum Speichern der Anderungen.

o

Maerer

5 minutes
10 i
20 mieites
30 PSS
[=af T
120 minuies

s Ansicht Automatisches Ausschalten
Bitte beachten!

Messungen in Bearbeitung werden beim Automatischen Ausschalten nicht gespeichert.

Information

Driicken Sie “, um Informationen zu Seriennummer und Version der Ausriistung aufzuru-
fen.

Py

RAS e

] Ansicht Information
VGA

(Nicht auf allen Systemen verfiigbar.)

Ermoglicht die Darstellung des Bildschirms der Anzeigeeinheit mit einem Projektor, beispiels-
weise fiir Schulungen. Muss werkseitig installiert werden.

wihlen Sie [, um die VGA-Ansicht zu 5ffnen.,
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Anzeigeeinheit

System -Update
Die Update-Datei herunterladen

1. Besuchen Sie www.damalini.com > Download >

Software > E-Serie Display Unit Firmware Update. s Areaw rro
2. Laden Sie die Datei auf Ihren Computer herunter. -
3. Dekomprimieren Sie die Datei. - 4
4. Kopieren Sie die .elu-Datei in das Stammverzeichnis L st

eines USB-Speichersticks. -

Speichern Sie die .elu-Datei auf einem
USB-Speicherstick.

Die Update-Datei installieren

1. Anzeigeeinheit starten. Vergewissern Sie sich, dass
die interne Batterie der Anzeigeeinheit aufgeladen ist.
Das Batteriesymbol muss mindestens gelb sein.

2. SchlieBen Sie den USB-Speicherstick an die Anzeigeeinheit

122010 Esay-Laaar Updats 1.2 2001

1178006 Easy-Laser Update 1.1. T80
an. Entfernen Sie den USB-Speicher nicht, bis die
Aktualisierung abgeschlossen ist.
3. Wihlen Sie Ml und ﬂ, um die Systemaktualisierung
anzuzeigen. -
4. Wihlen Sie die Update-Datei und driicken Sie @. Wahlen Sie die .elu-Datei.

5. Driicken Sie " Die Installation beginnt.

6. Die Anzeigeeinheit wird nach Abschluss der
Installation automatisch neu gestartet und das
Hauptmenii wird angezeigt.

Gitfe beachten!

Wéhrend des Neustarts kann der Bildschirm eine
Minute lang schwarz sein. Wenn das Hauptmenii
angezeigt wird, kann es ,, einfrieren (keine Reaktion
bei Tastendruck). Falls dies aufiritt, ist die Ein-/Aus-
Taste fiir mindestens 15 Sekunden zu driicken, um die
Anzeigeeinheit neu zu starten.

Nach dem Neustart wird automatisch das Hauptmeni angezeigt.

Font Package

Einige Systeme der friihen E-Serien hatten Unicode Fonts nicht installiert. Um die letzten
System-Updates zu installieren, miissen Sie das Font Package mit Unicode Fonts installieren.

So iiberpriifen Sie, ob Sie installieren miissen:

1. Wihlen Sie Ml und , um die Sprachauswahl J
anzuzeigen. |

2. Priifen Sie, ob Chinesisch installiert ist. Wenn Chinesisch ;:w*
bereits installiert ist, haben Sie das korrekte Font Package. S
Wenn nicht, gehen Sie bitte auf www.damalini.com > Down- :;:":m

load > Software > Eseries Display unit Font package update | reus
und folgen Sie den Hinweisen zur Installation.

Chinesisch installiert?
Dann missen Sie Font package nicht aktualisieren.
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Lizenz

Es ist einfach, die Anzeigeeinheit zu aktualisieren.

1. Kontaktieren Sie Ihre Easy-Laser®-Vertretung, wenn Sie Thre Anzeigeeinheit
aktualisieren mochten.

2. Sie bekommen eine E-Mail mit Hinweisen zum Download der Update-Datei zugesandt.

3. Speichern Sie die Datei im Stammverzeichnis des Dateisystems auf einen USB-Speicher-
stick oder direkt auf die Anzeigeeinheit.

Datei auf einen USB-Stick speichern
1. Speichern Sie die heruntergeladene Lizenzdatei auf einem USB-Stick.
2. SchlieBen Sie den USB-Stick an die Anzeigeeinheit an.

3. Driicken Sie m und E, um die Ansicht Lizenz aufzurufen.

B e .

App
Flange Flatness Mot kcense
Flange Parallelism Mot kcense
Horizoatal Group

Horizaatal Group
Vertical Group
Shaft Cardan Mot kcense
Vibrorneter Group
BTA Group

4. Driicken Sie “, um nach Lizenzen zu suchen.
5. Driicken Sie ., um eine Lizenz zu importieren.

Datei in der Anzeigeeinheit speichern
1. SchlieBen Sie die Anzeigeeinheit an einen PC an.

2. Speichern Sie die Lizenz-Datei in das Root-Verzeichnis des Speichers der
Anzeigeeinheit.
FF = = %" 2N S P
S

) P Y]
I driy = 1M sy = 8 s o Eriem _i
L Harmn & Stariek fotodstum  Ta
|
B s b Damilew
P Saknmgn b 0o
e 11Nty 11 ATEE
B Hyligen bredrat
blas W
il g L i
5 objek
-

3. Driicken Sie m und , um die Ansicht Lizenz aufzurufen.

4. Driicken Sie “, um die neue Lizenzdatei zu suchen. Ein Fenster wird
angezeigt.

5. Ignorieren Sie den Text und driicken Sie — . Die Lizenzdatei ist installiert und voll
funktionsfahig.
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Bluetooth®-Einstellung

Die drahtlose Bluetooth®-Technologie ermoglicht den kabellosen Datenaustausch zwischen der
Anzeigeeinheit und dem Detektor.

r

= Bei einigen Detektoren ist Bluetooth® eingebaut, andere verfiigen tiber ein separa-
“ tes Bluetooth-Gerit, das Sie an den Detektor anschlieBen. Weitere Informationen
" konnen Sie den Technischen Daten entnehmen.

Einstellungen
Dies ist nur notwendig, wenn Sie der Liste neue Bluetooth®-Geréte hinzufligen.
1. Driicken Sie ‘., um die Ansicht Bluetooth® aufzurufen.

2. Driicken Sie “, um nach Bluetooth®-Geriten zu suchen.

3. Die Ansicht wird aktualisiert und Easy-Laser® Bluetooth®-Gerite, mit denen Sie sich
verbinden konnen, werden angezeigt.

a Saarting :
[uniteesial | Cemmemr———_J
e o+ i Suche nach Bluetooth®-Geraten
aaddn g
[ | |

4. Wihlen Sie das Gerit, mit dem Sie sich verbinden méchten und wihlen Sie [ . Das
Gerit wird automatisch verbunden, wenn Sie ein Messprogramm starten.

. Driicken Sie .', um Anderungen zu speichern und die Ansicht Bluetooth® zu verlassen.

AN W

. Geben Sie ein Messprogramm ein. Die Anzeigeeinheit verbindet sich mit den ausgewéhl-
ten Gerdten. Wiahrend des Verbindungsaufbaus blinkt die linke LED-Anzeige blau, das
Licht leuchtet konstant blau, sobald die Verbindung aufgebaut wurde.

7. Ein Symbol in der Statusleiste zeigt an, wie viele

Bluetooth®-Gerite verbunden sind. : 3
Ein Bluetooth®-Gerat angeschlossen

Funktionstasten

Zuriick zum Bedienungspult. In der Tabelle vorgenommene Anderungen werden
gespeichert.

Suche nach Bluetooth®-Geriten.

Suche abbrechen. Wird verwendet, wenn lhr Bluetooth®-Gerét bereits gefunden
wurde.

Ldschen eines Bluetooth®-Geriits aus der Liste.

Geriit anschlieBen. Das Gerét wird automatisch verbunden, wenn Sie ein Mess-
programm starten.

S T
X

Verbindung trennen. Das Gerit wird weiter in der Liste angezeigt.

Bitte beachteu!

Verwenden Sie nicht gleichzeitig eine Bluetooth®-Einheit und ein Kabel.

Mit nur einem Bluetooth®-Geriit arbeiten

Viele unserer Systeme werden mit zwei Messgeréten geliefert. In einigen Féllen mochten Sie
vielleicht nur eine Einheit zusammen mit dem Lasersender verwenden. Als Standard sind beide
Gerite auf “Verbinden 'Qf ” gestellt. Falls das nicht verwendete Gerit auf ,,Verbinden Qﬂ [
gestellt ist, versucht das System permanent, sich mit dem Gerét zu verbinden, obwohl es nicht
eingeschaltet ist.

1. Befestigen Sie das Bluetooth-Gerdt am Detektor.
2. Driicken Sie M, um die Ansicht Bluetooth® aufzurufen.
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3. Setzen Sie das Bluetooth®-Gerit, das Sie verwenden mdochten, auf Qﬂ .

4. Stellen Sie sicher, dass die anderen Gerite auf X gestellt sind.
5. Geben Sie ein Messprogramm ein.

Die Anzeigeeinheit verbindet sich mit dem ausgewdhlten Gerét. Dies kann einige Minuten
dauern.

Bitte beachten!
Trennen Sie das Bluetooth®-Gerdt von der Messeinheit, bevor Sie die Ausriistung im

Transportkoffer verstauen. Wenn das Geridt noch verbunden ist, wird die Messeinheit
entladen.

Technische Angaben zu Bluetooth®

Dieses Gerit enthilt

FCC ID: PVH0925

IC: 5325A-0925

Dieses Gerdt stimmt mit Abschnitt 15 der FCC-Vorschriften iiberein.
Der Betrieb unterliegt den folgenden zwei Bedingungen;

(1) das Gerit darf keine schidlichen Stérungen verursachen, und

(2) das Geridt muss gegeniiber allen empfangenen Interferenzen storungssicher sein, auch ge-
geniiber solchen Interferenzen, die einen ungewollten Betrieb verursachen kénnen.
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PROGRAMM WAHLEN

Vorbereitungen

Vor dem Beginn einer Messung miissen einige Dinge iiberpriift werden,
um eine akkurate Messung zu gewihrleisten.

» Achten Sie auf eine einwandfreie Messumgebung. Starkes Sonnenlicht,
Warnleuchten, Vibrationen und Temperaturdnderungen konnen die
Messergebnisse beeinflussen.

» Vergewissern Sie sich, dass die Oberflichen sauber sind.
« Stellen sie sicher, dass die Maschine ein standfestes Fundament hat.
* Priifen Sie die Lager auf Spiel und Absténde.

V -oo Werte
H 0.00

g Zeigt Echtzeitwerte der S- und M-Einheiten an.

Horizontal
Zur Ausrichtung horizontaler Maschinen.

‘ 9-12-3. Die Messwerte werden an den Positionen 9, 12 und 3 Uhr erfasst.

| EasyTurn™. Messpositionen werden innerhalb 40° erfasst.
Maschinenpark (3)

Fir die Ausrichtung der Maschinenparks mit drei Maschinen.

KippfuBl
Uberpriifen Sie, ob die Maschine gleichméRig auf allen FiiRen steht.

Vertikal
Zur Ausrichtung vertikaler Maschinen.

BTA
Zur Ausrichtung von Riemen- und Kettenantrieben.

Vibrometer
Zeigt die Messwerte fir Vibrationen (mm/s) und des Lagerzustandes (g-Wert).
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V 0.00
H 0.00

PROGRAMM ,,WERTE*

Mit dem Programm Werte konnen Sie Daten der Detektoren in Echtzeit
ablesen. Als Standard werden ein Ziel und eine Tabelle angezeigt.

Driicken Sie zum Aufzeichnen der Messwerte OK.

Detektor oder Messgeréat

Seriennumme

Gerét eins (von zwei verbunde-
nen Geraten)

Detektorbereich (PSD)

Toleranzbereich

Laserstrahl

Aktueller Bereich

Vertikale Live-Werte

Detector value ( Jarget

, Registrierte Werte

Verwenden Sie
zum Scrollen
in der Liste die
Navigations-
Tasten

I
II
— &

Funktionstasten

—

EEEE

Zuriick. Programm verlassen.

E= Offnen Sie das Bedienungspult. Siche auch Anzeigeeinheit >
Bedienungspult.

-E. Toleranz.
_ Zoom.

::_f:. Datei speichern. Siehe auch Anzeigeeinheit > Bearbeiten von
Messdateien.

“ Auto aufzeichnen. Zeichnet die Messwerte automatisch auf.
“ Loschen. Loscht die registrierten Messungen.
u Bericht auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung).

Nullsetzen. Setzt den aktuellen Wert auf Null.
Halbieren. Halbiert den angezeigten Wert.

Absolut. Zuriick zum absoluten Wert.

Nur nach Nullsetzen oder Halbieren verfiigbar.

Ansichtenb. Wihlen Sie, wie die Werte angezeigt werden sollen. Verwen-
den Sie die linke und rechte Navigations-Taste, um zwischen zwei oder
mehr Detektoren zu wechseln, wenn nur ein Ziel angezeigt wird.
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Toleranz

1. Driicken Sie JESN und J&jlll , um die Toleranz einzustellen.
Fiir vertikale und horizontale Richtung kdnnen

Toleranz wahlen. Zum Speichern

unterschiedliche Messwerte eingestellt werden. Ok driicken.
2. Verwenden Sie die Navigationstasten, um zwi- Toleranz - mm
schen den Feldern zu wechseln.
3. Driicken Sie OK. | 28
Live-Werte und Markierungen werden griin an- Live-Werte werden rot angezeigt, wenn sie
gezeigt, wenn sie innerhalb der Toleranz liegen. auferhalb der Toleranz liegen.

Zoom
1. Driicken Sie JESN und 28l zum Zoomen.

2. Wihlen Sie einen Zoom-Faktor zwischen 1 und 5.
Verwenden Sie die Navigations-Tasten, um den Zoom-
Faktor zu verkleinern oder vergroflern.

3. Driicken Sie OK.

Standardansicht Der Zoomfaktor ist auf 3 eingestellt
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Rand-Warnung

Wenn der Laser nahe an den Rand kommt, ,,leuchtet* der Rand als Warnung auf. Wenn
diese Warnung zu sehen ist, konnen keine Werte gespeichert werden.

Messwert halbieren oder auf Null setzen

Messwert halbieren
Wert halbieren
Driicken Sie A, um
den angezeigten Wert zu
halbieren.

Die Nulllinie des PSD be-
wegt sich den halben Weg
zum Laserstrahl.

Wert auf Null setzen

Driicken Sie i, um den
angezeigten Wert auf Null
zu setzen.

Die Nulllinie des PSD be-
wegt sich zum Laserstrahl.

Live-Messwerte - Farben

Live-Werte sind normalerweise

Griin, wenn inner-
gelb halb der Toleranz

Rot, wenn aufer-
halb der Toleranz

| Messwert auf Null stellen | Absoluter Messwert

Absoluter Wert
Driicken Sie . um
zum absoluten Wert zu
wechseln.

Nulllinie des PSD
kehrt in das PSD-Zentrum
zurick.

Beachten Sie die Anderung des aktuellen Bereichs

Signalverlust, zum Beispiel durch
unterbrochenen Laserstrahl

v +++
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Automatisches Aufzeichnen

Im Programm ,,Werte“ konnen Messwerte automatisch aufgezeichnet werden. Dies ist
dann hilfreich, wenn Sie Messwerte iiber einen ldngeren Zeitraum hin registrieren
mochten.

1. Driicken Sie JESN und @l . um die

automatische Aufzeichnung zu starten. Einstellungen fiir die automatische
Aufzeichnung von Werten

2. Wihlen Sie das Intervall.
3. Driicken Sie die Navigations-Taste Intervall Dauer

,,rechts, I s<urden [ Minuten
4. Wihlen Sie die Dauer.
5. Driicken Sie OK. Die Aufzeichnung star- Autcmatische Aufzeichnung ist ausgeschaltet

tet, Sie konnen den Fortschritt am Bild-

schirm ablesen.

Das Symbol zeigt an, dass Werte aufgezeichnet werden

Datector value § Target

Ansichten

Sie kénnen zwischen unterschiedlichen Ansichten der aktuellen Messwerte wechseln.
Als Standard werden ein Detektorfeld und eine Tabelle angezeigt Sie kdnnen aber auch
nur das Detektorfeld angezeigt bekommen.

Driicken Sie Ml , um unterschiedliche Layoutoptionen anzuzeigen.

Bitte beackten!

Verwenden Sie die linke und rechte Navigations-Taste, um zwischen zwei oder noch
mehr Detektoren zu wechseln, wenn nur ein Detektorfeld angezeigt wird.
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Werte streamen

Mit der Funktion Werte streamen kdnnen Sie Daten von der Anzeigeeinheit transferieren.
Hierfiir benotigen Sie ein USB an USB Null-Modemkabel; das mit dem System gelieferte
USB-Kabel eignet sich nicht fiir das Transferieren von Werten.

1. Verbinden Sie die Anzeigeeinheit iiber ein USB an USB Null-Modemkabel mit Threm

PC.
(o covoves I ==
Category:
=3 Session Options controlling local seral lines
T L_oglging e e Das USB-an-USB-Nullmo-
= Tenminal i ;
i Kegbomd IR e comt demkabel wird als virtueller
Bl vt the sa serieller Port mit folgenden
_— . - |
L ;eatures sD 'i”: :}Se"a = o Eigenschaften angezeigt:
=1 Window Speed bau
T T — o - 19200 bps, 8n1 ohne Flow-
- Behaviour ta bits control.
- Translation Stop bits 1
- Selection i ]
¢ Colours Barty |N°”'37'|
=I- Connection How control | None = | H
- Prooy
- Telnet
-~ Rlogin ‘
|
[ Open || Cancel | ’

Die Portnummer kann beispielsweise mit dem Gerdtemanager ermittelt werden. Siehe ‘USB
Serial Port’ unter ‘Ports (COM und LPT)’.

2. Klicken Sie auf Offnen.

3. Starten Sie das Programm Werte in der Anzeigeeinheit.
4. Wahlen Sie JESN und il . Werte zu streamen.

5. Zum stoppen wihlen Sie JE2ol.

:'gr.-;;vr PaTTY

In diesem Beispiel wird
PuTTY verwendet, um
die gestreamten Daten
anzuzeigen

Datenformat

Die Daten werden als Zeilen mit Semikolon zwischen den Werten gesendet. Jede Zeile be-
ginnt mit einer Detektoridentifikation, S, M, Vib oder BTA, gefolgt von der Seriennummer
des Detektors. Gerdt und Auflosung sind abhingig von den Einstellungen im Nutzerprofil.
Daten von Vib: Vib;seriell;LP;HP;G;

Daten von BTA: BTA;serial;PSD1X;PDF2X;PDF3X;Winkel X-Achse;Winkel Y-
Achse;Winkel Z-Achse;

Daten von S: S;seriell;PSD X; PSD Y; Winkel X-Achse;Winkel Y-Achse;Winkel Z-Achse;
Daten von M: M;seriell;PSD X; PSD Y; Winkel X-Achse;Winkel Y-Achse;Winkel Z-Ach-
se;
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Programm ,,Werte“

Kalibrierungstest

Verwenden Sie das Programm Werte, um zu {iberpriifen, ob die Detektorablesungen
innerhalb der festgelegten Toleranzen liegen.

Schnelltest
1. Stellen Sie die Toleranz auf 0,01 mm (0,5 mil).
2. Driicken Sie ﬂ, um Ziele fur dle M- und dle Stellen Sie sicher’ dass die Entfemung
S-Einheit anzuzeigen. eingehalten wird

3. Driicken Sie i}, um den Wert auf Null zu setzen.

| e————>|
4. Platzieren Sie eine Unterlegscheibe unter dem Mag-
netfufs, um die M-Einheit 1 mm (100mils) anzuhe-
ben. Der Ablesewert der M-Einheit sollte inner-
halb 1% (1mil + 1Ziffer) (0,01lmm =+ 1 Ziffer) der
Bewegung entsprechen.

. Entfernen Sie die Unterlegscheibe von der M-Einheit. Paralleles Anheben auf eine bekannte
. Driicken Sie i}, um den Wert auf Null zu setzen. Entfernung. Unterlegscheibe genau 1mm.
. Eine Markierung an der Position des Detektors setzen.
. Platzieren Sie die Unterlegscheibe unter dem Magnetfufl der S-Einheit. Der Able-

sewert der S-Einheit sollte innerhalb 1% (1mil + 1Ziffer) (0,01mm + 1 Ziffer) der

Bewegung entsprechen.

Bitte beachten!

Die Unterlegscheibe muss genau 1 mm sein. In diesem Beispiel wird nur die M-Einheit

iiberpriift.

[o =B B e O, |

Detector valuee §F Tasgel

Wert auf Null setzen Driicken, um beide Ziele anzuzeigen.

Prazisionstest
1. Bringen Sie eine Einheit an einer Werkzeugmaschine an.
2. Driicken Sie i}, um den Wert auf Null zu setzen.
3. Bewegen Sie die Einheiten iiber eine bekannte Entfernung wie die Bewegung einer
Maschinenspindel.
4. Der Ablesewert der angebrachten Einheit sollte innerhalb 1% (1mil + 1Ziffer)
(0,0lmm + 1 Ziffer) der Bewegung entsprechen.

Bitte beachten!

In diesem Beispiel wird nur die an der Maschine angebrachte Einheit iiberpriift.
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HORIZONTAL

| Fiir horizontal montierte Maschinen.
Wahlen Sie zwischen den folgenden Messmethoden:

EasyTurn™

Beginnen Sie an einer beliebigen Drehung. Die drei Messpositionen kon-
nen mit einem Abstand von nur 20° zwischen den Positionen registriert
werden. StandardmifBig wird das EasyTurn-Programm angezeigt.

Siehe ,, Mit Easy Turn™ messen* auf Seite 35.

=il 9-12-3
Die Messwerte werden an den Positionen 9, 12 und 3 Uhr erfasst. Die
Neigungsmesser werden nicht verwendet.

., Mit der 9-12-3-Methode messen* auf Seite 36.

Bitte beachten!

Messungen, die mit dlteren Versionen des Programms Horizontal durchgefiihrt wurden,
werden mit der dlteren Version des Programms gedffnet. Fiir Informationen zur vorherge-
henden Programmversion verwenden Sie bitte das entsprechende Handbuch.

Arbeitsablauf

Vorbereitungen Messung Justieren/Ergebnis

Jeder Winkel live

. EasyTurn™

—— | 9,12,3 oder 6 live
1. Einbaueinheiten 4

2. Entfernungen eingeben

3. Grobausrichtung

| Live 9 Unr
. L Live 3 Uhr

= Live 12 Unr

" Live 6 Uh
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Horizontal

Montage der Messeinheiten
1. Die S-Einheit wird an der stationdren Maschine befestigt und die M-Einheit an der
mobilen Maschine.

2. Die Einheiten miissen einander gegeniiberstehen. Es ist sicherzustellen, dass sie
etwa im gleichen Drehwinkel und Radius stehen.

Stange

Laserjustierknopf

Steckverbinder fiir Kabel
oder Bluetooth®-Einheit

Verschluss
Laserjustierknopf
Haken fiir die Kette

Kettenspannknopf

Angebrachte Messeinheiten, auf der Abbildung sind 2-Achsen-Messeinheiten zu sehen

Kabel und Bluetooth®-Gerate anschlieflen

Kabel

Die Messeinheiten haben zwei Anschliisse, die fiir Kabel oder Bluetooth®-Gerite
verwendet werden.

1. Schlieflen Sie ein Kabel an die Anzeigeeinheit an. Schlieen Sie das andere Ende
an eine der Messeinheiten an.

2. Verbinden Sie mit dem zweiten Kabel die Messeinheiten.

Bluetooth®

Die Anzeigeeinheit verfiigt {iber die drahtlose Bluetooth®-Technologie, iiber die sie
Daten auch ohne Kabelverbindungen empfangen kann. Fiir weitere Informationen
,, Bluetooth®-FEinstellung *“ auf Seite 21.

Richten Sie die mobile
Maschine (M) nach der
stationaren Maschine (S)
aus. Die Position 9 Uhr
liegt dann links, wie in den
Messprogrammen.
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Horizontal

Messeinheiten justieren

Positionieren Sie die Messeinheiten an den Befestigungsstangen und stellen Sie sicher,
dass sie etwa im gleichen Drehwinkel und Radius stehen. Sie miissen die Messeinhei-

ten mit einem Offset platzieren, siche Abbildung. Stellen Sie ebenfalls sicher, dass der
Einstellknopf in beide Richtungen einstellbar ist.

1. Positionieren Sie die Messein- 12

heiten bei 9 Uhr. Stellen Sie den
Laserstrahl auf das Zentrum
beider Ziele ein. Verwenden

Sie die Einstellknopfe und/oder
bewegen Sie die Detektoren auf
den Befestigungsstangen.

P

12

2. Drehen Sie die Wellen um 180°.
Setzen Sie in der Mitte zwischen
dem Laserstrahl und dem Zent-
rum beider Ziele eine Markier-
ung an den Befestigungsstangen
oder der Maschine.

©
a’
w

. . . 12
3. Richten Sie die Laserstrahlen

auf die halbe Strecke zwischen

die Mitte der Ziele. Verwenden 9
Sie die Einstellknopfe und/oder

bewegen Sie die Detektoren auf

den Befestigungsstangen.

$

4. Justieren Sie die bewegliche 12
Maschine, bis der Laserstrahl
die Mitte beider Ziele trifft.

5. Drehen Sie die Wellen um 180°.
Uberpriifen Sie, ob beide Laser-
strahlen die Ziele treffen. Sollte
dies nicht der Fall sein, wieder-
holen Sie Schritt 3-5.

©
m
w

12

Drehen Sie die Wellen auf die
Position 12 Uhr. Wiederholen
Sie alle Schritte fiir die vertikale

Ausrichtung.

©
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Horizontal

Entfernungen eingeben

Bestitigen Sie jede Entfernung mit .

Enter distances F1-F2

1. Entfernung zwischen erstem und zweitem FuRpaar. Optional, driicken Sie Jksiisll, um das Feld zu aktivieren.
2. Entfernung zwischen zweitem FuBpaar und S-Einheit. Optional, driicken Sie i, um das Feld zu aktivieren.

3. Entfernung zwischen S-Einheit und M-Einheit. Zwischen den Stangen messen.
4. Entfernung zwischen S-Einheit und Mitte der Kupplung.

5. Entfernung zwischen M-Einheit und FuRlpaar eins.

6. Entfernung zwischen Fulpaar 1 und FuRpaar 2.

7. Kupplungsdurchmesser. Optional, wahlen Sie JiEll, um das Feld zu aktivieren.

Funktionstasten

Programm verlassen.

!= Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

- Siehe ,, Toleranz *“ auf Seite 42.

Siehe ,, Thermischer Ausgleich** auf Seite 40.

m Waihlen Sie aus, um Entfernungen fiir die S-Maschine einzugeben.

Wechseln Sie zwischen der Anzeige der Entfernung in 3D
oder in 2D.

Durchmesser. Wihlen, um den Durchmesser der Kupplung einzugeben.
Dies ist erforderlich, falls das Ergebnis nicht auf dem Winkel, sondern auf
dem Kupplungsspalt basieren soll.

m FuBpaar hinzufiigen.

m Umschalttaste. Zeigt die mobile Maschine links oder rechts.

- Weiter zur Messansicht. Verfligbar, wenn die verbindlichen Abstdnde
eingegeben wurden.
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Horizontal

Mit Easy Turn™ messen

Vorbereitungen
Die Vorbereitungen entsprechen der Beschreibung auf den vorhergehenden Seiten.
1. Montieren Sie die Messeinheiten.
2. Geben Sie die Entfernungen ein. Bestétigen Sie jede Entfernung mit OK.
3. Fiihren Sie, falls erforderlich, eine Grobausrichtung durch.
4. Fiithren Sie, falls erforderlich, einen KippfuB3-Test durch.

Messung
Es ist moglich, die Messung mit einem Abstand von nur 40° zwischen den Messpunk-
ten vorzunehmen. Um jedoch ein noch genaueres Ergebnis zu erhalten, versuchen
Sie, die Punkte so weit wie mdglich zu strecken. Die Farben geben die optimalen
Messpositionen an.
1. Laser auf das Zentrum der Ziele einstellen. Falls erforderlich, justieren Sie die
Einheiten auf den Stangen. Verwenden Sie danach die Laser-Einstellknopfe.
2. Driicken Sie zum Aufzeichnen der ersten Position @@. Die erste Position wird
automatisch auf Null gesetzt. Eine rote Markierung wird angezeigt.
. Drehen Sie die Wellen iiber die rote 20° Markierung.
. Driicken Sie zum Aufzeichnen der zweiten Position @.
. Drehen Sie die Wellen iiber die roten Markierungen.
. Driicken Sie zum Aufzeichnen der dritten Position @@. Ergebnis und
Justierungsansicht angezeigt.

AN L A~ W

EasyTurniRegister position

Rote 20° Markierung

Die erste Position wird au-
tomatisch auf Null gesetzt

Randwarnung

Griin zeigt die beste
Messposition an

il Randwarnung

Wenn der Laser nahe an
den Rand kommt, "leuchtet"
der Rand als Warnung auf.
Wenn diese Warnung zu
sehen ist, konnen keine
Werte gespeichert werden.

Funktionstasten

Zuriick. Messen Sie die vorherige Position oder gehen Sie zuriick zur
Ansicht Entfernung.

m Siehe ,, Bedienungspult auf Seite 15.

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.

Wechsel zur 9-12-3-Methode.
Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
“ Siehe ,, KIPPFUSS* auf Seite 57.
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Horizontal

Mit der 9-12-3-Methode messen

Vorbereitungen
Die Vorbereitungen entsprechen der Beschreibung auf den vorhergehenden Seiten.
1. Montieren Sie die Messeinheiten.
2. Geben Sie die Entfernungen ein. Bestétigen Sie jede Entfernung mit OK.
3. Fiihren Sie, falls erforderlich, eine Grobausrichtung durch.
4. Fiithren Sie, falls erforderlich, einen KippfuB3-Test durch.

Messung

1. Wihlen Sie Tl und B, um zu 9-12-3 zu wechseln.

2. Laser auf das Zentrum der Ziele einstellen. Falls erforderlich, justieren Sie die Einheiten
auf den Stangen. Verwenden Sie danach die Laser-Einstellknopfe.

3. Drehen Sie die Wellen auf die Position 9 Uhr.

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der ersten Position @. Die erste Position wird automa-
tisch auf Null gesetzt.

. Drehen Sie die Wellen auf die Position 12 Uhr.
. Driicken Sie zum Aufzeichnen der zweiten Position .
. Drehen Sie die Wellen auf die Position 3 Uhr.

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der dritten Position @@. Ergebnis und Justierungsansicht
wird angezeigt. Siehe ,, *“ auf Seite 39.

N

00 3 N

Fegister position at 132 o'clock

Randwarnung

Wenn der Laser nahe an
den Rand kommt, "leuchtet"
der Rand als Warnung auf.
Wenn diese Warnung zu
sehen ist, kdnnen keine
Werte gespeichert werden.

Die erste Position wird au-
tomatisch auf Null gesetzt

Randwarnung

Funktionstasten

= Zuriick. Messen Sie die vorherige Position oder gehen Sie zuriick zur
Ansicht Entfernung,.

Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

@ m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.
Wechsel zur 9-12-3-Methode.
Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
“ Siehe ,, KIPPFUSS** auf Seite 57.
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Horizontal

Ergebnis und Justierung

Versatz-, Winkel- und FuBlwerte werden klar angezeigt. Horizontale und vertikale
Richtung werden live angezeigt und erleichtern die Justierung der Maschine. Messwer-
te innerhalb der Toleranzen werden griin angezeigt.

Vertikaler Mittenversatz und Winkel Horizontaler Mittenversatz und Winkel

Thermischer Ausgleich
wurde eingestellt

FuBwerte.
Gelber Rahmen zeigt Live-Werte an.

Ausgleichsscheiben
hinzufligen
Ausgleichsscheiben
entfernen

Funktionstasten

=] Zuriick zur Messansicht.

E= Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

Speichern, siehe ,, Bearbeitung von Messdaten* auf Seite 11.
- Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 42.

Siehe ,, Thermischer Ausgleich“ auf Seite 40.

RefLock, Fiifle fixieren. Bitte beachten! Nicht erhdiltlich fiir E420.

E Ziel anzeigen. Dies ist ein einfacher Weg, um zu sehen, wo die Laser-
strahlen das Ziel treffen und wie die Messeinheiten positioniert sind.

E Bericht auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung). Verfiigbar,
wenn Sie eine gespeicherte Messung 6ffnen.

= Entfernungen bearbeiten. Driicken Sie OK zum Bestitigen der Ande-
rungen. Das Ergebnis wird neu berechnet.

Umschalttaste. Positionsindikator anzeigen/verbergen.
Siehe ,, Positionsindikator auf Seite 39.

Siehe ,, Live-Werte “ auf Seite 38.

Umschalttaste. Driicken Sie, um zwischen der Anzeige des Spalts oder Win-
kelfehlers pro 100 mm zu wechseln. Fiir diese Funktion muss der Kupplungs-

[ oo 1 .
U durchmesser eingegeben werden.
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Horizontal

Live-Werte

Beim Ablesen der Werte ist die mobile Maschine nach der stationdren Maschine auszu-
richten. Die Positionen der Messeinheiten, von der mobilen Maschine aus gesehen.

Live-Werte sind mit einem gelben Rahmen markiert.

B

Schauen Sie von der mobilen Maschine (M) zur stationdren Maschine (S).
Die Position 9 Uhr liegt dann links, wie in den Messprogrammen.

Versatz- und Winkelwerte

Die Werte fiir Versatz und Winkel zeigen, wie genau die Maschine an der Kupplung
ausgerichtet ist. Sie werden in horizontaler und vertikaler Richtung angezeigt.

Es ist wichtig, dass diese Werte innerhalb der Toleranz liegen.

Mittenversatz

ﬂ% Die Mittellinien von zwei Achsen sind nicht konzentrisch, sondern parallel.
Dies wird mittig in den Kupplungen gemessen.
Dieses Beispiel zeigt einen positiven Mittenversatz.

Winkelfehler
Die Zentrumslinien von zwei Achsen sind nicht parallel.

Dieses Beispiel zeigt einen negativen Winkel.

Mittenversatz und Winkelfehler
Ausrichtungsfehler sind oft eine Kombination aus Mittenversatz-
und Winkelfehlern.

Livewerte fiir EasyTurn™ und Mehrfachpunkt
Der Neigungsmesser kann verwendet werden, um Livewerte an allen Winkeln anzuzeigen.

Live-Werte bei jedem Winkel anzeigen.

Der Neigungsmesser kontrolliert, wann Live-Werte angezeigt werden.

Livewerte fiir 9-12-3 anzeigen

Der Neigungsmesser wird nicht verwendet. Es kann manuell angezeigt werden, in
welcher Position die Messeinheiten sich befinden.

Driicken Sie zur Anzeige der Liveoptionen.

Manuelle Live-Ausrichtung 6 Uhr.

@ |
Manuelle Live-Ausrichtung 12 Uhr.
9|

Manuelle Live-Ausrichtung 3 Uhr.

Manuelle Live-Ausrichtung 9 Uhr
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Horizontal

Anpassen
Falls erforderlich, ist die Maschine zu justieren.
1. Verwenden Sie die Unterlegscheiben, die den vertikalen Einstellwerten entsprechen.
2. Korrigieren Sie die seitliche Ausrichtung gemédf3 den horizontalen Live-Werten.
3. Die Fiifle fest anziehen.
4. Driicken Sie m, um erneut zu messen.

Positionsindikator
Zur Anpassung miissen Sie die Messeinheiten in die Live-Position (9, 12, 3 oder 6
Uhr) bringen. Wihlen Sie , um den Positionsindikator anzuzeigen.

Shall Alignmenl, Adjustmenl
i

L clock

Positionsindikator

Funktionstasten
Umschalttaste. Positionsindikator manuell anzeigen/verbergen.

=

a1
=

=]

Umschalttaste. Wihlen Sie , um den Positionsindikator automa-
tisch bei Bewegung der Messeinheiten anzuzeigen.

Speichern

Sie konnen eine Messung speichern und spéter 6ffnen, um mit dem Messen fortzu-
fahren. Wenn Sie die Messung erneut speichern, wird die frithere Version dadurch
nicht Giberschrieben.

Wenn Sie eine Messung speichern, wird automatisch ein PDF erstellt.
Siehe ,, Bearbeitung von Messdaten* auf Seite 11.
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Horizontal

Thermischer Ausgleich

Wihrend des Betriebs werden die Maschinen durch unterschiedliche Faktoren und
Kriéfte beeinflusst. Das hiufigste Phédnomen ist die Temperaturverdanderung der Ma-
schine. Dabei verdndert sich die Hohe der Welle. Dies nennt man thermische Ausdeh-
nung. Um thermische Ausdehnung auszugleichen, geben Sie die Werte fiir den Kaltzu-
standsausgleich ein.

Driicken Sie und in der Ergebnis-

und Entfernungsansicht. Die Ansicht Thermischer
Ausgleich wird angezeigt.

Beispiel °

Es kann notwendig sein, die kalte Maschine etwas
tiefer zu platzieren, um thermische Ausdehnung
zu ermdglichen. In diesem Beispiel gehen wir von
einer thermischen Ausdehnung von +5 mm im
WARMZUSTAND aus. Daher gleichen wir mit
-5 mm im KALTZUSTAND aus.

@ Vor dem thermischen Ausgleich. =
@ Thermischen Ausgleich einstellen.

Zeigt an, dass die Ausgleichswerte fiir den
kalten (offline) Zustand eingestellt wurden.

Vertikaler Versatz und Winkel fiir
bewegliche Maschine.

@ Thermischer Ausgleich eingestellt. Wenn of;::--- Aspastmen

Sie nach der Einstellung des thermischen m
Ausgleichs zur Ergebnisansicht zuriick- |3 "
kehren, haben sich die Werte verdndert. '
Wenn sich die Maschine erhitzt, wird sie

durch die thermische Ausdehnung optimal _
ausgerichtet.

Zeigt an, dass der thermische
Ausgleich eingestellt wurde
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Horizontal

RefLock™

Aus der Ansicht Ergebnisse konnen Sie die Funktion ReflLock™ aufrufen. Hier kon-
nen zwei beliebige FuBlpaare als stationdre Referenz festgelegt werden, und es kann
ausgewdhlt werden, welche Maschine als stationdr gelten soll und welche als mobil.
Wenn Sie ein FuBlpaar an der stationdren Maschine fixieren wollen, miissen Sie Entfer-
nungen eingeben.

1. Wihlen Sie und m
2. Die Grafikansicht RefLock wird angezeigt. Verwenden Sie zum Navigieren die
linke und rechte Navigationstaste.

3. Wihlen Sie “, um das ausgewéhlte Fullpaar zu fixieren oder “, um
die Fixierung aufzuheben.

4. Driicken Sie -, um zur Ansicht Ergebnisse zuriickzukehren.

Stationare Maschine
Mobile Maschine

Ausgewéhltes FuRpaar

FuBpaar fixiert

8itte beachten!
RefLock™ ist verfiigbar, wenn Sie das Programm Horizontal verwenden. In den Funk-
tionen Vertikal oder Kardan ist es nicht verfiigbar.
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Horizontal

Toleranz

1. Wihlen Sie und - Das Toleranzfenster wird angezeigt.
2. Wihlen Sie eine Toleranz und driicken Sie @@.

coupling toberance

et coupling tolerance

Coupling S5-M
Dl erse s - = -
‘. o07 : Coupling S-M  I;14"] ! - Angular error
e gl Currert Bolarancs
e BT 340 o -
e . 0.07 0.08/100
e 00700 0.07H0D
0.05M100
003100
001100

Spaltwerte

Benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen

Funktionstasten
Toleranzansicht schlieBen.

m Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.
Benutzerdefinierte Toleranz bearbeiten.
ﬂ Benutzerdefinierte Toleranz 10schen.

Neue Toleranz hinzufiigen
Sie konnen Thre eigene benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen.

1. Wihlen Sie dazu die Zeile ,,Neue Toleranz hinzufiigen*
aus. Driicken Sie @@.

2. Geben Sie den Namen und die Toleranz ein.

3. Driicken Sie @. Die neue Toleranz wird zur Lis- te

hinzugefiigt.

Toleranz in Ergebnisansichten
Die Toleranzen werden deutlich in den Ergebnisansichten angezeigt.

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = auerhalb der Toleranz

42



Horizontal

Toleranztabelle

Die Umdrehungsgeschwindigkeit der Wellen bestimmt die Anforderungen an die Aus-
richtung. Sie kdnnen die Tabelle auf dieser Seite als Richtlinie verwenden, wenn vom
Hersteller der Maschinen keine anderen Toleranzen empfohlen wurden.

Uber die Toleranzen wird die maximal erlaubte Abweichung von den akkuraten Wer-

ten festgesetzt, ohne dabei zu beachten, ob der Wert eventuell Null oder fiir thermische
Ausdehnung angeglichen werden miisste.

Versatzfehler
Exzellent Akzeptabel
U/min mils mm mils mm
0000-1000 3.0 0.07 5.0 0.13
1000-2000 2.0 0.05 4.0 0.10
2000-3000 1.5 0.03 3.0 0.07
3000-4000 1.0 0.02 2.0 0.04
4000-5000 0.5 0.01 1.5 0.03
5000-6000 <0.5 <0.01 <1.5 <0.03
Winkelfehler
Exzellent Akzeptabel
U/min Mils/” mm/100 mm Mils/” mm/100 mm
0000-1000 0.6 0.06 1.0 0.10
1000-2000 0.5 0.05 0.8 0.08
2000-3000 0.4 0.04 0.7 0.07
3000-4000 0.3 0.03 0.6 0.06
4000-5000 0.2 0.02 0.5 0.05
5000-6000 0.1 0.01 0.4 0.04

Je hoher die Umdrehungszahl der Maschinen, desto geringer miissen die Toleranzwer-
te sein. Die akzeptable Toleranz wird fiir die Ausrichtung von unkritischen Maschinen
verwendet. Neuinstallationen und kritische Maschinen sollten immer innerhalb enger
Toleranzen ausgerichtet werden.

Bitte beachten!

Betrachten Sie diese Tabellen als Richtlinien. Viele Maschinen miissen auch bei
niedrigeren Drehzahlen prizise ausgerichtet werden. Beispielsweise Getriebe.
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MASCHINENPARK (3)

| Fiir die Ausrichtung der Maschinenparks mit drei Maschinen. Sie kdnnen die
-1 l"g"l L& Referenzmaschine manuell auswiéhlen, oder das Programm eine auswiéhlen
- lassen, die den Bedarf an Anpassungen minimiert.

Arbeitsablauf

ntar iatanges 12 TET -
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Maschinenpark (3)

Entfernungen eingeben

Bestitigen Sie jede Entfernung mit '.

Enter distances S-C

@ Entfernung zwischen erstem und zweitem FulRpaar.
e Entfernung zwischen zweitem FuRpaar und S-Einheit.
e Entfernung zwischen S-Einheit und Mitte der Kupplung.

o Entfernung zwischen S-Einheit und M-Einheit. Zwischen den Stangen messen. Bei mehr als drei FuRipaaren wird

o Entfernung zwischen M-Einheit und FuBpaar eins. eine Tabelle angezeigt, in der Sie die
e Entfernung zwischen FuRpaar eins und FuRpaar zwei. Entfernungen eingeben.

e Kupplungsdurchmesser. Wahlen Sie optional |iEllli, um das Feld zu aktivieren.

Funktionstasten

Programm verlassen.

m Siehe ,, Bedienungspult** auf Seite 15.

m Siehe ,, Thermischer Ausgleich* auf Seite 40.

Durchmesser. Wihlen, um den Durchmesser der Kupplung einzugeben. Dies
ist erforderlich, falls das Ergebnis nicht auf dem Winkel, sondern auf dem
Kupplungsspalt basieren soll.

Weiter zur Messansicht.
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Mit EasyTurn™ messen

Als Standard wird die EasyTurn™-Ausrichtmethode angezeigt. Falls Sie mit der 9-12-3
Methode arbeiten mochten, wahlen Sie

EasyTurnfRegister position

Derzeit ausgewahlte A o =
Maschinen - -
S-Einheit Ad08 A2
Ziel .
| E—
Laserstrahl [R—

Detektorwerte

Zurlick zu Entfernungen eingeben

Funktionstasten

Zuriick. Zuriick zu Entfernungen eingeben.
Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

Umschalttaste. Driicken, um die M-Einheit anzuzeigen/zu verbergen. M-
Einheit anzeigen, wenn nicht gekoppelte Wellen vorliegen.

Wechselt zur 9-12-3-Methode.

REREDE

Siehe ,, KIPPFUSS “ auf Seite 57.

Randwarnung

Wenn der Laser nahe an den Rand kommt, "leuchtet" der Rand als Warnung auf. Wenn
diese Warnung zu sehen ist, konnen keine Werte gespeichert werden.
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Mit der 9-12-3-Methode messen

1. Driicken Sie m, um zu 9-12-3 zu wechseln.

2. Laser auf das Zentrum der Ziele einstellen. Falls erforderlich, justieren Sie die Einhei-
ten auf den Stangen. Verwenden Sie danach die Laser-Einstellknopfe.

3. Drehen Sie die Wellen auf die Position 9 Uhr.

4. Driicken Sie zum Aufzeichnen der ersten Position . Die erste Position wird automa-
tisch auf Null gesetzt.

. Drehen Sie die Wellen auf die Position 12 Uhr.
. Driicken Sie zum Aufzeichnen der zweiten Position .'
. Drehen Sie die Wellen auf die Position 3 Uhr.

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der dritten Position .

0 3 N W

Register position at 12 o'clock

Derzeit ausgewahlte A : £
Maschinen y
S-Einheit A334 A338
Ziel
— —
Laserstrahl

Detektorwerte _0 _03 0 : 0 1

Zuriick zu Entfernungen eingeben

9. Das Ergebnis wird angezeigt. Sie konnen die Ergebnisse in Kurven-, Tabellen- oder
Maschinenansicht darstellen. Siehe ,, Ergebnis ““ auf Seite 49.

10. Wihlen Sie von der Ergebnisansicht aus S, um die nichste Kupplung zu messen.
Wenn Sie die Kupplung justieren wollen, wéhlen Sie die zu justierende Maschine aus
und driicken Sic @. Siehe , Anpassen‘* auf Seite 53.

Nicht gekoppelte Wellen
1. Driicken Sie “, um die M-Einheit anzuzeigen.
2. Positionieren Sie die M-Einheit gegeniiber der S-Einheit. Falls der Laser der S-Einheit
die Ecke auf dem Ziel der M-Einheit trifft, justieren Sie die Position der M-Einheit.
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Ergebnis

Kurvenansicht | sl Sie konnen die Ergebnisse in Kurven-, Tabellen- oder

Maschinenansicht darstellen.

1 StandardméBig wird die Maschinenansicht angezeigt. Navi-
gieren Sie mit den Navigationstasten durch die Ergebnisan-
sichten.

Ergebnis Maschinenansicht

Driicken Sie E und E Die Maschinenansicht wird angezeigt.

Select coupling tolerance

Kupplung nicht
innerhalb der
Toleranz.

Horizontaler und Horizontalerund ~ FuRpaar der gewahlten Maschine
vertikaler Mittenversatz  vertikaler Winkel

FuBlpaar

Bei mehr als drei Fu3paaren werden in dieser Ansicht nur die Werte der ersten drei Paare an-
gezeigt. Schalten Sie auf die Tabellenansicht um, wenn alle Fullpaare angezeigt werden sollen.

Kupplung ausrichten

Wihlen Sie die Maschine, die Sie ausrichten wollen und driicken Sie '.
Siehe ,, Anpassen * auf Seite 53.

Funktionstasten

- Kupplung neu messen. Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu
verlassen.

- m Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

- Datei speichern. ,, Bearbeitung von Messdaten* auf Seite 11.
- Siehe ,, Toleranz *“ auf Seite 55.

- Siehe ,, Thermischer Ausgleich* auf Seite 40.

Entfernung ansehen und bearbeiten.

E Drucken. ,, Bearbeitung von Messdaten ™ auf Seite 11.
m Umschalttaste. Spalt- oder Winkelwerte anzeigen.

m Ergebnisansicht wechseln.

- Néchste Kupplung messen.
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Ergebnis Tabellenansicht

Driicken Sie E und E Die Ergebnisansicht wird angezeigt.

Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.
Gewahlte Kupplung

Lelact cﬂupllng foleranes
Gewdhlte Maschine

F

Machine H v H v

A 007 0.co -0.05 0.20

B -0.04 -0.26 -0.07 -0.22
c 0.03 0.09 0.07 0.20

Funktionstasten

| «—=3 | Kupplung neu messen. Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu
verlassen.

m Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

Datei speichern. , Bearbeitung von Messdaten‘* auf Seite 11.
- Siehe ,, Toleranz *“ auf Seite 535.

., Thermischer Ausgleich** auf Seite 40.

Entfernung ansehen und bearbeiten.

E Drucken. ,, Bearbeitung von Messdaten " auf Seite 11.

m m Umschalttaste. Spalt- oder Winkelwerte anzeigen.

FuBpaar fixieren/Fixierung autheben. Verfiigbar, wenn FuBBwerte angezeigt
werden.
Siehe ,, Fufspaar fixieren auf Seite 52.

Zwischen Darstellung der Ful3- oder Kupplungswerte wechseln.

L
r

Ergebnisansicht wechseln.

4’

Speichern

Sie kdnnen eine Messung speichern und spéter 6ffnen, um mit dem Messen fortzufahren.
Wenn Sie die Messung erneut speichern, wird dadurch nicht die frithere Version iiber-
schrieben. Wenn Sie eine Messung speichern, wird ein PDF nur dann automatisch erstellt,
wenn der gesamte Maschinenpark gemessen wurde.

Siehe ,, Bearbeitung von Messdaten** auf Seite 11.
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Ergebnis Kurvenansicht

Driicken Sie m und . Die Kurvenansicht wird angezeigt.

Select coupling tolerance

Gewahlte Maschine
und Kupplung

Gewahltes FuBpaar

Mittenversatz Winkel

Funktionstasten

=) Kupplung neu messen. Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu
verlassen.

Siehe ,, Ergebnis Maschinenansicht“ auf Seite 49.

FuBpaar fixieren/Fixierung autheben. Wenn Sie ein FuBpaar nicht justieren
konnen, verwenden Sie die Fixierfunktion. Siehe ,, FufSpaar fixieren* auf Seite
52.

Zwischen horizontaler oder vertikaler Kurvenansicht wechseln.

Ergebnisansicht wechseln.

Verfligbar, wenn der gesamte Maschinenpark gemessen wurde. Siehe “Best-
wert und Manuelle Anpassung”.

= Bestwert

Manuelle Anpassung
Driicken, um néchste Kupplung zu messen.
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FuBpaar fixieren

Diese Funktion ist in der Kurven- und der Tabellenansicht verfiigbar. Wir empfehlen, zwei
FuBlpaare zu fixieren, um eine moglichst prézise berechnete Referenzlinie zu erhalten.
Wenn Sie sich dafiir entscheiden, nur ein FuBlpaar zu fixieren, wird die Neigung des Ma-
schinenparks beibehalten und die Kupplung versetzt.

Bestwert und Manuelle Anpassung

StandardméaBig wird am gemessenen Maschinenpark ein durchschnittlicher Bestwert
errechnet. Das bedeutet, der Maschinenpark wird auf die flachste mdgliche Ebene ge-
kippt. Wenn kein FuBlpaar fixiert wurde, nimmt das System an, dass alle Maschinen in alle
Richtungen bewegt werden konnen. Fiir jede Kupplung, die Sie messen, wird der Bestwert
nachberechnet. Wenn Sie an einer Kupplung Justierungen vorgenommen haben, wird der
Bestwert nicht mehr nachberechnet.

Manuelle Anpassung

Diese Funktion ist nur verfiigbar, wenn Sie den gesamten Maschinenpark gemessen haben
und kann auBlerdem nur in der Kurvenansicht verwendet werden. Verwenden Sie diese
Funktion, wenn Sie wissen, dass Sie beispielsweise eine Maschine ein wenig in eine Rich-
tung, aber auf keinen Fall in eine andere Richtung bewegen konnen.

1. Wihlen Sie = und =, um die Funktion ,,Manuelle Anpassung™ zu akti-
vieren. Liegen fixierte Fullpaare vor, so wird deren Fixierung aufgehoben.

2. Verwenden Sie die Zahlentasten, um die Kurve zu bewegen.

* Mit den Tasten 1 und 4 bewegen Sie den linken Teil des Maschinenparks.
* Mit den Tasten 2 und 5 bewegen Sie den gesamten Maschinenpark.

* Mit den Tasten 3 und 6 bewegen Sie den rechten Teil des Maschinenparks.
* Mit den Tasten -+ verdndern Sie den Maf3stab.

Driicken Sie = und =, um zum durchschnittlichen Bestwert zuriickzukehren.

Unsichere Kupplung

Wenn Sie eine Kupplung justieren, kann dies Auswirkung auf die ndchste Kupplung im
Maschinenpark haben. Im unteren Beispiel wurde die Kupplung A —B gerade justiert, was
Auswirkungen fiir die Kupplung B—C haben kann. Die wird mit dem Symbol A ange-
zeigt. Die Warnung verschwindet, wenn Sie die Kupplung neu messen oder justieren.

Machine Train
ezl

0sf
Unsichere Kupplung

.25

Ao e

v_m

IIIH'A‘ o 'ml.ﬁ??'
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Anpassen

Sie konnen eine Maschine auch dann justieren, wenn Sie nicht den gesamten Maschinen-
park gemessen haben.

Geben Sie die
Entfernungen ein

Fahren Sie fort, bis Sie alle

Messen Kupplungen gemessen
+ haben

‘ Justieren ]4— Ergebnis

1. Wihlen Sie die Maschine, die Sie ausrichten wollen und driicken Sie .
Wenn Sie gerade die Kupplung gemessen haben, wird die Ansicht ,,Justieren* ange-
zeigt. Ist dies nicht der Fall, miissen Sie zuerst die Kupplung neu messen und die Mes-
sansicht wird angezeigt.

2. Justieren Sie die Maschine.
3. Wihlen Sic ., wenn Sie fertig sind. Die Messansicht wird angezeigt.
4. Messen Sie die Kupplung neu, um die Justierung zu bestétigen.

Select coupling tolerance

Wahlen Sie die Maschine, die Sie justieren
mochten. In diesem Fall wollen wir die Maschine
“B” justieren.

Mittenversatz und Winkel

T

FuBwerte.
Gelber Rahmen zeigt Live-Werte

Ausgleichsscheiben hinzufiigen

Ausgleichsscheiben entfernen
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Funktionstasten

O
o=
=

Zuriick zur Ergebnisansicht.
Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

Umschalttaste. Driicken, um Positionsindikator anzuzeigen/zu verbergen.
Siehe ,, Positionsindikator * auf Seite 39

Siehe ,, Live-Messwerte — Farben " auf Seite 27.

Fortsetzen. Die Kupplung muss neu gemessen werden, um die Position der
Messeinheiten zu bestitigen.

Unsichere Kupplung
Wenn Sie eine Kupplung justieren, kann dies Auswirkung auf die néchste Kupplung im
Maschinenpark haben. Dies wird mit dem Symbol A angezeigt.

Skalieren
Der Malistab der Kurve kann sich dndern, wenn Sie Justierungen durchgefiihrt haben.

Skalieren Maciibne Train Resul

M achirie Train Fs
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Toleranz

1. Driicken Sie und - Das Toleranzfenster wird angezeigt.

2. Wihlen Sie eine Toleranz und driicken Sie . Die niichste Kupplung im
Maschinenpark wird ausgewihit.

Select coupling tolergnces

ergnce

Coupling A8
Cieisry, WEruTs

Y003 = : Coupling A-8
e, 003

e HEruees
0T
S 1l e d

Benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen
Spaltwerte

Funktionstasten
EI Toleranzansicht schlief3en.

m Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

Benutzerdefinierte Toleranz bearbeiten.

ﬂ Benutzerdefinierte Toleranz 16schen.

Neue Toleranz hinzufiigen
Sie konnen Thre eigene benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen.

1. Wihlen Sie dazu die Zeile ,,Neue Toleranz hinzufiigen* aus.
Driicken Sie .

2. Geben Sie den Namen und die Toleranz ein.
3. Driicken Sie . Die neue Toleranz wird zur Liste hinzugefiigt.

Toleranz in Ergebnisansichten
Die Toleranzen werden deutlich in den Ergebnisansichten angezeigt.

Beleit couplng lokirwics

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = aulerhalb der Toleranz
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KIPPFUSS

Machen Sie einen Kippful3-Test, um sicherzustellen, dass die Maschine
o gleichmifBig auf allen Fiilen steht. Ein Kippfull kann in Winkelposition
und/oder parallel sein, siche Bild.
Ein KippBfull kann verursacht werden durch:
» Verbogene Maschinenfundamente.
* Verbogene oder beschddigte Maschinenfiif3e.
» Unpassende Anzahl von Unterlegscheiben unter den Maschinen-
filen. ﬁ 5=
» Schmutz oder andere ungewiinschte Materialien unter den
Maschinenfiiflen.

Starten Sie den Kippfufl vom Hauptwellenmenii.
1. Driicken Sie I und [EX.

2. Geben Sie die Entfernungen ein.
3. Zum Fortsetzen Ml driicken.

KippfuR in Winkelposition  Paralleler Kippfu®®

Starten Sie den Kippfufl vom Programm Horizontal
1. Driicken Sie m und EIH, um das Programm Horizontal zu 6ffnen.
2. Geben Sie die Entfernungen ein. Bestitigen Sie jede Entfernung mit @.
Um einen KippfuB-Test zu machen, miissen Sie die Entfernungen zwischen
den FuBpaaren eingeben. Die Messansicht wird angezeigt.

3. Driicken Sie IEZH. Die KippfuB-Option ist nur verfiigbar, bevor Messpunkte
registriert wurden.

Funktionstasten

Programm verlassen.

E= Siehe,, Bedienungspult “ auf Seite 15.

m Geben Sie die Entfernung fiir die S-Maschine ein. Ermoglicht
eine KippfuBmessung an der S-Maschine.
m MLl Wechseln Sie zwischen der 3D- und 2D-Ansicht.

Ein FuBpaar hinzufiigen Nur verfiigbar fiir E530. Bei der Wahl
"Benutzerdefiniert" wihlen Sie in E710 die Maschinen und die
optionale Anzahl an Fiiflen.

m Umschalttaste. Zeigt die mobile Maschine links oder rechts.

Weiter zur Messansicht. Verfligbar, wenn die Abstinde eingegeben wurden.
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KippfuBB messen
1. Ziehen sie alle Fuflbolzen fest an.
2. Drehen Sie die Messeinheiten auf die Position 12 Uhr.
3. Laser auf das Zentrum der Ziele einstellen. Falls erforderlich, justieren Sie die Einheiten
auf den Stangen. Verwenden Sie danach die Laser-Einstellknpfe.

Drehen Sie die Messeinheiten auf die
Position 12 Uhr.

Laserstrahl auf das Zentrum des Ziels
einstellen.

4. Driicken Sie . Die Kippfufl-Messansicht wird angezeigt.
Der erste Bolzen wird gelb markiert.
5. Losen Sie den ersten Bolzen und ziehen Sie ihn wieder fest.
6. Driicken Sie . zum Erfassen des Wertes.
7. Werte an allen vier Fiilen registrieren. Das Ergebnis wird angezeigt.
8. Verwenden Sie Unterlegscheiben fiir den Fufl mit der grof3ten Bewegung.
9. Fiihren Sie einen weiteren Kippful3-Test durch.
Messung: Ergebnis:
Bolzen 16sen und wieder festziehen, bevor der Wert gespeichert wird Der Pfeil zeigt die Neigungsrichtung der Maschine an.

ol 13 e S obeckedd Bal - [ s

Bitte beachteu!

Falls die grofite Bewegung sich gegeniiber der kleinsten befindet, handelt es sich nicht um
einen gewéhnlichen Kippfuf3 und das Fundament muss iiberpriift werden.

Funktionstasten

KippfuB verlassen.

!= Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

Speichern. Nur verfligbar, wenn Sie den Kippfull vom Hauptmenii gestar-
tet haben.

Nullwert des ausgewihlten Ful3es.

i

-
3

Umschalttaste zum Wechseln der Maschine. Um den Kippful3 zu {iberpriifen, sind
Entfernungen zwischen den Fullpaaren notwendig. Falls erforderlich, wird die
Ansicht Entfernungen eingeben angezeigt. Nicht erhdltlich fiir E420.

Kippfull erneut messen.

Ansicht Erneutes Messen nur verfiigbar, wenn Sie den Kippful vom Programm
Horizontal gestartet haben.

B
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VERTIKAL

Das Programm Vertikal wird bei vertikalen und/oder geflanschten Maschi-
| nen verwendet.

Vorbereitungen
1. Die M-Einheit wird an der mobilen Maschine und die S-Einheit an der stationidren
Maschine befestigt.
2. Driicken Sie [EIH und lEM, um das Programm Vertikal zu 6ffnen.

3. Geben Sie die Entfernungen ein. Bestétigen Sie jede Entfernung mit B

Wenn Sie iiber ein Barcode-Lesegerit verfligen, konnen Sie einfach den Barcode
einscannen und alle Maschinendaten werden eingelesen. Siehe auch Anzeigeeinheit >
Bearbeiten von Messdaten.

Enter distance S-M 198 <

1 Entfernung zwischen S-Einheit und M-Einheit.
Zwischen den Stangen messen. Verbindlich.

2 Entfernung zwischen S-Einheit und Mitte der Kupplung.
Verbindlich.

3 Nummern der Bolzen (4, 6 oder 8 Bolzen).

4 Teilkreisdurchmesser (Mitte der Bolzen).

5 Kupplungsdurchmesser. Driicken Sie ,
um das Feld zu aktivieren.

Funktionstasten

Programm verlassen.
Bedienungspult 6ffnen.
Wihlen, um den Durchmesser der Kupplung einzugeben.

Weiter zur Messansicht.
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Messen
Das Programm Vertikal arbeitet mit der 9-12-3 Methode.

1. Positionieren Sie die Messeinheiten bei 9 Uhr, an Bolzen Nummer eins. Stellen
Sie sicher, dass die Einheiten auch die Positionen 12 und 3 Uhr erreichen.

2. Driicken Sie zum Aufzeichnen der ersten Position @. Die erste Position wird
automatisch auf Null gesetzt.

. Drehen Sie die Messeinheiten in die Position 12 Uhr.
. Driicken Sie zum Aufzeichnen der Positionen @.
. Drehen Sie die Messeinheiten in die Position 3 Uhr.

AN L A~ W

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der Positionen @. Das Messergebnis wird
angezeigt.

B 12 I Register poxition 1461 oy o Frem

Der Kreis zeigt an, wo
die S-Einheit zu posi-
tionieren ist.

Ecken-Warnung

-11.26 913

Rand-Warnung

Wenn der Laser nahe an den Rand kommt, ,,leuchtet* der Rand als Warnung auf. Wenn
diese Warnung zu sehen ist, konnen keine Werte gespeichert werden.

Winkel

Mittenversatz
-

= g Messeinheiten bei Position 12 Uhr. Die
. Pfeile bezeichnen Live-Werte.
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Ergebnis
Das Ergebnis wird Seitenversatz an der Kupplung und Winkelfehler der Wellen
angezeigt.

Live-Werte in der
Richtung 6 — 12 Uhr

Live-Werte in der
Richtung 9 - 3 Uhr

Live-Werte
Live konnen die Werte in zwei Richtungen angezeigt werden:

* Live in der Richtung 9 — 3 Uhr
Driicken Sie und positionieren Sie die Messeinheiten bei 3 Uhr.

* Live in der Richtung 6 — 12 Uhr
Driicken Sie und positionieren Sie die Messeinheiten bei 12 Uhr.

Funktionstasten

Zuriick

Mehr. Driicken zum Aufrufen eines Unterments.

=

m Bedienungspult 6ffnen.
Datei speichern.
- Toleranz eingeben.

E Ziel anzeigen. Dies ist ein einfacher Weg, um zu sehen, wo die
Laserstrahlen das Ziel treffen und wie die Messeinheiten positioniert sind.

E Bericht auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung).

i

Entfernungen anpassen. Driicken Sie zum Bestétigen @. Das Ergebnis
wird neu berechnet.

= Wechseltaste. Wechselt zwischen der Anzeige der Live-Werte in
den Richtungen 9-3 oder 6-12.
()

Siehe Ergebnis Unterlegscheiben auf der ndchsten Seite.

Wechseltaste. Wechselt zwischen der Anzeige von Spalt und Winkelf-
ehler pro 100 mm. Fiir diese Funktion muss der Kupplungsdurchmesser
eingegeben werden.

RER

[ 100 |
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Ansicht Ergebnis Unterlegscheiben

Fiir diese Ansicht miissen Sie die Anzahl der Bolzen und den Durchmesser des Bolzen-
kreises eingeben.

Fesul shimming mm

1. Driicken Sie Jl{=8ll, um die Ansicht Ergebnis Unterlegscheiben zu 6ffnen. Die
Messwerte werden nicht live angezeigt.

2. Lesen Sie die Werte ab. Der ,,hochste* Bolzen wird als 0.00 berechnet. Werte un-
ter Null zeigen einen zu niedrigen Bolzen an, der Unterlegscheiben bendtigt.

3. Driicken Sie s, um zur Ansicht Ergebnisse zurlickzukehren.

Bitte beachteu!

Falls Sie Unterlegscheiben einsetzen, muss in Position 9 Uhr neu gemessen werden,
um alle Messwerte zu aktualisieren.

Maschine justieren
1. Mittenversatz und Winkelfehler mit den Toleranzanforderungen vergleichen.

2. Falls der Winkelfehler justiert werden muss, ist die Maschine zuerst mit Unterleg-
scheiben auszurichten und erst danach ist der Versatz zu korrigieren.

3. Ziehen Sie die Bolzen fest und messen Sie erneut.
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BTA

P | Das BTA-Easy-Laser®-System besteht aus einem Lasersender und einem
Detektor. Magnetbefestigungen am Laser und Detektor erleichtern die
: Montage der Ausriistung. Selbst nichtmagnetische Riemenscheiben und

Umlenkrollen kénnen ausgerichtet werden, da die Messgerite extrem leicht sind und
mit doppelseitigem Klebeband befestigt werden konnen.

8itte beachten!
BTA ist in den Wellen- und Geosystemen nicht inbegriffen, sondern kann optional
erworben werden. Technische Informationen erhalten Sie unter ,, BTA (Optional) “ auf

Seite 126.

Steckverbinder

Detektordffnung

Batterie Alkaline 1xR6 (AA) 1,5V

= &

Bild zeigt BTA E180

Alle Typen von Umlenkrollen/Riemenscheiben kénnen unabhéngig vom Riementyp
ausgerichtet werden. Sie konnen Riemenscheiben unterschiedlicher Breite ausrichten.

Flachriemen Steuerriemen Kettenantriebe

 — JLILILTL
Keilriemen

Der Fluchtungsfehler kann aus einem Mittenversatz oder einem Winkelfehler bestehen.
Eine Kombination beider Fehler ist ebenfalls moglich.

== Ee—=

Versatzfehler Winkelfehler Mittenversatz und Winkelfehler
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Vorbereitungen
« Uberpriifen Sie die Riemenscheiben auf radiales Spiel. Verbogene Wellen
verhindern eine akkurate Ausrichtung.
« Uberpriifen Sie die Riemenscheiben auf axiales Spiel. Wenn moglich, mit
den Montageschrauben der Spannhiilsen justieren.

» Sicherstellen, dass die Riemenscheiben frei von Fett und Ol sind.

Montage der Messeinheiten

Die Gerite werden mit Magneten auf einer ebenen Maschi-
nenoberfliche befestigt. Die Magneten sind sehr stark, daher
sollten sie vorsichtig nacheinander aufgesetzt werden. Selbst
nichtmagnetische Riemenscheiben und Umlenkrollen kon-
nen ausgerichtet werden, da die Messgerite extrem leicht

sind und mit doppelseitigem Klebeband befestigt werden  Die Einheiten sind fiir kleine
konnen. und grolRe Scheiben geeignet.

1. Den Lasersender am stationdren Maschinenteil
montieren.

2. Den Detektor am beweglichen Maschinenteil montieren.

3. Sicherstellen, dass alle magnetischen Oberflichen Kontakt mit der Riemenscheibe
haben.

ODER |""""-I
Beweglich Stationar Stationar Beweglich

Auf Stahlflachen

Auf nichtmagnetischen Objekten

Alle magnetischen Flachen miissen Kontakt mit dem Objekt haben.

Magnetische Bereiche

Der Strahl verschwindet in der
Kerbe der Zielmarke.

A<
Sz
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Unter Verwendung der
Anzeigeeinheit messen

Der E180 BTA kann als separates Werkzeug verwendet werden, siehe ,, Messung ohne
Anzeigeeinheit auf Seite 68.

Entfernungen eingeben
1. Verbindung mit der Anzeigeeinheit tiber Kabel oder Akkupack mit Bluetooth®.
2. Driicken Sie die ON-Taste am Lasersender.
3. Wihlen Sie EE], um das BTA-Programm zu 6ffnen.
4. Wihlen Sie Jeall, wenn Sie die Stirnseitenbreite der Riemenscheibe eingeben
mdchten. Driicken Sie OK.
5. Geben Sie den Abstand zwischen den FuBpaaren ein. Driicken Sie OK.

sl aligtane F1-F20 {1 -2000 e [Fioh ] +

Entfernung
zwischen den
FuBpaaren
Verbindlich

Scheibenstirnbreite
Optional

Bewegliche Maschine ist links. Bewegliche Maschine ist rechts.

Funktionstasten

Programm verlassen.
Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

Scheibenstirnbreite. Wihlen, um die Felder zu aktivieren, wenn die
Scheiben unterschiedliche Stirnbreiten haben.

Enthilt ein Untermenti.

Die Anzeigeeinheit erkennt automatisch, wo die Einheiten platziert sind.
Sie konnen dies jedoch auch manuell tun.

m M-Einheit nach links stellen.
m M-Einheit nach rechts stellen.
m Zuriick zur automatischen Konfigurierung.

Scheibenstirnbreite GHF—‘

Die Entfernung vom Riemen zur axialen Stirnseite der Scheibe
kann bei beiden Scheiben unterschiedlich sein. Um einen mog-
lichen Mittenversatz berechnen zu konnen, bendtigt das System
beide Breiten der Scheibenstirnseiten.
1. Messen Sie die Entfernung vom Riemen zur axialen Stirnsei-
te der Scheibe.
2. Wihlen Sic B<888 um die Felder zu aktivieren und geben
Sie die Entfernungen ein.
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BTA

Messung

Stellen Sie sicher, dass der Laserstrahl auf die Detektoroftnung trifft.
Die Anzeigeeinheit zeigt den Mittenversatz und Winkelausrichtungsfehler.

Results BTA vartical and hortontal,

Vertikaler Winkelfehler Horizontaler Winkelfehler
Mittenversatz
Unterlegscheibenwert Justierung

Funktionstasten

Zuriick. Zuriick zu Entfernungen eingeben.

ﬁ E: Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

ﬁ::i Speichern, siehe “Bearbeitung von Messdaten” auf Seite 11.
-‘ Toleranz wihlen. Siehe auch Toleranz auf der néchsten Seite.

.'E. Auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung). Verfiigbar,
wenn Sie die Messung gespeichert haben.

'l=l' Entfernung bearbeiten.

Werte — Farben

Weil3 Keine Toleranz eingestellt.

Griin Wert innerhalb der Toleranz.

Rot Wert aullerhalb der Toleranz.

++++ Signalverlust, zum Beispiel durch unterbrochenen Laserstrahl.

Bitte beachteu!

Der Lasersender blinkt, wenn die Batterie schwach ist. Tauschen Sie die Batterien aus,
bevor Sie mit der Messung fortfahren.
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Toleranz

Die von Herstellern von Riemenantrieben angegebene empfohlene maximale Toleranz
héngt vom verwendeten Riemen ab und betrdgt normalerweise 0,25-0,5°.

1. Driicken Sic JLEEN. Die Toleranzansicht wird angezeigt.

Set tolerance
< mm/m
mm/Zoll
Mo tolerance 0,1 1,75
g-;g 02 | 349
0a0° 0,3 | 524
0.40° 04 |698 Empfohlen
0.50° 05 |873
06 | 1047
0,7 | 12,22
0,8 | 13,9
09 [ 1571
1.0 1745

2. Wihlen Sie m, um die benutzerdefinierte Toleranz einzugeben.

Anpassen
Zuerst die Riemenscheibe und danach die Maschine justieren.

» Korrigieren Sie den Mittenversatz durch Verschieben von beweglichen Maschinen
mit axialen Gewindeschrauben oder durch Neupositionierung einer der Scheiben
auf der Welle.

* Vertikale Winkelfehler an beweglichen Maschinen mit Unterlegscheiben
korrigieren.

* Horizontale Winkelfehler an beweglichen Maschinen mit lateralen
Gewindeschrauben korrigieren.

Wenn Sie die Position der Maschine in einer Richtung korrigieren, hat das oft auch
Auswirkungen auf die Gesamtausrichtung der Maschine. Dies bedeutet, dass dieser
Vorgang vermutlich mehrmals wiederholt werden muss.

Bitte beachteu!

Wenn Sie das System fiir eine ldngere Zeit nicht verwenden, entfernen Sie bitte die
Batterien.
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Messung ohne Anzeigeeinheit

Der E180 BTA kann als separates Werkzeug verwendet werden.

Messung

1. Driicken Sie @), um den Detektor zu starten und EIN, um den Lasersender zu
starten.

2. Lesen Sie die Werte ab. Es werden der Mittenversatz, der horizontale und der
vertikale Winkel angezeigt.

3. Maschine justieren, siehe vorherige Seite.

Mittenversatz (mm oder Zoll)
Horizontalwinkel

Vertikalwinkel

Einstellungen

Ein/Aus

Batterie
Unterschiedliche Scheibenbreite | M [ S
Falls die Scheiben unterschiedliche Stirnbreiten haben, T =
addieren oder subtrahieren Sie einfach die Differenz vom 1 mm (0,040") 2 mm (0,080")
Nullwert, um den Wert fiir eine perfekte Ausrichtung zu
erhalten.
Einstellungen

Driicken Sie @, um die Ansicht Einstellungen zu 6ffnen. Verwenden Sie K1 zum
Bewegen nach oben und unten im Menii.

¢ Driicken Sie [, um die Position auf der M- und S-Einheit zu wechseln.
» Wechseln Sie mit [8 zwischen mm und Zoll.

Batterie

Driicken Sie €3, damit der Batteriestatus des Detektors angezeigt wird. Wiahrend die
Batterie aufgeladen wird, blinkt ein griines Licht. Der Lasersender blinkt, wenn die
Batterie schwach ist. Tauschen Sie die Batterien aus, bevor Sie mit der Messung fort-
fahren.

@ Rotes, einmal blinkendes Licht; Batterie leer.

@ Rotes, zweimal blinkendes Licht: Batterie muss Bitte beachteu!

@ aufgeladen werden.

Wenn Sie das System fiir eine ldngere

@ Griines, dreimal blinkendes Licht: Gut. Zeit nicht verwenden, entfernen Sie
bitte die Batterien aus dem Laser-
. Konstant griines Licht: Batterie aufgeladen. sender.
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VIBROMETER

) Easy-Laser® Das Vibrometer wird bei der vorbeugenden und aktiven
: g_ 4l Wartung von rotierenden Maschinen eingesetzt. Das Gerét misst Vibrati-
onsniveau und Lagerzustand der Maschine.

Beim Messen des Vibrationsniveaus ermittelt das Easy-Laser-Vibrometer die effektive
Geschwindigkeit (mm/s oder Zoll/s RMS) im Frequenzbereich 2 bis 3200 Hz. Dieser
Bereich umfasst einen Grofiteil der Frequenzen, die bei den meisten mechanischen
Defekten und Storungen auftreten, z.B. Unwucht und Fehlausrichtung.

Beim Messen des Lagerzustands ermittelt das Easy-Laser-Vibrometer die effektive
Beschleunigung (RMS) im Frequenzbereich 3200 bis 20000 Hz. Es kann eine Trend-
analyse des Lagerzustandswerts genutzt werden, um den Verschleiligrad der Maschi-
nenlager zu bestimmen.

Magnetspitze

Messspitze

Siehe auch Technische Daten > Vibrometer.

Direkte Montage an der Maschine
Es ist moglich, die Magnetspitze abzunehmen und die Sonde iiber den M6-Gewinde-
bolzen direkt an der Maschine anzubringen.

Messspitze

Nutzen Sie fiir schwer erreichbare Messpunkte die Messspitze. Schrauben Sie dazu
einfach die Magnetspitze ab und setzen Sie die Messspitze auf. Beim Messen mit der
Messspitze wird diese fest an den Messpunkt gedriickt und so vertikal, horizontal oder
axial wie moglich gehalten. Bei einem Einsatz der Messspitze verringert sich der Fre-
quenzbereich auf etwa 800 bis 1500 Hz.

Bitte beachten!

Vibrometer ist nicht in allen Wellensystemen enthalten.
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Vibrometer

Messen
1. Verbinden Sie das Vibrometer {iber das rote Standardkabel direkt mit der Anzeige-
einheit. Die Verwendung drahtloser Einheiten ist nicht mdglich.
2. Offnen Sie mit m das Vibrometer-Programm.
* Eingabe des U/min-Werts. Optional.

* Verwenden Sie die Navigationstasten, um einen anderen als den standardméBig
ausgewdhlten Punkt zu registrieren.

3. Setzen Sie das Vibrometer am ersten Messpunkt an. Durch festeres Andriicken
sollte sich der Messwert nicht &ndern. Andernfalls ist der Messpunkt zu justieren.

4. Warten Sie zehn Sekunden, bis sich der Wert stabilisiert hat.
5. Driicken Sie zum Erfassen des Werts OK.

Vibrationsniveau

Lagerzustand

Gewahlter Messpunkt

Drehzahl

Eingabe des U/min-Werts.
Optional.

Anzeige der Werte fiir
Vibrationsniveau oder
Lagerzustand.
Umschaltung per Funktion-
staste.

Funktionstasten

=

s

i EERE

Programm verlassen.

Enthélt F:in Untermenti.

_E=_ Offnen Sie das Bedienungspult.

w Speichern Sie . Siehe ebenfalls Bearbeiten von Messdaten.
l"_]'l Bericht auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung).

ﬂ Bericht erstellen. Verfiigbar, wenn Sie eine gespeicherte Messung
offnen.

Umschalttaste. Zeigt die Werte fiir Lagerzustand oder Vibrationsniveau an.

Umschalttaste.

Anzeige von hohen (10 bis 3200 Hz) oder niedrigen Frequenzen
(2 bis 3200 Hz).

Enthélt ein Untermenti.
“ Ausgewdhlten Messpunkt 16schen.
Alle Messpunkte 16schen.

Toleranz. Anzeige der Toleranztabelle fiir Vibrationsniveau und Lagerzu-
standswert.

70



Vibrometer

Vibrationsniveau

In der Anzeigeeinheit erscheint eine Tabelle aus dem ISO 10816-3-Standard. Dieser Stan-
dard gilt fiir Maschinen mit einer Leistung iiber 15 kW und Nenndrehzahlen im Bereich
120 bis 15000 U/min.

1. Wihlen Sie mit den Navigationstasten einen Messpunkt aus.

2. Offnen Sie mit -t die Toleranztabelle. Hier werden die Werte fiir den gewahlten
Punkt angezeigt.

Gewahlter Messpunkt - BIEELT
Lagerzustandstabelle

Hohe Frequenz
Starr oder flexibel

Der ISO-Standard klassifiziert die
Maschinen unterschiedlich, wenn
sie iiber flexible oder starre Fun-
damente verfiigen. Ublicherweise
wird dies von den Zeichnungen
und Berechnungen der Maschine
ausgehend festgelegt.

Anzeige des
Vibrationsniveaus
in mm/s oder Zoll/s

Gruppen
» Gruppe 1: Grofle Maschinen mit einer Nennleistung von mehr als 300 kW. Elektrische
Maschinen mit einer Wellenhéhe von H > 315 mm. Die Betriebsdrehzahl bewegt sich
im Bereich 120 bis 15000 U/min.

* Gruppe 2: Maschinen mittlerer Grof3e mit einer Nennleistung von mehr als 15 kW bis
einschlielich 300 kW. Elektrische Maschinen mit einer Wellenhdhe im Bereich 160 <
H <315 mm. Die Betriebsdrehzahl liegt normalerweise bei mehr als 600 U/min.

* Gruppe 3: Pumpen mit einem Trommellaufrad und separaten Antrieb mit einer Nenn-
leistung von mehr als 15 kW.

» Gruppe 4: Pumpen mit einem Trommellaufrad und integriertem Antrieb mit einer
Nennleistung von mehr als 15 kW.

Richtlinie
Ein weiterer zu verwendender Standard ist [ISO 2372 Klasse 4 fiir groBe Maschinen auf
flexiblen Fundamenten.

0-3mm/s  Geringe Vibrationen. Kein oder nur geringer Lagerverschlei3. Niedriger
0-0,12 Zoll's - Geriuschpegel.

3-7mm/s  Spiirbare Vibrationsniveaus sind hdufig an bestimmten Komponenten

0,12-0.27Zoll's  ynd in Maschinenrichtung zu finden. Wahrnehmbarer Lagerverschleif.
Dichtungsprobleme treten an Pumpen usw. auf. Erhohter Gerduschpegel.
Planen Sie MaBlnahmen fiir die nichste regulire Unterbrechung.
Beobachten Sie die Maschine und messen Sie in kleineren Zeitintervallen
als vorher, um einen Abwirtstrend feststellen zu konnen, sofern dieser
vorliegt. Vergleichen Sie die Vibrationen mit anderen Betriebsparametern.

7-18 mm/s | Starke Vibrationen. Die Lager laufen heil3. Aufgrund des Lagerver-

0.27-0,71 Zoll's  gchleiBes findet ein hdufiger Austausch statt. Die Dichtungen ver-
schleiflen, Leckagen verschiedenster Art treten auf. Risse in Schweiinéht-
en und Betonfundamenten sind vorhanden. Schrauben und Bolzen 16sen
sich. Hoher Gerduschpegel. Fiihren Sie schnellstméglich Malinahmen
durch..

> 18 mm/s | Besonders hohe Vibrationen und Gerduschpegel. Dies ist einem sicheren

>0.71 Zolls Maschinenbetrieb abtriiglich. Unterbrechen Sie — sofern technisch und
wirtschaftlich moglich — sofort den Betrieb unter Beriicksichtigung der
Unterbrechungskosten fiir die Anlage.
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Vibrometer

Lagerzustandswert

Der Lagerzustandswert wird zur Trendanalyse eingesetzt. Steigt der Lagerzustandswert
im Verlauf der Zeit, kann dies auf einer unzureichenden Schmierung, einer Uberlas-
tung durch Fehlausrichtung oder einer beschiadigten Oberflache beruhen. Ein hoher
Lagerzustandswert kann zudem in Getrieben, Veredelungsmaschinen mit Schneid-
werkzeugen und dhnlichen Maschinen auftreten, ohne dass ein Lagerdefekt vorliegt.
Dieser Maschinentyp erzeugt von Natur aus hochfrequente Vibrationen, die den bei
einem Lagerdefekt auftretenden Vibrationen an einer Maschine &hneln.

Der Lagerzustandswert ist das quadratische Mittel — der RMS-Wert — aller hochfre-
quenten Vibrationen zwischen 3200 und 20000 Hz. Dieser Wert ist die durchschnittli-
che Beschleunigung gemessen im Vielfachen der Standardfallbeschleunigung g.

Das unten aufgefiihrte Diagramm dient lediglich als Leitfaden zur Interpretation des
Lagerzustandswerts. Ein hoher Lagerzustandswert sollte stets als Aufforderung fiir
eine detaillierte Frequenzanalyse dienen. Tauschen Sie keine Lager aus, bevor diese
vorgenommen wurde.

Offnen Sie die Toleranztabelle fiir den Lagerzustand.
1. Wihlen Sie einen Messpunkt aus.

2. Offnen Sie mit -‘ die Toleranztabelle.

Vibrometer
Foszition 1 Horlzontal

vibration Laval {k

Gewahlter Mess-
punkt fminvs)
Ersetzen
Mangelhaft
oK
Akzeptabel
Gut

Linie fiir U/min-Wert

(Erscheint nur bei angegebenem
U/min-Wert.)

72



TECHNISCHE DATEN

System Easy-Laser® E540 Shaft, Art.-Nr. 12-0775

Ein komplettes System umfasst

1 Anzeigeeinheit E52

1 | Messgerit ELM

1 Messgerit ELS

1 | Anzeigeeinheit

2 | Wellenbefestigung mit Ketten

2 Verldngerungsketten

1 Stangenset (4 x 60 mm, 4 x 120 mm)

1 | Messband 3 m

1 | USB-Speicherstick mit EasyLink™-PC-Software
1 USB-Kabel

1 | Akkuladegerit (100-240 V AC)

1 DC-Splitkabel zum Laden

1  USB-DC-Adapter, zum Laden

1 Schulterriemen fiir Anzeigegerat

1 CD mit Dokumentation

1 Transportkoffer

System

Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%

Gewicht (komplettes System) 7,2 kg
Transportkoffer BxHxT:500x415x 170 mm
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Technische daten

Anzengeeinheit
Part no. 12-0700

In the Display unit you are guided through the measurement procedure and can save
and analyze the results.

o =0)e)
———

A B CD

A Connection for charger

B USBA

C UsBB

D Easy-Laser® measurement equipment

Display unit ‘

Type of display/size VGA 5.7” colour

Displayed resolution 0.001 mm / 0.05 thou

Internal battery (stationary) | Li Ion, 3.7 volt, 43Wh, 11600 mAh
Operating time Appro. 30 hours (Normal operating cycle)
Connections USB A, USB B, Easy-Laser® units
Storage memory >100,000 measurements

Help functions Calculator, Converter

Environmental protection IP Class 65

Housing material PC/ABS + TPE

Dimensions WxHxD: 250x175x63 mm [9.8x6.9x2.5”]
Weight 1020 g [2.3 Ibs]

Cables

Type With Push/Pull connectors

System cable Length 2 m [78.77]

USB cable Length 1.8 m [70.8”]

EasyLink™ data base software for PC

Minimum requirements Windows® XP, Vista, 7. For the export functions,

Excel 2003 or newer must be installed on the PC.
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Technische daten

Messeinheiten ELM 40 und ELS 40

Art.-Nr. 12-0776
Art.-Nr. 12-0777

Messeinheiten

Detektortyp PSD 30 mm
Drahtlose Kommunikation | Class I Bluetooth® Wireless-Technologie
Betriebszeit >4 Std.
Auflésung 0,001 mm
Messfehler +1 % +1 Ziffer
Messbereich Bis zu 10 m
Lasertyp Diodenlaser
Laserwellenldnge 635 - 670 nm
Lasersicherheitsklasse Klasse 2
Laser-Output <1l mW

Elektronische Neigungs-
messer

Temperaturfiihler
Umweltschutzklasse
Temperaturbereich
Gehiusematerial
Malfle

Gewicht

0,1°Auflésung

- 20-60 °C

IP-Klasse 65

-10-50 °C

Eloxiertes Aluminium / ABS-Kunststoff
BxHxT:60x67x42 mm

164 g
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Technische daten

BTA E170 (wahlweise)

Part no. 12-0659

Clean the units and the windows at the apertures with a dry cotton cloth. If not using
the system for a long period of time, remove the batteries.

Magnetic area

Laser transmitter
Sheave diameter
Laser class

Output power

Laser wavelength
Beam angle
Accuracy

Battery type

Battery operation
Material
Dimensions BxHxD
Weight

Detector unit
Displayed resolution

Measurement distance

Measurement range

Housing material
Dimensions BxHxD
Weight

Magnetic area

> @60 mm [2.5”]

2

<1l mW

635-670 nm

60°

Parallelity: <0.05°,

Offset < 0.2 mm [0.008”]
I1xR6 (AA) 1.5V

8 hours cont.

ABS plastics / Hard anodized aluminium
145x86x30 mm [5.7x3.4x1.2”]
270 g [9.52 oz]

(Changeable between mm/inch)

Axial offset: 0.1 mm [0.0057]

Angular value: 0.1°

Upto3 m [9.8’] between transmitter and detector
Axial offset: £3 mm [0.12”]

Angular value: +8°

ABS plastics

95x95%x36 mm [3.7x3.7x1.4”]

170 g [5.99 oz]
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Technische daten

Vibratometer (wahlweise)
Part no. 12-0654

Magnetic tip

Measuring tip
Instrument/Software ‘
Measurement range 0-50 mm/s [0-2 inch/s] RMS
Resolution 0.1 mm/s [0.005 inch/s]
Frequency range Total level: 2-3200 Hz (Lp), 10-3200 Hz (Hp)

Bearing condition: 320020000 Hz

Probe ‘
Sensitivity 100 mV/g £10%
Dimensions Magnet: L=20 mm [4/5”], =15 mm [19/32”]

Gauge tip: L=65 mm [2 1/2”9]
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A
Auflosung 14

B

Barcode 8,12
Battericanzeige 9
Bestwert 55
Bluetooth® 7,20

D

Datenbearbeitung 11
Datum und Uhrzeit 15
Drucken 13

E

EasyLink 13

Einheiten umrechnen 10
Einheit Imperial 14
Einheit Metrisch 14
Einstellungen 14
elu-Datei 18

Escape 5

F
Font Package 18

G

Garantie 2

I
Individuelle Einstellungen 14
ISO standard 75

K

Kalibrierung 3

KippfuB 61

Koordinaten drehen 7, 14

L

Lagerzustand 74
Lagerzustandswert 76
LED-Signal 5

Lizenz 19
Logo 13
M

Manuelle Anpassung 55
M-Einheit 32
Mittenversatz 67

INDEX

N
Nicht gekoppelte Wellen 50
Nutzer 16

P

PDF 11
Positionsindikator 37, 39
Projektor 7

R
Rechner 10
Riemen 67

S

Scheibe 69
Screenshot 8
S-Einheit 32
Service 3
Spalt 34, 48
Speichern 11
Sprache 16
Statusleiste 7
Symbole 6
System aktualisieren 18, 19

T
Tasten 5
Toleranz 42, 58

U

U/min-Werts 74
Unicode 18

Unsichere Kupplung 55

Untermenii 6
USB 12

\%
Vibrometer 73, 74
Vorlage 12

\W4
Warning icon 7
Winkelfehler 38
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