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INTRODUCTION

Easy-Laser AB

Easy-Laser AB développe, fabrique et vend des équipements de mesure et d’aligne-
ment Easy-Laser® basés sur la technologie laser.

Nous disposons d’une expérience de plus de 25 ans dans la mesure et le développe-
ment de produits. Nous proposons également de la prestation le service ce qui signifie
que nous utilisons nous-mémes les équipements que nous développons et que nous
n’avons de cesse de les améliorer. Pour cette raison, nous n’hésitons pas a nous consi-
dérer comme spécialistes de la mesure.

N’hésitez pas a nous contacter au sujet de vos problémes de mesure. Notre expertise
vous aidera a les résoudre facilement.

Déclaration de conformité

Matériel : Gamme de produits Easy-Laser®

Easy-Laser AB déclare que la gamme de produits Easy-Laser® est C €
fabriquée en conformité avec la réglementation nationale et internatio-

nale.

Le systéme satisfait aux exigences suivantes :

Directive CEM 2004/108/EG

Directive « Basse tension » | 2006/95/EC

Classification laser Europe: SS_EN 60825-1
USA: CFR 1040.10/11

Directive RoHs 2011/65/EU

Directive WEEE 2012/19/EU

Equipements Bluetooth® : « Cet équipement est conforme au paragraphe 15 des régle-
mentations FCC. Le bon fonctionnement dépend des deux conditions suivantes :

(1) cet équipement ne doit pas provoquer d’interférences nuisibles, et

(2) cet équipement doit accepter toute interférence regue, y compris des
interférences susceptibles de provoquer un fonctionnement non désiré. »

Elimination des matériels électriques et électroniques usagés (valable
dans I’Union européenne et autres pays européens pratiquant la collecte
B sclcctive) Ce symbole, qui figure sur le produit ou sur son emballage,

signifie que le produit en question ne doit pas étre traité comme un

déchet ménager. Il doit étre déposé a un point de collecte spécialement
prévu pour le recyclage des matériels électriques et électroniques. Par ce geste, vous
prévenez les effets potenticllement nuisibles a la santé et a I’environnement. Pour plus
de précisions concernant le recyclage de ce produit, veuillez contacter le service muni-
cipal chargé des questions relatives aux déchets ménagers ou le point de vente ou vous
avez acheté le produit.

Certificat de qualité
Easy-Laser AB est certifi¢ ISO 9001:2008. Numéro de certification 900958.

La société Easy-Laser AB confirme que ses produits sont fabriqués en conformité
avec les normes et réglementations nationales et internationales applicables. Chaque
composant est controlé avant le montage et le produit final est diment testé et inspecté
visuellement avant d’étre livré.

L’¢étalonnage de I’appareil est pleinement conforme a ISO9001 : 2008 #7.6




Introduction

Garantie limitée

La fabrication de ce produit a été soumise au systéme rigoureux de contrdle de la
qualité de la société Easy-Laser®. En cas de défaillance du produit dans les trois (3)
années a partir de la date d’achat, dans des conditions normales d’utilisation, Easy-La-
ser® s’engage a le réparer ou a le remplacer gratuitement.

1. En utilisant des piéces de remplacement neuves ou remises a neuf.

2. En replagant le produit par un autre produit neuf ou fabriqué avec des piéces
neuves ou usagées en état de service et qui est fonctionnellement équivalent au
produit d’origine.

Un justificatif de la date d’achat devra étre joint a I’envoi d’une copie du document
d’achat d’origine.

La garantie est valable dans les conditions normales d’utilisation telles que décrites
dans le mode d’emploi fourni avec le produit. La garantie comprend les pannes du pro-
duit Easy-Laser® qui pourraient étre liées a des erreurs matérielles et/ou de fabrication.
La garantie est valable uniquement dans le pays d’achat.

La garantie est nulle dans les cas suivants :

* Si le produit a été mis hors d’état de fonctionner en raison d’une manipulation
impropre ou d’une mauvaise utilisation.

* Si le produit a subi des températures extrémes, un désastre, un choc ou une haute

tension électrique.

* Si le produit a été modifié, réparé ou désassemblé par une personne non autorisée.
Aucune compensation pour les dégats éventuels engendrés par une panne du produit
Easy-Laser® n’est comprise dans la garantie. Les frais d’expédition du produit a Easy-
Laser ne sont pas inclus dans la garantie.

Rewargue

Avant d’envoyer le produit pour réparation sous garantie, il est de la responsabilité de
[’acheteur de sauvegarder toutes ses données. La récupération des données n’est pas
comprise dans le service de garantie et Easy-Laser® n’est pas responsable des données
pouvant étre perdues ou endommagées durant le transport ou la réparation.

Garantie limitée des batteries Lithium Ion

Au cours de leur vie, les batteries lithium ion connaissent inévitablement une perte

de puissance liée aux températures d’utilisation et au nombre de cycles de charge.
C’est pourquoi les batteries internes rechargeables utilisées dans la série E ne sont pas
incluses dans notre garantie générale de 2 ans. La garantie 1 an protége contre toute
baisse de capacité au-dessous de 70% (un chargement normal signifie que la capacité
de la batterie doit étre supérieure a 70% apres plus de 300 cycles de charge). Une
garantie de 2 ans s’applique lorsque la batterie devient inutilisable suite a un défaut
de fabrication, ou en raison de facteurs que Easy-Laser® devrait maitriser, ou encore
lorsque la batterie affiche une perte de capacité anormale par rapport a son utilisation.
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Consignes de sécurité

Easy-Laser® est un instrument laser de classe 11
(puissapce inférieure. al mW) dont I"utilisation DoLK:%STEsRT E'éolmgggm
nécessite les précautions suivantes : DIODE LASER
* Ne jamais regarder directement le faisceau K T AT S35-670 nm
* Ne jamais braquer le faisceau vers les yeux de
quiconque.
REMARQUE

L'ouverture d'un appareil laser peut entrainer une exposition a un rayonnement dan-
gereux et invalide la garantie constructeur.

Dans 1’éventualité ou le démarrage de la machine a mesurer pourrait causer des
blessures, s’assurer que le démarrage non intentionnel est impossible avant de fixer
I’équipement, par exemple en verrouillant les interrupteurs en position « Off » ou en
retirant les fusibles. Ces précautions de sécurité doivent rester en place jusqu’a ce que
I’équipement de mesure soit retiré de la machine.

REMARQUE

Le systeme ne doit pas étre utilisé dans les zones explosives.

Entretien et étalonnage

Nos centres d’entretien vous assisteront rapidement si vous avez besoin de faire répa-
rer votre systeme de mesure ou au moment de I’étalonnage.

Notre centre d’entretien principal se trouve en Suede. Il y a plusieurs centres d’en-
tretien locaux certifiés pour mener des travaux d’entretien et de réparation limités.
Contactez votre centre d’entretien local avant d’envoyer votre systéme de mesure pour
un entretien ou une réparation. Tous les centres d’entretien sont recens€s sur notre site
Internet dans la rubrique Entretien et étalonnage.

Avant d’envoyer votre systeme de mesure a notre centre d’entretien principal, veuillez
remplir le rapport d’entretien et de réparation en ligne.

Manuels au format PDF

Les manuels sont téléchargeables au format PDF depuis notre site Web. Les fichiers
PDF se trouvent également sur la clé USB fournie avec la plupart de nos systémes.

EasyLink

La nouvelle version de notre programme de base de données EasyLink est disponible
sur la clé USB fournie avec la plupart des systémes. Vous pouvez également télécharg-
er la derniére version depuis easylaser.com>Téléchargement>Logiciel.




Voyagez avec votre systéeme de mesure

Lorsque vous prenez 1’avion et que vous emportez votre systéme de mesure, nous vous
conseillons vivement de vérifiez les réglementations en vigueur pour chaque compag-

nie aérienne. Certaines compagnies ou certains pays imposent des restrictions lors de
I’enregistrement des bagages concernant les objets fonctionnant avec des batteries. Pour plus
d’informations sur les batteries Easy-Laser®, veuillez consulter les précisions sur I’unité sys-
téme qui se trouvent a la fin de ce manuel. Une bonne pratique consiste également a retirer
les batteries de 1’équipement lorsque cela est possible, par ex. D22, D23 et D75.

Spécifications des batteries rechargeables intégrées

Réf. Easy- |Type |Tension |Puis- Capacité |Inclus dans la réf.

Laser sance

03-0757 Li-lon  [3,7V 43 Wh 11 600 mAh | 12-0418, 12-0700

03-0765 Li-Po  |3,7V 25Wh |680 mAh [ 12-0433, 12-0434, 12-0509, 12-0688, 12-0702, 12-0738,
12-0752, 12-0759, 12-0758, 12-0846, 12-0790, 12-0789

03-0971 Li-lon  [3,7V 8,5Wh {2300 mAh |12-0617, 12-0618, 12-0823, 12-0845

03-1052 Li-Po |37V 1,5Wh  |380mAh | 12-0746, 12-0747, 12-0776, 12-0777, 12-0791

03-1055 Li-lon  [3,7V 34 Wh 9200 mAh | 12-0748

12-0953 Li-Po |37V 74Wh {2000 mAh |12-0944, 12-0943

12-0952 Li-lon |74V 39,22 Wh | 5300 mAh | 12-0961 (2 pcs)

Compatibilité

La Série E n’est pas compatible avec les unités analogiques précédentes de la série D. Vous
pouvez toutefois continuer a utiliser les anciennes fixations.

Avis de non-responsabilité

Easy-Laser AB et ses distributeurs agréés ne peuvent étre tenus pour responsables de tous
dommages matériels liés a ’utilisation du systéme de mesure et d’alignement Easy-Laser®.

Copyright
© Easy-Laser 2017

Nous pouvons étre amenés a modifier et corriger ce manuel dans les prochaines versions
sans autre avis. Les modifications apportées a 1’équipement Easy-Laser® peuvent également
affecter la précision des informations.

Mad 2047
L~

Fredrik Eriksson
Responsable qualité, Easy-Laser AB

Easy-Laser AB, PO Box 149, SE-431 22 Mdlndal, Suede
Téléphone : +46 31 708 63 00, E-mail : info@easylaser.com
Site Internet : www.easylaser.com




ECRAN

Signaux LED

Boutons OK

Boutons de navigation

Boutons numériques

Boutons de fonction

A Connexion pour alimentation extérieure.

B Connexion réseau. (disponible selon les systémes.)

C  Connexion externe. A utiliser pour un projecteur, par exemple. (disponible selon les
systémes.)

D USB A (maitre). Utiliser pour une clé USB.

E USB B (esclave). Utiliser pour connecter a un PC.

F  Connexion pour matériel Easy-Laser®.

G Couvercle protecteur.

Compartiment batterie
(non disponible dans tous les
systémes)

Réinitialisation de PPunité d’affichage
Appuyez sur le bouton On/Off et maintenez-le enfoncé pour réinitialiser 1’unité d’affi-
chage.




Ecran

Boutons de navigation

Pour naviguer a I’écran, utilisez les boutons de navigation. L’icdne sélectionnée est
entourée d’un cadre jaune. Les boutons de navigation servent aussi a se déplacer d’un
icone a I’autre dans un sous-menu et de modifier les valeurs des champs.

- E l\ Boutons de navigation
w‘n \ Bouton OK

.= “u = Boutons numériques
I
£

|
t Boutons de fonction
-o®

Boutons OK

11y a deux boutons verts OK qui fonctionnent de la méme maniére. Appuyez sur @

afin, par exemple, de sélectionner l'icone que vous avez choisie.

Touches de fonction

Les icones au dessus des boutons de fonctions changent selon la vue actuellement
affichée a I’écran.

La liste ci-dessous indique les icones les plus courantes.
= Retour a I’écran précédent. Appuyez sur le bouton et maintenez-le
enfoncé pour quitter le programme en cours.

Retour. Il n’y a pas « d’écran précédent ». Permet de quitter le
programme en cours.

== Plus. Contient un sous-menu avec des fonctions générales, comme
(Panneau de commande) et (Enregistrer le fichier).

Sous-menus

Les icones en forme de fleche contiennent un sous-menu. Servez-vous des boutons de
navigation pour y naviguer. Appuyez sur @ pour effectuer votre sélection.

Bouton de fonction avec fleche indique la présence de sous-menus




Ecran

Barre d’état

La barre d’état contient des informations supplémentaires comme 1’icone d’avertisse-
ment, I’heure actuelle et la connexion Bluetooth®.

Shaft alignment 08:40 -

Unité de mesure.

| i --..i-: 5..-_\ e
[N} M s [

Changez les unités

dans Paramétres.

La fleche jaune indique qu'il
y a des soous-menus

Il y a aussi des messages textuels concernant :

* ’icOne sélectionnée.

* Des conseils sur les informations que vous étes censé remplir.

Icones de la barre d’état

HEHOE REERE NS B

Avertissement. Sélectionnez le bouton de fonction MM pour obtenir des
informations supplémentaires concernant 1’avertissement.

Avertissement. S’affiche lorsque les coordonnées ont pivoté dans le détecteur.
Allez au panneau de commande pour faire pivoter les coordonnées.

Niveau de batterie faible de 1'unité d'affichage.

Unité d’affichage en cours de recharge. Indique qu’un transformateur élec-
trique est branché.

Sablier. L’écran effectue actuellement une tache.

Progression de la mesure en cours. La durée de la mesure dépend du filtre
sélectionné.

Filtre sélectionné.

Périphériquel.
Indique qu’un périphérique est branché, comme un projecteur.

Bluetooth®. Indique que la fonction Bluetooth® est activée.
Le nombre a c6té indique le nombre d’unités Bluetooth® connectées.

Impression du rapport sur imprimante thermique. L’imprimante thermique est
un équipement en option.

L’impression est correcte.

Probléme d’impression.
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Capture d’écran

11 est possible d’effectuer des captures d’écran de ce qui est actuellement affiché a
I’écran. Vous pouvez envoyer cette capture par courrier électronique ou I’utiliser pour
des rapports.

Faites une capture d’écran
1. Appuyez pendant 5 secondes sur la touche point (.) du clavier numérique.
2. Un sablier s’affiche dans la barre d’état.

3. La capture d’écran est sauvegardée dans le systéeme comme fichier .jpg. Son nom
fait figurer la date et ’heure de sa création. Sélectionnez ML pour ouvrir les
fichiers sauvegardés.

Témoins lumineux LED

Indicateur droit

Jaune Clignotement : la batterie interne de I’unité d’affichage est en charge.

Indicateur gauche
L’indicateur gauche a plusieurs fonctions et couleurs :

Rouge/Bleu Clignotement rapide : reprogrammation du systéme en cours.
Rouge Clignotement : avertissement, batterie faible, par exemple.
Bleu Clignotement : recherche de détecteurs équipés du Bluetooth®.
Lumiére fixe : connecté a des détecteurs équipés du Bluetooth®.
Vert Clignotement : démarrage de 1’unité d’affichage.
Lumiére fixe : la batterie interne de I'unité d'affichage est compléte-
ment chargée.
Bleu clair Clignotement : Le rétro-éclairage est éteint, mais 1’unité d’affichage
est toujours allumée. Appuyez sur un bouton
pour activer l'unité d'affichage.
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Batterie

Sélectionnez @ * I pour afficher I’écran Batterie.

Lorsque vous avez terminé votre travail quotidien, chargez tout le systéme. Connectez le
transformateur a 1’unité d’affichage et raccordez les unités de mesure (deux au maximum)
a I’aide du céble. Si vous utilisez un boitier de répartition, il est possible de recharger
jusqu’a huit unités simultanément.

Unité d'affichage nn
Batteries séches r__ |
(non disponible dans tous les
. = o e
systéemes)
Détecteur ou J—j BTI0E )

Unité de mesure

Pack batterie ! i kel L

Numéro de série

La série E n’est pas compatible avec les unités de la série D.

Recharger Punité d’affichage
L’unité d’affichage peut étre utilisée de —10 °C a +50 °C. Rechargez I’unité d’affichage a
une température comprise entre +0 °C et +40 °C.

Rewargue !
Si vous éteignez lunité daffichage pendant quelle charge, elle se rechargera plus vite.

Transformateur
Vous pouvez continuer a travailler avec le transformateur branché.

Un PC relié par cable USB

Lors de cette connexion, les fichiers peuvent étre ouverts dans I’unité d’affichage par le biais
de I’explorateur de votre PC. L’unité d’affichage demeure cependant verrouillée.

Batteries séches p—
, L, . usB _/L?) [

Quand un message d’alerte batterie s’affiche, insérez quatre L

piles seches R14 dans le compartiment a piles. Cela prolongera _ g

I’autonomie de 1’unité d’affichage afin que vous puissiez finir

votre mesure. Toutefois, si la batterie interne est complétement

vide, les piles séches ne seront pas assez puissantes pour démar-
rer 'unité d’affichage.

Recharger le détecteur/les unités de mesure

Les détecteurs et les unités de mesure sont rechargés par I’unité d’affichage lorsqu’ils sont
connectés par cable. Si vous utilisez des unités Bluetooth®, connectez-les par cable quand la
batterie du détecteur/unité de mesure est faible.

Recharger les unités Bluetooth®

Les unités Bluetooth® sont alimentées par les unités de détection/de mesure. Pour éco-
nomiser de 1’énergie, les unités Bluetooth® ne se connectent que lorsque vous utilisez un
programme de mesure. Il n’y a pas de bouton d’alimentation sur I’unité. Pour 1’éteindre,
débranchez simplement 1’unité.

Voir la section « Recharger ['unité d’affichage » a la page 9.
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Calculatrice

La calculatrice se trouve a I’écran Démarrer et sur le panneau de commande (Jimml).

1. Sélectionnez et IEM pour ouvrir la calculatrice.
2. Utilisez les boutons numériques et les boutons de fonctions pour entrer les valeurs.

3. Utulisez la touche @ pour faire le calcul.

Calculation

Sélectionnez pour afficher le sous-menu

&=
m Utilisez le bouton OK comme signe « égal » (=)
* N\

Convertisseur d’unité

Le convertiseur d’unité se trouve a ’écran Démarrer et sur le panneau de commande (it )-

1. Sélectionnez et BEU2M pour ouvrir le convertisseur d’unité.
2. Sélectionnez une catégorie. Déplacez-vous a 1’aide des boutons de navigation vers
le haut et vers le bas.

3. Appuyez sur le bouton de navigation de droite. La colonne de résultat est activée.
4. Sélectionnez une unité a convertir.
5. Saisissez un montant. Les autres unités sont recalculées.

Dans I’exemple ci-dessous, un pouce est sé¢lectionné.

Mechanics Cammn Unite Il - Sglectionnez la catégorie
[Mass 254008 Vit (k)
Torque D005 Marber ]
Force 5.4 Milimeter (mim)

Dimension 1ERMEO8 baks (i

Lenqth QU7 ard ) Sélectionnez I'unité et le montant
Yolime CUPREEEIT Foot (f
Area 1 Inch {ri
Maotion [Movement 2000 Wl vl
Malre
Acceleration 254E-G Kilomater (km)
Flow rate 00254 Moer ()
Volumetric flow rabe LS4 Duaimte (i)
Mass flow rate 254 Cortirater (o)

Energy 25.4 Millimeter (mim)
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Gestion des fichiers de mesure

Enregistrez le fichier

1. Sélectionnez et E.pour enregistrer votre mesure.

2. Saisissez un nom de fichier. La date et ’heure sont automatiquement ajoutées au
nom du fichier. Les mesures que vous sauvegardez seront également disponibles
pour d’autres utilisateurs.

3. Appuyez sur L] pour enregistrer le fichier.

Gestionnaire de fichiers

Sélectionnez “ (a I’écran Démarrer et sur le panneau de commande) pour ouvrir
les mesures sauvegardées. Le Gestionnaire de fichiers s’affiche. Vous pouvez facile-
ment voir ici quand le fichier a été enregistré, et a partir de quel programme.

Appuyez sur @ pour ouvrir un fichier de mesure.

Flla manager

FEEE] XML 2013-02-14 10e31:25 Hoarizontal
CEEEREI] XML 2013-02-14 103218 Honizontal
soft bada XML 2013-02-14 11:18:30  Honzorital
b ML 2013-04-12 024158 Twdat

A XML 2013-05-07 12:41:48 — Flatness
12 ®hAL 2013-05-08 DE44:08  Flamess
27 ®hAL 2012405-09 DKS202  Flamess
20130531 141158 ro 2013-05-31 02:11:58

20130521 141615 rg 201305-37 02 16:14

b FLF 2013-045-31 02 16:48 Twist

Touches de fonction

Retour a I'écran précédent.

“ « Rapporter » a la page 14

« Gestion des fichiers de mesure » a la page 11.

lFie [rpe [Modiies — [Progam |

xml
Fichier de mesure

ipg
« Capture d’écran » a la page 8

PDF

Rapport Le rapport PDF ne peut pas étre
ouvert sur l'unité d'affichage.

PDF non disponible pour E420.

« Impression du fichier (facultatif) » a la page 14.

O Trier en fonction de I'heure

ﬂ Wil Afficher tous les fichiers

W Afficher uniquement les fichiers xml
Afficher uniquement les fichiers pdf
Afficher uniquement les fichiers jpg

Afficher uniquement les favoris.
« Copie d’un fichier dans la cle USB » a la page 13.

Trier les fichiers par ordre alphabétique

Trier les fichiers par programme de mesure

“ Supprimer des fichiers Supprimer tous les fichiers affichés ou seulement
le fichier sélectionné.
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Favoris

Il est possible d’enregistrer une mesure dans les Favoris. Un favori peut servir quand
vous avez plusieurs brides ou machines de méme dimension, par exemple. Ainsi, vous
n’avez pas besoin de saisir les mémes distances ou tolérances a chaque fois. Lorsque
vous enregistrez un favori, une nouvelle icone s’affiche sur 1’écran de départ.

Créer un favori
1. Sélectionnez I pour ouvrir le gestionnaire de fichiers et sélectionnez un
fichier.

2. Sélectionnez “ et B #lpour enregistrer le fichier sélectionner dans les
favoris.

3. Allez a I’écran de départ et sélectionnez “ pour voir tous les favoris.
4. Cliquez sur . pour ouvrir un Favori. Toutes les distances sont remplies.

Importer des Favoris

Les fichiers favoris sont enregistrés dans le dossier Favoris dans I’unité d’affichage.
1. Raccordez I'unité d’affichage au PC et ouvrez le dossier Favoris.
2. Copiez le fichier .FAV (Favori) a la racine d’une clé USB.

3. Connectez la clé USB a une unité d’affichage et sélectionnez et
pour importer.

Supprimer Favori
1. Sélectionnez Ll pour ouvrir le gestionnaire de fichiers et sélectionnez un
fichier.
2. Sélectionnez “ et pour montrer tous les fichiers Favoris.
3. Sélectionnez un fichier et SN

Afficher les favoris.

BN
Sra ey g L EHIBEIRA T ——
|mp0rtel' des favoris S9wgrress Foapens " 2031023 1018 Sraghrass FUmHvs
3 partir d'une clé USB SHIGER R 02 1R Fragre= Lot el
Symgravens Haf O kL SRS 166 raghrem al rimis

[ 0 e A Swaghtreaa

Créer un favori g E Reftki

Zatidim Ll 2015 Sl T

wacking Tran g =9 Wik rsn
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Ouvrir le fichier comme modele

Vous pouvez ouvrir une mesure sauvegardée et 1’utiliser pour effectuer une nouvelle mesure.
C’est tres utile quand vous avez plusieurs brides ou machines de méme dimension, par
exemple. Ainsi, vous n’avez pas besoin de saisir les mémes distances a chaque fois.
1. Sélectionnez -:l (a I’écran Démarrer et sur le panneau de commande). Le Gestionnaire
de fichiers s’affiche.
2. Sélectionnez un fichier dans la liste, puis ﬂ L’écran Modifier la distance s’affiche.
3. Modifiez les distances si nécessaire et allez a 1’écran de mesure.

Copie d’un fichier dans la clé USB

Vous pouvez facilement copier une mesure sauvegardée ou d’autres fichiers vers une clé USB.
1. Insérez une clé USB.
2. Sélectionnez le fichier voulu, puis .

3. Un dossier est automatiquement créé sur la clé USB. Ce fichier est sauvegardé dans
le dossier \Damalinilarchive\.

Code-barres

Enregistrement de fichier avec code-barres.
Le scanner de codes-barres n’est pas inclus dans tous les systémes. La premicre fois que vous
mesurez une machine, collez un code-barres sur la machine et enregistrez la mesure avec le
code-barres scanné. Lors de I’alignement suivant de cette méme machine, il vous suffira de
scanner le code-barres pour que toutes les données soient automatiquement lues.
1. Scannez le code-barres sur la machine.
2. Saisissez un nom de fichier.
3. Appuyez sur ] pour enregistrer le
fichier. Toutes les données de mesure
sont enregistrées avec le code-barres.

Nom du fichier

Numéro de code-barres

Marnn Lenasd dndrad Typ Storck

P10 -0 O -850t B ML SO0 10 05 1 24 & k8

= taper

= prarvdard 008 J0:1 3 0358056 bah WAL 0081013 1 %53 1TEE
= Senall flange2000-10-I1 02-30-09.6 bob MhiL 2000-10-11 14:30 XML -dekument Lol ]
pomp 1 0E0-00-17 11.58-05.5 bob FANSTRAI OO 106 AL 20L0-00-1T 1158 WAL - diobousmaest 5B
pemp LA0-03-17 11-57-15.3 b LANGTEOL ML 1186 104 JOED-02-1T 11:57 LRAL - dekument LY
Nom de fichier ~ Date et heure Utilisateur ~ Numéro code-barres Lecteur de code-barres

Le numéro de code-barres est ajouté au nom du fichier. Lorsque vous connectez 1’Unité
d’affichage a un PC, I’intégralité du nom du fichier s’affiche :

Ouverture de fichier avec code-barres
» Démarrez I’Unité d’affichage et scannez le code-barres. La derniére mesure effectuée et
enregistrée avec ce code-barres s’ouvre automatiquement.
ou
» Sélectionnez .:l pour ouvrir I’écran Fichier. Scannez le code-barres sur la machine.
Toutes les mesures enregistrées avec ce code-barres s’affichent.
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Impression du fichier (facultatif)
Piece n° 03-1004
L’imprimante thermique est un équipement en option.
1. Enregistrez les mesures. Pour imprimer a partir d’un logiciel Shaft, ouvrez un
fichier de mesure enregistré avant d’imprimer un rapport.
2. Connectez I’imprimante thermique et sélectionnez et HEM.
3. L’état d’avancement s’affiche sur la barre d’état.

E Impression du rapport sur imprimante thermique.

L’impression est correcte.
h\'/

E Probléme d’impression.

Vous pouvez également enregistrer une mesure, télécharger le rapport PDF vers votre
PC et ’imprimer.

Rapporter

Un rapport est généré et enregistré dans le systéme. Vous pouvez ouvrir une ancienne
mesure et |’enregistrer a nouveau (le programme Train de machines fait exception). Il
est toutefois possible de générer un nouveau rapport a partir d’un fichier ouvert. Vous
pouvez par exemple modifier la langue et produire un nouveau rapport a partir des
mesures consultées. Ce rapport peut alors étre téléchargé sur un PC et imprimé.

Logo de la société

Vous pouvez remplacer le logo sur le rapport par votre propre fichier .jpg.
1. Nommez votre logo 1ogo. jpg. Le logo par défaut mesure 230x51 pixels.
2. Connectez 1’unité d’affichage a votre PC grace au cable USB.

3. Placez votre image dans le dossier de 1’unité d’affichage Damalini/custom/
reports/logo.

Les extensions de fichier (par exemple .jpg) sont souvent masquées dans Window
Explorer. Pour afficher les extensions, procéder comme suit: Ouvrez I’explorateur et
appuyez sur Alt pour afficher le menu. Sélectionnez Outils > options Dossier. Cliquez
sur I’onglet Affichage > Paramétres avancés > et décochez la case Masquer les exten-
sions pour les types de fichiers connus.

Format de la date

Par défaut, le format de date et d’heure est défini sur Europe Centrale.

Vous pouvez changer le format de la date et de 1’heure utilisé dans vos rapports PDF.
Voir « Date et heure » a la page 16.

Téléchargement du fichier vers un PC
1. Allumez I’unité d’affichage. 11 est essentiel de la laisser s’allumer complétement
avant de connecter le cable.
2. Connectez le cable USB entre I'unité d’affichage et le PC.
3. Quand vous étes connecté de cette fagon, I’unité d’affichage est bloquée.
4. Affichez et/ou copiez les fichiers sur le PC.

EasyLink

Vous pouvez également utiliser notre programme de base de données EasyLink pour
visualiser les fichiers sur votre PC.

EasyLink est disponible sur la clé USB fournie avec la plupart des sys-

témes. Vous pouvez également télécharger la derniére version depuis damalini.
com>téléchargement>logiciel.
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Panneau de commande

Sélectionnez Bl et E= pour ouvrir le panneau de commande. Certains parameétres sont
personnels et se chargeront par défaut la prochaine fois que vous démarrerez le systéme.

Detector value flter

Rewargue !

Tous les paramétres ne sont
pas disponibles pour tous les
| systémes.

Filtrer

Sélectionnez m pour ouvrir I’écran Filtrer .

Le filtre que vous sélectionnez sur 1’écran Filtre sera enregistré comme parameétre person-
nel.

Si le faisceau traverse des couches d’air de températures différentes, il peut se trouver
dévié. Une fluctuation des valeurs de mesure peut étre due a des relevés instables. Essayer
de réduire les mouvements d’air entre laser et capteur, par exemple en déplacant les sources
de chaleur et en fermant les portes. Si les relevés demeurent instables, accroitre le délai de
filtrage (ce qui accroit la fréquence d’échantillonnage au bénéfice du filtre statistique).

Avancement de la mesure. La durée dépend du Filtre sélectionné
filtre sélectionné.

Easy lumfFEegister position

Sélectionnez un filtre.

Mettez le moins de temps possible tout en garantissant une stabilité
acceptable durant la mesure. La valeur par défaut est de 1. Normale-
ment, vous utiliserez une valeur de filtrage de 1 a 3. Si vous définissez
le type de filtrage sur 0, aucun filtre n’est utilisé. P

Utilisez les boutons numériques 3, 6 et 9 pour régler le filtre. Sur Utilisez les touches numériques pour
I’écran Filtre, mais aussi quand vous utilisez un programme de mesure. Selectionner le filtre

Niveau sonore actuel
dans le systeme avant
et aprés la filtration

Noige level Selscted fiter
i i Lise fisbn s

“ i i ietar

l ﬂ FEgst filtal

|Il 0.1 [ j et

Appuyez sur le bouton 6
pour tester le temps de el
progression de la mesure. T ¥inered

Filter time (press 6 to test):

Filtre actuellement sélectionné

Utilisez les touches numériques
pour régler le filtre.
La touche 6 redémarre e filtre

Le graphigue montre
le niveau sonore filtré
par rapport au temps.
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Uniteé et résolution
Paramétres personnels

Sélectionnez m pour ouvrir Iécran Unités et résolution. Utilisez les boutons de
navigation pour vous déplacer entre les champs. Choisissez Métrique ou Impérial ainsi
que la résolution voulue. La valeur par défaut est de 0,01 mm (0,4 mil.). Cunité choisie
est affichée dans la barre détat.

Rewargue !

Il n'est possible de sélectionner
0.0001 mm que pour le systéme
E940. Pour le systéme E420, seul
0.01mm est envisageable.

Rotation du détecteur
Parameétres personnels

Le systéme de coordonnées peut pivoter a 90 °. Sélectionnez “ pour ouvrir I’écran
Rotation du détecteur. Lorsque vous avez fait pivoter le systéme de coordonnées, un
avertissement s’affiche dans la barre d’état.

La rotation du décteur n'affectera que les détecteurs avec deux axes.

Avertissement affiché
dans la barre d'état

Ecran Rotation du détecteur

Date et heure

Sélectionnez m pour ouvrir I’écran Date et heure. Réglez la date et ’heure. L’heure
par défaut est celle de I’Europe Centrale. (CET)

Ecran Date et heure

Sélectionnez pour définir le format de la date utilisés dans vos rapports PDF.

Date et heure utilisées dans les rapports PDF
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Langue
Parameétres personnels
Sélectionnez “ pour afficher I’écran Langue. La langue par défaut est I’anglais.

Utilisez les boutons de navigation pour sélectionner une langue. Cliquez sur & pour
enregistrer les modifications.

Ecran langue

Utilisateur

Sélectionnez n pour ouvrir 1I’écran Utilisateurs. Un compte d’utilisateur sert a
stocker vos paramétres personnels.
Utilisez les touches de fonctions “ E pour ajouter ou supprimer des utilisa-

teurs. Pour changer d’utilisateur, sélectionnez simplement 1’utilisateur que vous voulez
utiliser et appuyez sur .

Ecran Utilisateur

Rétro-éclairage
Parameétres personnels

Sélectionnez n pour ouvrir I’écran Rétro-éclairage. Utilisez les boutons de naviga-
tion pour vous déplacer entre les champs. Cliquez sur . pour enregistrer les modifica-
tions. Quand le rétro-éclairage est éteint, le signal DEL gauche clignote pour indiquer
que ’unité d’affichage est toujours allumée.

Niveau de rétro-éclairage

Réglez le retro-éclairage pour faciliter la lecture en pleine lumiere. Souvenez-vous
qu’un contraste €levé consomme plus de batterie. La valeur par défaut est de 50 %.
Réduire

Réglez une durée au-dela de laquelle le retro-éclairage diminue pour économiser
I’énergie. L'unité d’affichage est assombrie, mais reste allumée. La valeur par défaut
est Jamais.

Eteindre

Réglez une durée au-dela de laquelle le retro-éclairage s’éteint. La valeur par défaut
est Jamais.

Ecran Rétro-éclairage
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Extinction automatique
Paramétres personnels

Sélectionnez m pour ouvrir I'écran Arrét automatique. Sélectionnez la durée au-
dela de laquelle le systeme s’éteint automatiquement. Utilisez les boutons de naviga-
tion pour faire votre sélection. Cliquez sur @ pour enregistrer les modifications.

Harrar

5 minutes

50 rredeastes

20 mieites

30 Lt

[=af T
120 minuies

B Ecran Extinction automatique
Rewarque!

Les mesures en cours ne seront pas enregistrées en cas d'extinction automatique.

Informations

Sélectionnez “ pour afficher les informations concernant le numéro de série et la
version de 1’équipement.

P

RAS e

] E cran Informations
Ecran VGA

(disponible selon les systémes.)
Permet de projeter I’image affichée a I’écran, par exemple pour une formation. Para-
métrable en usine, sur demande.

Sélectionnez E pour ouvrir I'écran VGA.
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Mise a jour du systeme

Télécharger le fichier de mise a jour
1. Allez au site www.damalini.com > T¢éléchargement
> Logiciel > Mise a jour du microprogramme de
I’unité d’affichage de série E.
2. Téléchargez le fichier de mise a jour sur votre PC.
3. Décompressez le fichier.
4. Copiez le fichier .elu a la racine d’une clé USB.

Installer le fichier de mise a jour
1. Allumez I’unité d’affichage. Assurez-vous que la batte-
rie interne de 1’unité d’affichage est chargée. Le sym-
bole batterie doit étre au minimum jaune.
. Insérez la clé¢ USB dans 1’unité d’affichage. Ne retirez
pas la clé USB avant la fin de la mise a jour.

. Sélectionnez Ml et ﬂ pour afficher I’écran de
mise a jour du systéme.

. Sélectionnez le fichier de mise a jour et appuyez
sur @.

. Sélectionnez MMM, L installation démarre.

. A la fin de Pinstallation, I’unité d’affichage

redémarre automatiquement et le menu principal
s’affiche.

Flamess

Rewargue!

Au cours du redéemarrage, |’écran devient noir pendant
une minute maximum. Lorsque le menu principal est
affiché, il peut se bloquer (aucune réponse lorsque vous
appuyez sur des boutons). Dans ce cas, appuyez sur le
bouton Marche/Arrét pendant au moins 15 secondes
pour redémarrer ['unité d’affichage.

Kit de polices

-

Enregistrez le fichier .elu sur une clé USB.

e

.

SORCT sla Ezuy-Lasar Updata 3 0 RC

SO0RCH ke By Later Lipdain 50 RCY
S0 RCs ok Easy-Laser Update 5.0 RC4
SORCEwa Esyy-Lasar Updets 5.0 RCS

Sélectionnez le fichier.elu.

e S e

Le menu principal s'affiche automatiquement au
redémarrage.

Certains systémes initiaux de la série E n’étaient pas installés avec les polices Unicode.
Pour installer les derniéres mises a jour systéme, vous devez installer le kit de polices

comportant les polices Unicode.
Vérifiez si vous devez procéder a I’installation :

1. Sélectionnez Ml ct pour afficher I’écran
Langue.

2. Vérifiez si le chinois est installé. Si c¢’est le cas, vous
disposez déja du Kit de polices correct. Si ce n’est pas
le cas, rendez-vous sur www.damalini.com > Téléchar-
ger > Logiciel > Mise a jour du kit de polices de ’unité
d’affichage de série E, puis suivez les instructions ci-
dessus pour procéder a I’installation.

Pelaki
e - BT
Le chinois est installé ?

Vous n'avez pas besoin de mettre a jour
le kit de polices.
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Licence
La mise a niveau de votre unité d’affichage se fait aisément.

1. Contactez votre revendeur Easy-Laser® si vous souhaitez mettre a jour votre unité
d’affichage.

2. Vous recevrez un e-mail contenant des informations sur la procédure de télé-
chargement du fichier de mise a jour.

3. Enregistrez le fichier a la racine du systéme de fichiers sur une clé USB ou direc-
tement sur I’unité d’affichage.

Enregistrer le fichier sur une cl¢ USB
1. Enregistrez le fichier de licence téléchargé sur une clé USB.
2. Insérez la clé USB dans ’unité d’affichage.
3. Sélectionnez i €t pour afficher I’écran Licence.

f ays left Demo
Flange Flatness Mot kcense

Flange Parallelism Mot kcense
Horizoatal Group

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

4. Sélectionnez MM pour rechercher des licences.
5. Cliquez sur . pour importer la licence.

Enregistrer le fichier sur I’unité d'affichage
1. Raccordez l'unité d’affichage au PC.
2. Enregistrez le fichier de licence a la racine de la mémoire de 1’unité d’affichage.

*EE S [tz S|
= 0 ULIAS LSEF) | ]
Minke = M Gask & Enee |
| Favoliied Hamn Stariek Fotoditum  Ta
. Damilerw

B i .

E ssenegn b 05
e {1180k narke

B Hligen bndrst

b B
Mg -~ s
5 objek

3. Sélectionnez Bl €t pour afficher I'écran Licence.

4. Sélectionnez “ pour rechercher le nouveau fichier de licence. Une fenétre
s’affiche.

5. Ignorez-la et sélectionnez - . Le fichier de licence est installé et la fonction-
nalité est alors disponible dans son intégralité..
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Paramétrage Bluetooth®

La technologie sans fil Bluetooth® permet a 1’unité d’affichage et au détecteur d’échanger
des données sans utiliser de cable.

* Certains détecteurs sont équipés d’un Bluetooth® intégré, d’autres ont une
unité Bluetooth autonome a raccorder au détecteur. Veuillez consulter les
Caractéristiques techniques pour obtenir de plus amples informations.

Paramétrage

Cette opération n’est nécessaire que lorsque vous ajoutez de nouvelles unités Blue-
tooth® a la liste.

1. Sélectionnez KM pour ouvrir I’écran Bluetooth®.
2. Sélectionnez Mk pour rechercher des unités Bluetooth®.

3. L’écran se met a jour avec les unités Easy-Laser® Bluetooth® auxquelles vous
pouvez vous connecter.

5 soaong |
lUnitgasial | Commeamr———
#8aLs o % Recherche d'unités Bluetooth®
a4 & =z

[ | |

4. Sélectionnez 1’unité a laquelle vous souhaitez vous connecter et sélectionnez

. L’unité se connectera automatiquement quand vous démarrerez un pro-
gramme de mesure.

W

. Appuyez sur @ pour sauvegarder les modifications et quitter I’écran Bluetooth®.

=)}

. Ouvrez un programme de mesure. L’unité d’affichage se connecte aux unités
sélectionnées. Pendant la connexion, la DEL de gauche émet une lumiére bleue
clignotante qui reste fixe une fois I’unité connectée.

7. Une icone sur la barre d’état
indique le nombre d’unités Une unité Bluetooth® connectée
Bluetooth® connectées.

Touches de fonction

Retour au Panneau de commande. Les modifications apportées au tableau sont
sauvegardées.

Rechercher des unités Bluetooth®.
Annuler la recherche. A utiliser si votre unité Bluetooth® a déja été trouvée.
Supprimer une unité Bluetooth® de la liste.

Connecter l'unité. L’unité se connectera automatiquement quand vous démarrerez
un programme de mesure.

Déconnecter 1'unité. L'unité demeurera dans la liste.

E

S T
i

Re(«aryue :

Nutilisez pas d’unité Bluetooth® et de cdble en méme temps.
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Utiliser une seule unité Bluetooth®

La plupart de nos systémes sont fournis avec deux Unités de mesure. Dans certains cas,
vous souhaiterez n’utiliser qu’une unité avec un émetteur laser. Par défaut, les deux unités

sont paramétrées sur « Connexion & ». Lorsque I’unité inutilisée est paramétrée sur

« Connexion & », le systéme tente en permanence de s’y connecter, méme lorsqu’il est
débranché.

1. Reliez I’unité Bluetooth au détecteur.
2. Sélectionnez M pour ouvrir I’écran Bluetooth®.

3. Paramétrez 1’unité Bluetooth® a utiliser sur Q,//' .

4. Assurez-vous que les autres unités sont paramétrées sur X
5. Entrez un programme de mesure.

L’unité d’affichage se connecte aux unités sélectionnées. Cela peut prendre quelques
minutes.

Recargue!
Retirez l'unité Bluetooth® de l'unité de mesure avant de remettre le matériel dans sa valise
de transport. Sinon, lunité de mesure se déchargera.

Information Bluetooth®

Cet équipement contient

FCC ID: PVH0925

IC: 5325A-0925

Cet équipement est conforme au paragraphe 15 des réglementations FCC.
Le bon fonctionnement dépend des deux conditions suivantes;

(1) cet équipement ne doit pas provoquer d’interférences nuisibles, et

(2) cet équipement doit accepter toute interférence recue, y compris des interférences
susceptibles de provoquer
un fonctionnement non désiré.
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CHOISIR UN PROGRAMME

Préparatifs

Avant de commencer toute mesure, vous devez vérifier certains points afin d’assurer
des mesures précises et effectuées dans de bonnes conditions.

* Veiller a créer des conditions de mesure optimales. Les rayons directs du soleil, les témoins

* Assurez-vous de la propreté des surfaces.

* Veillez a la stabilité des fondations de I’équipement.

» Vérifiez le jeu et le débattement du palier.

I<

0.00
0.00

ekl 1+

Valeurs

Affiche en direct les valeurs mesurées par les
unités S et M.

Horizontal

Pour I'alignement des machines horizontales.

Vertical
Pour I'alignement des machines verticales.

Cardan

Pour I'alignement des machines & transmission
arbre-cardan/excentrées.

Train de machines

Pour les trains de machines avec deux ac-
couplements ou davantage.

Rectitude

Pour la mesure des rectitudes des embases de ma-
chines, des paliers lisses, des machines-outils, etc.

Planéité

Programme de mesure de la planéité des embases

de machines, des tables des machines etc.

Planéité de bride
Mesure 1 a 5 cercles sur une bride.

Planéité d’une partie de bride
Permet de ne mesurer qu’une partie d'une bride
de grande taille

Section de bride

Fonction pour les brides larges. La bride est
divisée en quatre sections.

lumineux, les vibrations et les gradients de température peuvent affecter les mesures.

Déviation (Twist)
Mesure la déviation d’un objet a l'aide de deux
prises de mesure en diagonale.

BTA
Pour I'alignement des transmissions par cour-
roie ou par chaine.

Vibromeétre

Indique le niveau des vibrations en « mm/s » et
I'état du roulement en « g ».

Décalage et angle
Ce programme affiche les erreurs de décalage
et d’angle entre deux arbres, par exemple.

Pied boiteux

Assurez-vous que le poids de la machine est
bien réparti sur tous ses pieds et qu'elle calée.

Parallélisme A
Mesure le parallélisme des rouleaux a l'aide
d’'un pentaprisme et d’'un niveau de précision.

Parallélisme B

Mesure le parallélisme des rouleaux a I'aide d’'un

détecteur d'angle et d’'un niveau de précision.
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PROGRAMME VALEURS

Avec le programme Valeurs, vous pouvez voir en temps réel les mesures

V0.0
H 0.0 relevées par les détecteurs. Par défaut, une cible et un tableau sont affichés.

0
.00

Appuyez sur OK pour enregistrer les valeurs.
Valeurs en temps réel, verticales et horizontales.

Détecteur ou unité de mesure

Numéro de série )
Valeurs enregis-

" trées
Unité une sur les deux

unités connectées B
Utilisez les bou-

tons de navigation
pour faire défiler
la liste

Zone du détecteur (PSD)
telle qu'elle est vue depuis
I'émetteur laser.

Zone de tolérance (optionnelle)

Point laser
(devient une ligne quand
on utilise un laser rotatif)

Plage actuelle

e (e

Boutons de fonctlons

Retour. Permet de quitter le programme.

_L
| !

E: Ouvrir le panneau de commande. Joir aussi Unité d’affichage > Pan-
neau de commande.

ﬂ Tolérance.
- Zoom.

m Pour enregistrer le fichier. Voir également ['Unité d affichage > Ges-
tion du fichier de mesure.

m Enregistrement automatique. Permet d’enregistrer automatiquement
les valeurs.

“ Supprimer. Permet de supprimer les mesures enregistrées.
H Imprimez le rapport sur I’imprimante thermique (équipement en option).

m Voir aussi Valeurs en continu.
Remettre a zéro. Permet de remettre la valeur actuelle a zéro.

Diviser par deux. Valeur divisée par deux.

Absolue. Permet de revenir a la valeur absolue.

Disponible uniquement apres la remise a zéro ou la division par deux.
Affichages. Permet de choisir comment afficher les valeurs. Utilisez les boutons
de navigation gauche et droite pour basculer entre deux détecteurs ou plus quand
une seule cible est affichée.

Rewargue !

L’unité M peut étre utilisée comme détecteur avec un émetteur laser. N'utilisez pas

I'unité S a cette fin.

MEH
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Programme Valeurs

Tolérance

1. Sélectionnez Mz et MM pour définir la tolérance.
11 est possible de définir différentes tolérances
pour les directions verticale et horizontale.

2. Utilisez les boutons de navigation pour vous Tolerance - mm

déplacer entre les champs. Vertical Horizontal
| |

3. Appuyez sur OK. !

elect tolerance. Press QK to save.

Valeurs et marquage en temps réel affichés Valeurs en temps réel affichées en rouge
en vert quand elles se situent dans la zone de  quand elles se situent en dehors de la
tolérance. zone de tolérance.

"f

Zoom
1. Sélectionnez MM et ﬁ pour zoomer.

2. Sélectionnez un facteur de zoom entre 1 et 5.
Utilisez les boutons de navigation pour aug-
menter ou diminuer le facteur de zoom. UT—

Silect 2o0om factor

3. Appuyez sur OK.

k

Affichage par défaut Le facteur de zoom est défini sur 2
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Programme Valeurs

Alerte de proximiteé

Lorsque le laser est proche du bord, ce dernier « s’allume » pour avertissement. Vous ne pou-
vez pas enregistrer de valeurs lorsque vous voyez cet avertissement s’afficher.

Division par deux ou remise a zéro de la valeur définie

Division de la valeur Réinitialisation de la Valeur absolue
par deux valeur a zéro Sélectionnez MEZM pour
Sélectionnez MEZAM pour diviser | Sélectionnez MEEM pour revenir a la valeur absolue.
par deux la valeur affichée. remettre a zéro la valeur Le point zéro du PSD
Le point zéro du PSD prend place | affichée. revient au centre du PSD.
a mi-chemin du point du laser. Le point zéro du PSD prend

la place du point du laser.

" 000

4 4 L
v T T T

Remarquez le changement de la plage actuelle

Valeurs en temps réel - couleurs
Les valeurs en temps réel sont Vertes dans la zone  Rouges en dehors de Perte de signal, rayon laser
normalement en jaune de tolérance la zone de tolérance interrompu, par exemple

My 390 [EE
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Programme Valeurs

Enregistrement automatique
Dans Valeurs, il est possible d’effectuer des enregistrements automatiques des valeurs.
C’est tres utile quand vous voulez enregistrer des valeurs sur une longue période par
exemple.

1. Sélectionnez et ME@M pour commencer I’enregistrement automatique.

2. Sélectionnez Intervalle.

3. Appuyez sur le bouton de navigation « droite ». 0l geTor:alomatic; scopding i v s
4. Sélectionnez Durée.
5. Appuyez sur OK. L’enregistrement commence et vous

pouvez suivre la progression a I’écran.

Interval Duration

_ Secands - Minutes

Licone indique que des valeurs sont en cours d’enregistrement Automatic recording is off

Detector value [ Target

Affichages

Vous pouvez décider du type d’affichage des valeurs actuelles. Par défaut, une cible
et un tableau sont affichés, mais vous pouvez choisir de n’afficher qu’une cible, par
exemple. Sélectionnez Ml pour afficher les différentes options de mise en page.

REMARQUE
Utilisez les boutons de navigation gauche et droite pour basculer entre deux détecteurs
ou plus quand une seule cible est affichée.

Niveau de précision E290 (équipement facultatif)

Connectez le niveau de précision par Bluetooth, reportez-vous a la section «Paramétrage
Bluetooth®» a la page 21.
Pour I’étalonnage, reportez-vous a la section «Niveau de précision E290 (équipement
facultatif)» a la page 152

miiade Lors de la mesure d'un arbre a l'aide

L du niveau de précision, nous préconi-
sons que le diamétre de I'arbre ne
dépasse pas 100 mm.

A

@ max. 100 mm
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Programme Valeurs

Transfert de valeurs

Grace a la fonction Transfert de valeurs, vous pouvez transférer des données depuis
I’unité d’affichage. Pour cela, il faut un cable modem USB vers USB Null; le cable
USB fourni avec le systéme ne permet pas le transfert de données.

1. Connecter I’écran au PC a I’aide du cable modem USB vers USB Null.

(oo oo I ==
Category:
=3 Session Options controlling local seral lines
B L_oglging e e Le cable modem USB vers
=I- Terminal £
Keyboard Serial line to connect to ComM USB Null s'affiche comme
Bl : — un port série virtuel ayant les
. Features S e propriétés suivantes :
— Window Speed (baud) 15200 n
Y Prprrammon . . 19200 bps, 8n1 sans contrdle
- Behaviour ata bits de flux.
- Translation Stop bits 1
- Selection i
. Colours Parity [ None v|
=I- Connection How control | None = |
|
[ Open | | Cancel | ’

Le numéro de port peut, par exemple, étre facilement identifi¢ a I’aide du gestionnaires
de périphériques. Voir « Port série USB » sous « Ports (COM et LPT) ».

2. Cliquez sur ouvrir.

3. Démarrez le logiciel Valeurs a 1’écran.

4. Sélectionnez ﬁ et m pour commencer le transfert de données.
5. Pour arréter, sélectionnez ‘:

:'gr.-;;vr PaTTY

Dans cet exemple, PuTTY
est utilisée pour illustrer
les données transférées

Format de données

Les données sont envoyées sous formes de lignes de valeurs séparées par un point-vir-
gule. Chaque ligne commence par une identification du détecteur, S, M, Vib ou BTA,
suivie de son numéro de série. L'unité et la résolution dépendent des parameétres du
profil utilisateur.

Données de Vib: Vib;série;LP;HP;G;

Données de BTA: BTA;série;PSD1X;PDF2X;PDF3X;angle d’axe X;angle d’axe
Y;angle d’axe Z;

Données de S: S;série;PSD X; PSD Y; angle d’axe X;angle d’axe Y;angle d’axe Z;
Données de M: M;série;PSD X; PSD Y; angle d’axe X;angle d’axe Y;angle d’axe Z;
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Programme Valeurs

Vérification de I’étalonnage

Utilisez les valeurs du programme pour vérifier si les valeurs lues par le capteur se
trouvent dans les limites de tolérance spécifiées.

Vérification rapide
1. Régler la tolérance sur 0.01 mm (0.5mil).

2. Sélectionnez Ml et affichez les cibles pour les unités M
etS.

3. Sélectionnez MMM pour une valeur affichée & zéro.

Attention a respecter la distance
| ———m>|

4. Placez une cale sous la base aimantée afin de soulever
I'unité M de 1 mm (100mils). La valeur correspondant
al'unité M doit correspondre au mouvement avec une
marge de 1% (1 mil + Ichiffre) (0.01 mm + 1 chiffre).

. Retirez la cale de dessous 'unité M. pro—
Levage parallele jusqu'a une distance connue.

. Sélectionnez BUM pour une valeur affichée a zéro.
Cale de 1 mm exactement.

. Faites un repére pour marquer la position du détecteur.

[o =B B e O |

. Placez la cale sous la base aimantée de 'unité S. La valeur correspondant a 'unité
S doit correspondre au mouvement avec une marge de 1% (1 mil + Ichiffre)
(0.01 mm = 1 chiffre).

Rewargue!
La cale doit faire exactement 1 mm. Seule l'unité M est vérifiée dans cet exemple.

Detector valuee §F Tasgel

Valeur affichée a zéro Permet d'afficher les deux cibles.

Vérification de la précision
1. Fixez une unité a une machine-outil.
2. Sélectionnez MM pour une valeur affichée 4 zéro.

3. Le déplacement des unités sur une distance connue correspond au mouvement de
'axe d'une machine-outil.

4. La valeur correspondant a l'unité S fixée doit correspondre au mouvement avec
une marge de 1% (1 mil + Ichiffre) (0.01 mm + 1 chiffre).

Rewargue!
Seule l'unité fixée dans la machine est vérifiée dans cet exemple.
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EasyTurn™

HORIZONTAL

| | Pour machines montées a 1’horizontal.
Sélectionnez une des méthodes de mesure suivantes :

Positionnez-vous ot vous voulez. Les trois positions de mesure a enregistrer peu-
vent n'avoir que 20° entre elles. Par défaut, le programme EasyTurn est affiché.

Voir la section « Mesurez a I’aide de Easy Turn™ » a la page 35.

g Horizontal Multipoint

Positionnez-vous ou vous voulez. Enregistrez autant de points que nécessaire.

Voir la section « Mesurer a [’aide de Multipoint » a la page 36

2 | 9-12-3

Les positions de mesure sont enregistrées aux positions 9, 12, 3 heures.
L'inclinométre n'est pas utilisé.

« Mesurer a [’aide de 9-12-3 » a la page 38.

Reamryae !

Les mesures effectuées avec des versions plus anciennes du programme Horizontal sont
ouvertes a laide de la version antérieure du programme. For information regarding the pre-

vious program version, please see corresponding manual.

Flux de travaux

Préparatifs

Mesure

Ajuster/Résultat

1. Montage des unités
2. Saisissez les distances
3. Alignement a vue

EasyTurn™

Multipoint

-

Val. effective peu
§ importe 'angle

Y Val. effective 9, 12, 3 0u 6

Live 9 o'clock

Val. effective 3 heures

Live 12 o’clock

Val. effective 6 heures
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Horizontal

Montage des unités
1. Fixez I’unité S sur la machine fixe et I’'unité M sur la machine mobile.
2. Montez les unités face a face. Assurez-vous qu’ils aient environ le méme angle de
rotation et le méme rayon.

Tige
Bouton de réglage laser

Connecteurs pour cables
ou Bluetooth® unité

Bouton de verrouillage
Bouton de réglage laser
Crochet pour la chaine

Bouton de tension de chaine

Unités de mesure fixées

Connecter les cables ou unités Bluetooth®

Cable
Les unités de mesure ont deux connecteurs utilisés pour les cables ou unités Bluetooth®.
1. Connectez un cable a ’unité d’affichage. Connectez I’autre extrémité a une des
unités de mesure.
2. Connectez le deuxiéme cable entre les unités de mesure.

Bluetooth®

L’Unité d’affichage est équipée de la technologie sans-fil Bluetooth®, ce qui lui permet
de recevoir des données sans utiliser de cable. Pour plus d’informations, voir la section
« Paramétrage Bluetooth® » a la page 21.

Ajuster les unités de mesure
Lorsque vous effectuez une nouvelle installation, un alignement a vue peut étre néces-
saire. Placer les unités de mesure sur les tringles, en veillant a ce qu’elles aient a peu
pres le méme angle de rotation et le méme rayon. Veiller également a ce que la molette
soit réglable dans les deux sens.
1. Placez les Unités de mesure a « 9 heures ». Orientez les faisceaux laser au centre
des cibles.
2. Tournez les arbres sur la position « 3 heures ». Notez 1’endroit ou les faisceaux laser
touchent leur cible.
3. Réglez les faisceaux laser a mi-distance du centre des cibles. Utilisez les boutons de
réglage.
4. Ajustez la machine mobile jusqu’a ce que le faisceau laser touche le centre des cibles.

L'exemple montre I'unité S, mais la procédure est effectuée sur les deux unités.
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Horizontal

Sélectionner les machines
Avant de procéder a la mesure de vos machines, vous devez définir le genre de machines.
1. Utilisez les touches de navigation pour sélectionner Standard ou Personnalisé.

2. Appuyez sur F

Saloet machines (ctandard se cuulam) 1213 + o

Standard : Contient une pompe et un moteur.
Ces machines prédéfinies possedent chacune
deux paires de pieds.

Personaliser : Sélectionnez cette option si vous
souhaitez sélectionner des types de machine.

Personnalisé

Sélectionnez cette option si vous souhaitez sélectionner des types de machine. Vous
pouvez choisir les machines parmi plusieurs types. Vous pouvez également définir
autant de paires de pieds que nécessaires sur les machines.

M
_ Plus de trois paires de pieds sont visualisées en tant
= | que paire de pied unique sur la machine.

Balost machine typs

Fatin Eixgir
Paroffes: 4

Basculer entre M et S

1. Utilisez les boutons de navigation du haut et du bas pour trouver
la machine souhaitée.

2. Appuyez sur @. La machine suivante devient active.

Lorsque vous avez terminé, sélectionnez pour continuer a remplir
I’écran Distance.

Sélectionner le nombre de paires de pieds
Si vous souhaitez modifier le nombre de paires de pieds de la machine, entrez simple-

ment le nombre désiré a 1’aide des boutons numériques.
Touches de fonction

Quitter le logiciel.
Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

Ouvrez le tableau pour renommer les machines et modifier le nombre de
paires de pieds.

Basculez sur la machine a laquelle sera affectée I’unité de mesure S (fixe)
et M (mobile).

Continuer vers 1’écran Mesure.

BEEEE
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Horizontal

Saisissez les distances

Confirmez chaque distance a 1’aide de .
Enter diameter of coupling (mm)

Distance entre la premiére et la deuxiéme paire de pieds. Facultatif, sélectionnez Jsifisd] pour activer
le champ.

@ Distance entre la deuxiéme paire de pieds et l'unité S. Facultatif, sélectionnez Jgifisd] pour activer le
champ.

@ Distance entre les unités S et M. Mesure entre les tiges.
@ Distance entre l'unité S et le centre de I'accouplement.

@ Distance entre I'unité M et la paire de pieds 1

@ Distance entre la paire de pieds un et la paire de pieds deux.

@ Diametre d’accouplement. En option ; sélectionnez pour activer le champ.

Touches de fonction

EI Quitter le logiciel.

E= Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.
- Voir la section « Résultat et Réglage » a la page 39.
Voir la section « Mesurez a l’aide de Easy Turn™ » a la page 35.
m Sélectionnez pour saisir les distances de la machine S.
WSS Basculer entre choix d’affichage de I’écran Distance en 3D

ou en 2D.

Diamétre. Sélectionnez pour entrer le diametre d’accouplement. Cela est
nécessaire si vous désirez obtenir le résultat basé sur I’écart de I’accouplement
au lieu de I’angle.

m Bouton Bascule. Afficher la machine mobile a gauche ou a droite.

Continuer vers 1’écran Mesure. Disponible lorsque vous avez saisi les dis-
tances obligatoires.

Rewargue !
L’unité M peut étre utilisée comme détecteur avec un émetteur laser. N utilisez pas
['unité S a cette fin.
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Horizontal

Mesurez a I'aide de Easy Turn™

Préparatifs
Suivez les préparatifs décrits dans les pages précédentes.
1. Montez les unités de mesure.
2. Saisissez les distances et confirmez chaque distance a I'aide de la touche OK.
3. Le cas échéant, effectuez un alignement a vue.
4. Le cas échéant, effectuez un test de pied boiteux.

Mesure

Les mesures sont possibles des 40° entre deux points de mesure. Cependant il est
recommandé, pour améliorer la précision de la mesure, d'éloigner les deux points
autant que possible. Les couleurs indiquent les positions de mesure optimales.

1. Ajustez le laser sur le centre des cibles. Le cas échéant, ajustez les unités sur les
tiges puis utilisez les boutons de réglage laser.

2. Cliquez sur @ pour enregistrer la premiére position. La premiére position est
automatiquement réglée sur zéro. Une marque rouge s’affiche.

. Tournez les arbres hors du marquage rouge 20°.
. Cliquez sur @ pour enregistrer la deuxiéme position.
. Tournez les arbres hors des marquages rouges.

AN L kA~ W

. Cliquez @ pour enregistrer la troisiéme position. L'écran Résultat et réglage
s'affiche.

Avertissement d'angle. S'affiche si I'angle
entre M et S est supérieur a 2 degrés.

Marquage rouge 20° |~ = e Alerte de proximité
el Athidndes Lorsque le laser est

proche du bord, ce dernier
« s'allume » pour avertisse-
ment. Vous ne pouvez

pas enregistrer de valeurs
lorsque vous voyez cet
avertissement s'afficher.

v S
Point laser '-. ] [

Le vert signale la meilleure I
position pour la mesure. M

Alerte de proximité |

Valeurs du détecteur

Touches de fonction

E Retour. Mesurer la position précédente ou revenir a I'écran Distances.

m Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

m Basculer vers la méthode EasyTurn™,

Basculer vers la méthode 9-12-3.

Basculer vers la méthode Horizontal Multipoint.
“ “SOFTFOOT” a la page 47.
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Horizontal

Mesurer a I'aide de Multipoint

Préparatifs
Suivez les préparatifs décrits dans les pages précédentes.
1. Montez les unités de mesure.
2. Saisissez les distances et confirmez chaque distance a 1'aide de la touche OK.
3. Le cas échéant, effectuez un alignement a vue.
4. Le cas échéant, effectuez un test de pied boiteux.

Mesure

1. Sélectionnez et pour basculer vers Horizontal Multipoint.

2. Ajustez le laser sur le centre des cibles. Le cas échéant, ajustez les unités sur les tiges
puis utilisez les boutons de réglage laser.

3. Cliquez sur @ pour enregistrer la premiére position. La premiére position est
automatiquement réglée sur zéro.

4. Appuyez sur @ pour enregistrer autant de points que nécessaire. Un résultat est dispo-
nible dés que trois points sont enregistrés.

5. Sélectionnez |l pour afficher 1'écran Résultat et réglage. Voir la section «Résultat et
Réglage» a la page 39.

Eloigner les points de mesure

Pour améliorer la précision de la mesure, essayez d'éloigner les points autant que possible.
Les couleurs indiquent les positions de mesure optimales. La barre chromatique traduit la

précision de la mesure.

Point de mesure Mulbtipoint
enregistré

Alerte de proximité
Lorsque le laser est

proche du bord, ce dernier
« s'allume » pour avertisse-
ment. Vous ne pouvez

pas enregistrer de valeurs
lorsque vous voyez cet
avertissement s'afficher.

Vert = meilleur endroit
pour la mesure !

La premiére position est au-
tomatiquement réglée sur zéro.

Alerte de proximité

Barre chromatique

Vert = bon écartement des points
de mesure.

Ceci garantit la précision de la
mesure.

Touches de fonction

E Retour. Mesurer la position précédente ou revenir a I'écran Distances.

m Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

_@— m Basculer vers la méthode EasyTurn™.,
Basculer vers la méthode 9-12-3.

Basculer vers la méthode Horizontal Multipoint.
“ “SOFTFOOT” a la page 47.

Continuer jusqu'a I'écran Résultat et réglage. Disponible dés que trois
positions ont été enregistrées.
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Horizontal

Evaluation de la qualité
Non disponible pour le marché américain.

A . r r I3 . "“" 4
A partir de I’écran « Résultats », sélectionnez et Il pour montrer 1’écran
d’évaluation de la qualité.

Degré de précision

De nombreux points de mesure qui présentent aussi une bonne répartition, garantissent
statistiquement une précision élevée. Il s’agit du méme indicateur que sur I’écran de
mesure. Si le degré de précision est faible, essayez de répartir les points le plus pos-
sible.

Précision acquise
Valeurs réelles mesurées a partir des unités. Si la précision acquise est faible, elle peut
dépendre par exemple des turbulences de 1’air ou du jeu des roulements.

Stabilité de la température
Variation de température mesurée dans les unités de mesure. Si la stabilité est faible,
remesurez-la une fois la température stabilisée.

Direction de la mesure
Indique si vous avez modifié la direction de la mesure. 11 est préférable de déplacer les
unités de mesure dans la méme direction.

Evaluation de la qualité
Une somme des quatre facteurs de qualité. Egalement disponible dans le rapport pdf.

Chuality Axxessment o247

Attirvibile acoracy
- Acoyired acaracy

Toapripmersh e sl

P remiEt direction

—— S
| —— E—

Quality
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Horizontal

Mesurer a l'aide de 9-12-3

Préparatifs
Suivez les préparatifs décrits dans les pages précédentes.

1.
2.
3.
4.

Montez les unités de mesure.

Saisissez les distances et confirmez chaque distance a l'aide de la touche OK.
Le cas échéant, effectuez un alignement a vue.

Le cas échéant, effectuez un test de pied boiteux.

Mesure

1.
2.

N

00 3 N W

La premiere position est au-
tomatiquement réglée sur zéro.

Alerte de proximité

Sélectionnez et pour basculer vers 9-12-3.

Ajustez le laser sur le centre des cibles. Le cas échéant, ajustez les unités sur les
tiges puis utilisez les boutons de réglage laser.

. Tournez les arbres sur la position « 9 heures ».
. Cliquez sur @ pour enregistrer la premiére position. La premiére position est

automatiquement réglée sur zéro.

. Positionnez les arbres sur la position « 12 heures ».

. Cliquez sur @@ pour enregistrer la deuxiéme position.

. Tournez les arbres sur la position « 3 heures ».

. Cliquez @ pour enregistrer la troisiéme position. L'écran Résultat et Réglage

s'affiche.

RE‘_]'SIEF posiion at 12 o'clock

Alerte de proximité
Lorsque le laser est

proche du bord, ce dernier
« s'allume » pour avertisse-
ment. Vous ne pouvez

pas enregistrer de valeurs
lorsque vous voyez cet
avertissement s'afficher.

Touches de fonction

= Retour. Mesurer la position précédente ou revenir a I'écran Distances.

m Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

m Basculer vers la méthode EasyTurn™,

Basculer vers la méthode 9-12-3.

Basculer vers la méthode Horizontal Multipoint.

ﬂ “SOFTFOOT” a la page 47.
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Horizontal

Reésultat et Réeglage

Les valeurs de décalage, d’angle et de pied sont clairement affichées. Les directions
horizontale et verticale s'affichent en direct, ce qui facilite le réglage de la machine.
Les valeurs comprises dans la plage de tolérance sont en vert.

Décalage et angle verticaux Décalage et angle horizontaux

La compensation
thermique a été réglée.

Valeurs des pieds.
Le cadre jaune signale des valeurs
effectives.

Ajouter des cales @
Retirer des cales E

Touches de fonction

< Retour a I'écran de mesure.
]

E= Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.
Sauvegarde, voir »Gestion des fichiers de mesurey a la page 11.
- Voir la section “Tolérance” a la page 45
Voir la section “Compensation thermique” a la page 43.
RefLock, verrouillage du pied.Remarque ! Non disponible pour E420.

E Affiche la cible. 1l s'agit d'une méthode rapide pour voir ou le rayon
laser touche la cible et comment les unités de mesure sont positionnées.

E Imprimer le rapport sur I’imprimante thermique (équipement en option).

Disponible quand vous ouvrez des mesures enregistrées.

- Modifier les distances. Cliquez sur OK pour confirmer les
modifications. Le résultat est recalculé.

a1
=

Bouton Bascule. Afficher/masquer I'indicateur de position.
Voir la section “Indicateur de position” a la page 41.

[

=

W Voir la section “Valeurs effectives” a la page 40.

m Bouton Bascule. Basculer pour afficher I’écart ou I’erreur d’angle par 100 mm.
Pour cela, le diamétre d'accouplement doit étre défini.
r1o0
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Horizontal

Valeurs effectives

Lors de la lecture des valeurs, faites face a la machine fixe a partir de la machine mobile.
Les positions des unités de mesure sont celles vues depuis la machine mobile.

Les valeurs en direct sont marquées par un cadre jaune.

B

Regardez la machine fixe (S) depuis la machine mobile (M).
9 heures se trouve alors a gauche, comme dans les programmes de mesure.

Valeurs de décalage et d’angle

Les valeurs de décalage et d’angle indiquent la précision de I'alignement de la machine
sur I’accouplement. Elles apparaissent dans les directions horizontale et verticale.

Ces valeurs sont importantes pour rester dans le seuil de tolérance.

Décalage

Les lignes médianes de deux axes ne sont pas concentriques mais bien paralléles.
Cela est mesuré au niveau des centres d'accouplement.

Cet exemple montre un décalage positif.
Désalignement angulaire

Les lignes médianes de deux axes ne sont pas paralleles.
Cet exemple montre un angle négatif.

Décalage et désalignement angulaire

Le désalignement est souvent une combinaison du décalage et
du désalignement angulaire.

Affichage des valeurs effectives pour EasyTurn™ et Multipoint
L'inclinométre peut étre utilisé afin d'indiquer les valeurs effectives sous tous les angles.

Affiche les valeurs en direct sous tous les angles.

L'inclinométre contrdle l'affichage des valeurs en direct.

Affichage des valeurs effectives pour 9-12-3

L'inclinométre n'est pas utilisé. Vous pouvez indiquer manuellement la position de vos
unités de mesure.

Sélectionnez

pour afficher les options en direct.
“ Positionnement manuel a 6 heures.

Positionnement manuel a 12 heures.
Positionnement manuel a 3 heures.

ﬂ Positionnement manuel a 9 heures.
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Horizontal

Ajustement
Ajustez la machine, le cas échéant.
1. Calez la machine sur la base des valeurs de pied verticales.

2. Procédez au réglage latéral de la machine sur la base des valeurs effectives
horizontales

3. Serrez les pieds.
4. Sélectionnez M pour effectuer une nouvelle mesure.

Indicateur de position
Pour procéder a un ajustement, vous devez positionner les unités de mesure en position

instantanée (9, 12, 3 ou 6 heures). Sélectionnez pour afficher l'indicateur de posi-
tion.

Indicateur de position

Touches de fonction

Bouton Bascule. Afficher/montrer manuellement l'indicateur de position.

Bouton Bascule. Sélectionner pour afficher l'indicateur de
position automatiquement lors du déplacement des unités de mesure.
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Tableau des résultats

Le tableau des résultats vous permet de mesurer plusieurs fois le méme accouplement et de
documenter les résultats.

1. Mesurez a I’aide de Easy-Turn, 9-12-3 ou de Multipoint.

2. Accédez a I’écran Résultat.

3. Sélectionnez pour remesurer I’accouplement. Effectuez autant de mesures que
nécessaire.

4. Accédez a I’écran Résultat et sélectionnez et E pour ouvrir le tableau des
résultats.

Une fois le tableau des résultats ouvert, les informations sont également incluses dans le
rapport. Les trois derniéres mesures sont visibles. Si vous avez plus de mesures, utilisez les
touches de navigation pour les faire défiler.

Affichage d’un angle ou d'un écart.

Fesull takle 09:30

Ajouter des remarques relatives aux
mesures

Les trois derniéres mesures sont visibles
Aucune valeur en temps réel n’est visible
dans le rapport.

( t gle 0 Angle efidote

# | AI
1 | 013 | 008 | -001 | 0.16 |Asfound1. |
2| 021 | 040 | -002 | 015 |

3|02 | 011 | -002]| 015 |
The table is shown in the report

Roesult table

Verscal Horizonial

# [Oftset  |Gap Offset  |Gap Mote

& 013 0. 05 0o 0.1 A dound 1

— Remave the table from the repaort e o7 o b
" E 23 o oF -0 02 1,10
l I-" Em ““‘ 022 0.07 002 0,10
017 0,05 002 0,10

Le tableau est inclus dans le rapport

B s

Ajouter une remarque
1. Sélectionnez une mesure.

2. Sélectionnez ou @ pour ajouter ou modifier une remarque.
3. Appuyez sur @ pour enregistrer la remarque.
Touches de fonction
Bouton Bascule. Afficher/masquer le tableau des résultats dans le rapport.
Ajouter (ou modifier) une remarque pour la mesure sélectionnée.

ﬂ Supprimer la mesure sélectionnée.

Enregistrer

Vous pouvez enregistrer une mesure ou la rouvrir ultérieurement pour continuer.
Un nouvel enregistrement de la mesure n'écrasera pas la version précédente.

Lors de I'enregistrement d'une mesure, un PDF est automatiquement généré.
Voir la section »Gestion des fichiers de mesure» a la page 11.

42



Horizontal

Compensation thermique

En fonctionnement normal, les machines subissent 1’influence de divers facteurs et
contraintes. Le principal changement est le changement de température de la machine.
La hauteur de I’arbre s’en trouve augmentée. Cette modification est appelée dilatation
thermique. Pour compenser la dilatation thermique, vous entrez des valeurs de com-
pensation du froid.

Sélectionnez et dans les écrans relatifs aux résultats et aux distances.

Aumerd, Aduislmeril 132

L’écran de Compensation thermique s’affiche. e AN

Exemple
11 peut étre nécessaire de positionner un peu plus °

bas la machine lorsqu’elle est froide afin de per-
mettre la dilatation thermique. Dans cet exemple,
nous partons sur une dilatation thermique de

+5 mm a une température CHAUDE Par consé-
quent, nous effectuons une compensation de -Smm
a une température FROIDE.

Avant la compensation thermique

@ Paramétrer la compensation thermique

Indique que des valeurs de compensation ont été
fixées pour des conditions de froid (hors-ligne).

Décalage vertical et angle pour
machine mobile.

@ Paramétrage de la compensation ther- \

mique Lorsque vous avez fixé la compen- °
sation thermique et étes revenu a I'écran (5§
Résultat, les valeurs ont changé. Lorsque

la machine chauffe, la dilatation ther-
mique effectue un alignement parfait.

Indique que la compensation
. thermique a été réglée
Valeurs des pieds
1. Sur I'écran Distance, saisissez les distances
de la machine S.

2. Sélectionnez .

3. Paramétrez les valeurs de compensation
thermique basées sur les valeurs de pieds.
Les valeurs d'accouplement sont recalculées.
S'il y a plus de deux paires de pieds, saisis-
sez les valeurs de la premiére paire et de la
derniére paire de pieds.

Rewargue :
Seules les valeurs d'accouplement sont visibles

dans le rapport PDF et dans le rapport imprimé.




Horizontal

RefLock™

A partir de I'écran Résultat, vous pouvez sélectionner la fonction RefLock™. Vous
pouvez choisir deux paires de pieds comme étant verrouillés et sélectionner ainsi la
machine fixe et la machine réglable. Si vous voulez verrouiller

la paire de pieds sur la machine fixe, vous devez saisir les distances.

1. Sélectionnez et m

2. L'écran RefLock s'affiche. Naviguez a I’aide des boutons de navigation gauche
et droit.

3. Sélectionnez “ pour verrouiller la paire de pieds sélectionnée ou “
pour la déverrouiller.

4. Sélectionnez - pour accéder a I'écran Résultat.

Machine fixe
Machine mobile

Paire de pieds sélectionnée

Paire de pieds verrouillée

Rewargue !
RefLock™ est disponible lorsque vous utilisez le programme Horizontal. Non dispo-
nible pour les programmes Vertical ou Cardan.
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Horizontal

Tolérance

1. Sélectionnez et - L’écran Tolérance s’affiche.
2. Sélectionnez une tolérance et appuyez sur .

Select coupling tolarance

t coupling tolerance

Coupling S5-M
Dl erse s - = -
‘. o07 : Coupling S-M | - Angular error
e gl Currert Bolarancs
e BT 340 o -
e 0 0.07 0.08/100
e 00700 0.07H0D

0.05M00
0.03M100
0.01100

Valeurs d'écart
Ajouter la tolérance définie par l'utilisateur

Touches de fonction
Fermer 1'écran Tolérance.

m Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.
Modifier la tolérance définie par l'utilisateur.

ﬂ Supprimer la tolérance définie par ['utilisateur.

Ajouter une nouvelle tolérance
Vous pouvez définir et ajouter votre propre tolérance.
1. Cliquez sur la ligne « Ajouter une nouvelle tolérance ».
Appuyez sur .
2. Saisissez un nom et une tolérance.

3. Appuyez sur @@. La nouvelle tolérance est ajoutée
a la liste.

La tolérance sur les écrans Résultat
Les tolérances sont clairement affichées sur les écrans Résultat.

Vert = dans les limites de tolérance
Rouge = hors limites de tolérance
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Horizontal

Tableau de tolérance

De la vitesse de rotation des arbres dépend le degré de précision exigé de 'alignement.
Le tableau ci-contre peut servir de guide en l'absence de tolérances fournies par le
fabricant des machines.

Ces tolérances correspondent a I'écart maximum admissible par rapport aux valeurs
idéales (avec ou sans compensation de la dilatation).

Décalage
Excellent Acceptable
tr/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

Désalignement angulaire

Excellent Acceptable
tr/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

Plus le nombre de tours/min de la machine est élevé, plus la tolérance doit étre étroite.
La tolérance acceptable est utilisée pour les réalignements ou les machines non cri-
tiques. Les nouvelles installations et machines critiques doivent toujours étre alignées
dans une tolérance excellente.

Rewargue !

Considerez ces données chiffrées comme des indicateurs. De nombreuses machines
doivent étre alignées de maniere trés précise, méme si elles ont une faible rotation.
C'est le cas notamment des boites a engrenages.
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SOFTFOOT

Effectuez un contrdle de Softfoot (pied boiteux) pour vous assurer que la
machine repose sur tous ses pieds. Un pied boiteux peut étre angulaire et/
ou paralléle ; voir I’'image.
Les ¢éléments suivants peuvent &tre la cause de pieds boiteux :

» fondations des machines voilées.
* pieds des machines voilés ou endommaggés.

» nombre de cales inapproprié sous les pieds de la machine. — —
* saleté ou autres matériaux inappropri€s sous les pieds
de la machine.
Démarrer la fonction Pied boiteux a partir Pied boiteux angulaire Pied boiteux paralléle

du menu principal Arbre

1. Sélectionnez [EIH et IEN.

2. Entrez des distances. Sélectionnez « Personnaliser » si vous voulez sélectionner
d’autres images de machines et/ou plus de trois paires de pieds.

3. Sélectionnez M= pour continuer.

Démarrez la fonction Pied boiteux a partir du programme Horizontal

1. Sélectionnez [EIM et [EIE pour ouvrir le pro-
gramme Horizontal.

2. Entrez des distances. Confirmez chaque distance en f#'
appuyant sur @. .
Pour effectuer un controle de pied boiteux, vous
devez saisir les distances entre les paires de pieds.
L’écran Mesure s’affiche.

3. Sélectionnez BB, Pied boiteux est uniquement
disponible avant d’enregistrer les points de mesure.

Touches de fonction

Quitter le logiciel.

_L.
| !

E: Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

m Afficher la distance pour la machine S Permet d’effectuer une
mesure relative a un pied boiteux sur la machine S.

m MBasculer entre I’écran 3D et ’écran 2D.

Ajouter une paire de pieds. Seulement disponible pour E530. Avec E710
vous s¢lectionnez les machines et le nombre de pieds en option quand
vous sélectionnez la personnalisation.

Bouton Bascule. Affichez la machine mobile a gauche ou a droite.

BE B

Continuer vers I’écran Mesure. Disponible lorsque vous avez saisi les
distances obligatoires.

Filtre pour pied boiteux

Lorsque vous mesurez le pied boiteux, le filtre du capteur est augmenté de trois
niveaux (maximum au filtre 7). Si vous effectuez la mesure avec un filtrage
supérieur a 7, ce filtre restera a cette valeur. Une fois la mesure du pied boiteux
effectuée, le filtre revient a sa valeur initiale.
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Softfoot

Mesure du pied boiteux
1. Serrez tous les écrous des pieds.

2. Placez les unités de mesure sur la position
« 12 heures ».

3. Réglez le laser sur le centre des cibles. Le
cas ¢chéant, ajustez les unités sur les tiges
puis utilisez les boutons de réglage laser.

4. Appuyez sur . L’écran Mesure du pied
boiteux s’affiche. Le premier boulon est
marqué en jaune.

5. Desserrez et resserrez le premier boulon.
6. Appuyez sur . pour enregistrer la valeur.

7. Enregistrez les valeurs des quatres pieds. Le
résultat s’affiche. Placez les unités de mesure Régler le point du laser
. sur la position « 12 heures ». vers le centre de la cible.
8. Calez le pied avec le plus grand mouvement.
9. Effectuez a nouveau un test de pied boiteux.
Mesure : Résultat :
Desserrez et resserrez le boulon avant Fléche indiquant que la machine est inclinée dans cette direction.

Rewargue!
Si le plus grand mouvement se trouve a ['opposé du plus faible mouvement, le pied boiteux
n’est pas conventionnel et vous devrez vérifiez le socle.

Touches de fonction

Quittez I’écran Pied Boiteux.

!= Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

Enregistrez. Seulement disponible si vous avez démarré la fonction
Pied Boiteux dans le menu principal.

Valeur égale a zéro pour le pied sélectionné.

T

“Hi J Bouton pour basculer d’une machine a ’autre. Pour vérifier la présence de pied
boiteux, il faut saisir les distances entre les paires de pieds. L’écran Distance
peut s’afficher si nécessaire. Non disponible pour E420.

-9 Nouvelle mesure du pied boiteux.

Passez a I’écran Mesure ; seulement disponible si vous avez démarré la fonc-
tion Pied Boiteux dans le programme Horizontal.
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TRAIN DE MACHINES

m A utiliser pour les trains de machines avec deux accouplements ou plus.

Flux de travaux

Mettre en place unw
train de machines

Continuez jusqu'a ce que
I'ensemble des accouple-
ments soient mesurés.
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Train de machines

Mettre en place un
train de machines

Avant de procéder a la mesure de vos machines, vous devez définir le genre de machi-

nes.
1. Utilisez les touches de navigation pour sélectionner Standard ou Personnalisé.

2. Appuyez sur 8.

Belect machines (standard or custom) 06:45

Standard : Trois machines prédéfinies.

Personnalisé : Mettre en place un train
personnalisé.

Standard
Le train de machines standard contient une pompe, une boite a engrenages et un mo-
teur. Chacune de ces trois machines prédéfinies dispose de deux paires de pieds.

Boutons de navigation

=
w:-\ Touche OK, illustrée par .
- \

—. Boutons numériques
eV~ A

—
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Train de machines

Personnalisé

Sélectionnez cette option si vous souhaitez mettre en place un train personnalisé de
machines. Le train se construit de gauche a droite. Vous pouvez choisir les machines
parmi plusieurs types, et en ajouter autant que nécessaire au train. Vous pouvez égale-
ment définir autant de paires de pieds que nécessaires sur les machines.

Select machine type

RET Suppot t!i"-JII:'IIJ

Festpair 2

Sélectionner une machine
1. Utilisez les boutons de navigation du haut et du bas pour trouver la machine sou-
haitée.
2. Appuyez sur @. La machine suivante devient active.

3. Ajoutez autant de machines que nécessaire. Lorsque vous avez terminé, sélection-
nez pour continuer sur I'écran Mesure.

Sélectionner le nombre de paires de pieds

Si vous souhaitez modifier le nombre de paires de pieds de la machine, entrez simple-
ment le nombre désiré a 1'aide des boutons numériques.

— = Plus de trois paires de pieds sont visu-
alisées en tant qu'un pied solide sur la
machine.

Machine équipée de deux paires
de pieds

Constituer un tableau de train
SélectionnezjliEll pour ouvrir un écran Ta-
bleau. Yous pouvez ici renommer 1e§ machines ey
et modifier le nombre de paires de pieds. Gear Box
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Train de machines

Entrer les distances.

Confirmez chaque distance a l'aide de .

Machine Train
Enter distances

: [~

M-F 1
F1-F2
F2-F3
F3-F4

Distance entre la premiére et la deuxiéme paire de pieds.

e Distance entre la paire de pieds deux et ['unité S.
e Distance entre 'unité S et le centre de I'accouplement.

Lorsqu'il y a plus de trois paires de
0 Distance entre les unités S et M. Mesure entre les tiges. pieds, un tableau s'affiche sur lequel
vous pouvez entrer les distances.

e Distance entre ['unité M et la paire de pieds un.
e Distance entre la paire de pieds un et la paire de pieds deux.

Diametre d'accouplement. En option, sélectionnez =il pour activer
le champ.

Touches de fonction

E‘ Quitter le logiciel.

E= Ouvrir le panneau de commande. Voir aussi Unité d affichage
> Panneau de commande.

- Voir« Tolérance » a la page 62.

m « Compensation thermique » a la page 43

@l Diamétre. S¢lectionnez pour entrer le diamétre d'accouplement. Cela
est nécessaire si vous désirez obtenir le résultat basé sur 1'écart de
l'accouplement au lieu de l'angle.

- Continuer vers l'écran Mesure.
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Train de machines

Mesurer a I'aide d'EasyTurn™

Par défaut, la méthode d’alignement Easy Turn™ est affichée. Si vous souhaitez utiliser
la méthode 9-12-3, sélectionnez
Les mesures sont possibles dés 40° entre deux points de mesure. Cependant il est
recommandé, pour améliorer la précision de la mesure, d’¢éloigner les deux points
autant que possible. Les couleurs indiquent les positions de mesure optimales.
1. Ajustez le laser sur le centre des cibles. Le cas échéant, ajustez les unités sur les
tiges puis utilisez les boutons de réglage laser.
2. Cliquez sur @ pour enregistrer la premiére position. La premiére position est
automatiquement réglée sur zéro. Une marque rouge s’affiche.

3. Tournez les arbres hors du marquage rouge 20°.
4. Cliquez sur @ pour enregistrer la deuxiéme position.
5. Tournez les arbres hors des marquages rouges.
6. Cliquez @ pour enregistrer la troisiéme position. L’écran Résultat et réglage
s’affiche.
EasyTurniRegister position
Machines actuelle- A b c
ment sélectionnées
Unité S i 37.0 B |
@ | 5
H . H
Point laser "
Alerte de proximité ‘
L i

Valeurs du détecteur 5 57

Touche retour pour saisir des distances.

Touches de fonction

E Retour. Mesurer la position précédente ou revenir a I'écran Distances.

m Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

m Basculer vers la méthode EasyTurn™,
Basculer vers la méthode 9-12-3.

Basculer vers la méthode Horizontal Multipoint.
« SOFTFOOT » a la page 47.

Continuer jusqu'a I'écran Résultat et réglage. Disponible dés que trois
positions ont été enregistrées.

Alerte de proximité

Lorsque le laser est proche du bord, ce dernier « s’allume » pour avertissement. Vous
ne pouvez pas enregistrer de valeurs lorsque vous voyez cet avertissement s’afficher.
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Train de machines

Mesurer a Yaide de Multipoint

5.

. Sélectionnez et pour basculer vers Horizontal Multipoint.
. Ajustez le laser sur le centre des cibles. Le cas échéant, ajustez les unités sur les

tiges puis utilisez les boutons de réglage laser.

. Cliquez sur @ pour enregistrer la premiére position. La premiére position est

automatiquement réglée sur zéro.

. Appuyez sur @ pour enregistrer autant de points que nécessaire. Un résultat est

disponible dés que trois points sont enregistrés.
Sélectionnez [ pour afficher I’écran Résultat et réglage.

Eloigner les points de mesure

Pour améliorer la précision de la mesure, essayez d’¢loigner les points autant que
possible. Les couleurs indiquent les positions de mesure optimales. La barre chroma-
tique traduit la précision de la mesure.

Point de mesure
enregistré

Vert = meilleur endroit
pour la mesure !

La premiere position est au-
tomatiquement réglée sur zéro.

Alerte de proximité

Barre chromatique

Vert = bon écartement des points
de mesure.

Ceci garantit la précision de la

Multipoint

Alerte de proximité
Lorsque le laser est

proche du bord, ce dernier
« s'allume » pour avertisse-
ment. Vous ne pouvez

pas enregistrer de valeurs
lorsque vous voyez cet
avertissement s'afficher.

mesure.

Touches de fonction

m Retour. Mesurer la position précédente ou revenir a I'écran Distances.

m Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

m Basculer vers la méthode EasyTurn™.

Basculer vers la méthode 9-12-3.

Basculer vers la méthode Horizontal Multipoint.
ﬂ « SOFTFOOT » a la page 47.

Continuer jusqu'a 1'écran Résultat et réglage. Disponible dés que trois
positions ont été enregistrées.
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Train de machines

Mesurer a l'aide de 9-12-3

1. Sélectionnez IEEEN pour basculer a 9-12-3.

2. Ajustez le laser sur le centre des cibles. Le cas échéant, ajustez les unités sur les
tiges puis utilisez les boutons de réglage laser.

3. Positionnez les arbres sur la position « 9 heures ».

4. Cliquez sur @ OK pour enregistrer la premiére position. La premiére position est
automatiquement réglée sur zéro.

. Positionnez les arbres sur la position « 12 heures ».
. Cliquez sur @ pour enregistrer la premiére position.
. Positionnez les arbres sur la position « 3 heures ».

00 3 N

. Cliquez sur @ pour enregistrer la troisiéme position.

Register position at 12 o'clock

Machines actuelle-
ment sélectionnées

Unité S

Cible

Point laser

Alerte de proximité

Valeurs du détecteur

Touche retour pour saisir des distances. Afficher/Masquer l'unité M EasyTurn™

9. Le résultat s’affiche. Vous pouvez afficher le résultat sous forme de graphique,
tableau ou écran de machine. Voir le chapitre Résultat..

10. Depuis I'écran Résultat, sélectionnez Jiall pour mesurer l'accouplement suivant.
Si vous souhaitez ajuster I'accouplement, sélectionnez la machine a ajuster et
appuyez sur @. Voir le chapitre Ajustement.

Touches de fonction

E Retour. Mesurer la position précédente ou revenir a 1'écran Distances.

Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

m Basculer vers la méthode EasyTurn™.
Basculer vers la méthode 9-12-3.

Basculer vers la méthode Horizontal Multipoint.
« SOFTFOOT » a la page 47.

Continuer jusqu'a 1'écran Résultat et réglage. Disponible dés que trois
positions ont été enregistrées.
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Train de machines

Résultat

Ecran graphique | —y

Vous pouvez afficher le résultat sous forme de graphique, tableau ou écran
de machine. Par défaut, I'écran de la machine est affiché. Naviguez entre les
écrans de résultat a 'aide des boutons de navigation.

Ecran Résultat de la machine

Sélectionnez E E L’écran Machme s’affiche.
2 ¢

Select coupling tolerance

Accouplement Machine et accouplement
hors de la zone de sélectionnés
tolérance.
Décalage horizontal et vertical ~ Angle horizontal et vertical Paire de pieds de la machine sélectionnée

Paire de pieds

S'il y a plus de trois paires de pieds, les valeurs ne sont affichées sur cet écran que pour les
trois premiéres paires. Pour visualiser les valeurs de 1'ensemble des paires de pieds, passez
sur l'écran Tableau.

Ajuster les accouplements

Sélectionnez la machine que vous souhaitez ajuster et appuyez sur ®. voir également le
chapitre Ajustement.

Touches de fonction

=7 Remesurer I'accouplement. Appuyez sur le bouton et maintenez-le enfoncé pour
quitter complétement le programme.

m « Panneau de commande » a la page 15.

« Gestion des fichiers de mesure » a la page 11

- « Tolérance » a la page 62

m « Compensation thermique » a la page 43

N Afficher et modifier les distances.

E Imprimer. Voir aussi Unité d'affichage > Gestion du fichier de mesure.
m - Bouton Bascule. Afficher les valeurs d'écart et d'angle.

m Basculer sur 1'écran Résultat.

- Mesurer 1'accouplement suivant.
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Train de machines

Ecran Tableau de résultats

Sélectionnez E et E L'écran Tableau de résultats s’affiche.

Naviguez a 'aide des boutons de navigation.

Accouplement sélectionné
Select coupling toleranss

Machine sélectionnée

H v H v
A 007 Q.00 -0.05 0.20
B -0.04 -0.26 -0.07 -0.22
c 0.03 0.09 0.07 0.20

Valeurs de pied

Touches de fonction

Remesurer 1'accouplement. Appuyez sur le bouton et maintenez-le enfoncé
pour quitter complétement le programme.

Voir l'écran Résultat de la machine.

Verrouiller/Déverrouiller la paire de pieds. Disponible lors de 'affichage de
valeurs de pieds.
Voir également Verrouiller les paires de pieds.

L

Basculer entre I'affichage des pieds et des valeurs d'accouplement.

L
r

Basculer sur I'écran Résultat.

4’

Enregistrer

Vous pouvez enregistrer une mesure ou la rouvrir ultérieurement pour continuer. Un
nouvel enregistrement de la mesure n'écrasera pas la version précédente.

Lors de I'enregistrement d'une mesure, un PDF est automatiquement généré si la tota-
lité du train a été mesurée.

Voir aussi Unité d'affichage > Gestion du fichier de mesure.
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Train de machines

Ecran graphique de résultats

Sélectionnez m et . L’écran Graphique s’affiche.

Machine et accouplement
sélectionnés

Paire de pieds
sélectionnée

La compensation ther-
mique a été paramétrée.

Machine Train
Rezull

Paire de pieds ver-
rouillée

Accouplement
incertain

Décalage Angle

Touches de fonction

Remesurer 1'accouplement. Appuyez sur le bouton et maintenez-le enfoncé
pour quitter complétement le programme.

Voir l'écran Résultat de la machine.

Verrouiller/Déverrouiller la paire de pieds. Si vous ne parvenez pas a
ajuster la paire de pieds, utilisez la fonction Verrouillage.
Voir également Verrouiller les paires de pieds.

Basculer entre l'affichage horizontal et vertical du graphique.

Basculer sur 1'écran Résultat.

Disponible lorsque la totalité du train a été mesurée. Voir Réglage optimal.

= Réglage optimal

Réglage manuel
Sélectionner pour mesurer I'accouplement suivant.
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Train de machines

Verrouiller la paire de pieds

Cette fonction est disponible sur les écrans Graphique et Tableau. Nous vous recom-
mandons de verrouiller deux paires de pieds afin d'obtenir la ligne de référence calcu-
1€e la plus précise possible. Si vous choisissez de ne verrouiller qu'une seule paire de
pieds, l'inclinaison du pied est maintenue et 'accouplement est décalé.

Réglage optimal et Réglage manuel

Par défaut, un réglage optimal moyen est calculé sur le train de machines mesuré. Ceci
signifie que le train est incliné sur le plan le plus plat possible. Si aucune paire de pieds
n'est verrouillée, le systéme suppose que toutes les machines peuvent étre déplacées
dans toutes les directions. Le réglage optimal est recalculé pour chaque accouplement
mesuré. Le réglage optimal n'est pas recalculé lorsque des ajustements ont été apportés
sur un accouplement.

Réglage manuel

Disponible uniquement lorsque la totalité du train a été mesurée, et uniquement sur
I'écran Graphique. Utilisez cette fonction lorsque vous savez que vous pouvez, par
exemple, déplacer 1égérement une machine dans une direction, mais pas du tout dans
une autre direction.

1. Sélectionnez = et = pour activer la fonction Réglage manuel. Si des
paires de pieds sont verrouillées, cette action les déverrouille.

2. Utilisez les boutons numériques pour déplacer le graphique.
* Les boutons 1 et 4 déplacent la partie gauche du train.

* Les boutons 2 et 5 déplacent la totalité du train.

* Les boutons 3 et 6 déplacent la partie droite du train.

* Le bouton + modifie I'échelle.

Pour revenir au réglage optimal moyen, sélectionnez = et =

Accouplement incertain

L'ajustement d'un accouplement peut influencer 1'accouplement suivant dans le train
de machines. Dans 1'exemple ci-apreés, I'accouplement A-B a été ajusté, ce qui peut
influencer l'accouplement B-C. Ceci est indiqué par le symbole A Si l'accouplement
est remesuré ou ajusté, l'avertissement est supprimé.

achine Train 0845

[ A B " e C |

Accouplement
incertain

by E
VI _m

| .";"..‘ 'p rl]'!'ﬁ?'lﬂ'
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Train de machines

Ajustement

Vous pouvez ajuster une machine avant d'avoir mesuré la totalité du train.

Entrer les distances.

Continuez jusqu'a ce que

Mesure I'ensemble des accouple-
+ ments soient mesurés.

‘ Ajustement ]4— Résultat

1. Sélectionnez la machine que vous souhaitez ajuster et appuyez sur .
Si vous n'avez mesuré que l'accouplement, I'écran Ajustement s'affiche. Dans le
cas contraire, vous devez tout d'abord remesurer 'accouplement puis I'écran Me-
sure s'affiche.

2. Ajuster la machine.
3. Sélectionnez il lorsque vous avez terminé. L’écran Mesure s’affiche.
4. Remesurez l'accouplement pour confirmer I'ajustement.

Sélectionnez la machine que vous souhaitez
ajuster. Dans le cas présent, nous souhaitons
ajuster la machine « B ».

Décalage et angle

Machine Train N ' mim

A LAY ) = il
AN Y| oos| [
[ oo

Valeurs de pieds
Un cadre jaune indique des valeurs
en temps réel.

Ajouter des cales @
Retirer des cales @
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Train de machines

Touches de fonction
Retour a I’écran Résultat.

Ouvrir le panneau de commande. Voir aussi Unité d'affichage > Pan-
neau de commande.

Bouton Bascule. Sélectionner pour afficher/masquer 1’unité M.

Positionnement manuel. Disponible lors de mesures a l'aide de la méth-
ode 9-12-3.

Positionnement manuel a 9 heures.
[y | .. .
Positionnement manuel a 12 heures.
Positionnement manuel a 3 heures.

Positionnement manuel a 6 heures.

Continuer. Vous devez remesurer 'accouplement afin de confirmer la
position des unités de mesure.

Indicateur de position

Lors d'une mesure avec EasyTurn, I'indicateur de position s'affiche automatiquement
lors du déplacement des unités de mesure. Pour procéder a un ajustement, vous devez
positionner les unités de mesure en position instantanée.

Positionnement manuel

Si vous utilisez la méthode 9-12-3, vous n'utilisez pas d'inclinométre. Vous pouvez, au
contraire, indiquer manuellement la position de vos unités de mesure.

Accouplement incertain
L'ajustement d'un accouplement peut influencer 1'accouplement suivant dans le train de
machines. Ceci est indiqué par le symbole A

Mettre a I’échelle
L'échelle du graphique peut changer aprés des ajustements.

Mettre a I'échelle Machine Train Fesult

M achiie Train Retult
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Train de machines

Tolérance

1. Sélectionnez et - L’écran Tolérance s’affiche.

2. Sélectionnez une tolérance et appuyez sur . L'accouplement suivant du train
est sélectionné.

dasplineg tobergnce

Coupling A8
Cieisry, WEruTs
‘- 0.0a

e 003

e HEruees
0T
S 1l e d

Ajouter une tolérance définie par l'utilisateur g
Valeurs d'ECART

Touches de fonction
Fermer 1'écran Tolérance.

Ouvrir le panneau de commande. Voir aussi Unité d'affichage > Pan-
neau de commande.

Modifier la tolérance définie par l'utilisateur.

Modifier la tolérance définie par l'utilisateur.

Ajouter une nouvelle tolérance

Vous pouvez définir et ajouter votre propre tolérance.
1. Sélectionnez la fleche « Ajouter une nouvelle tolérance ».
2. Saisissez un nom et une tolérance.
3. Appuyez sur . La nouvelle tolérance est ajoutée a la list

La tolérance sur les écrans Résultat
Les tolérances sont clairement affichées sur les écrans Résultat.

BachBe Toadi
Kl

it e Tl
iy it

Vert = dans la zone de tolérance .
Ro’uge = hors de la zone de e
tolérance “
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VERTICAL

B Le programme Vertical est utilisé¢ pour les machines a montage vertical et
| sur brides.

Préparatifs
1. Fixez I'unité M sur la machine mobile et ['unité S sur la machine fixe.
2. Sélectionnez [EIM et lEM pour démarrer le programme Vertical.
3. Entrez des distances. Confirmez chaque distance en appuyant sur '.

Si vous disposez d’un lecteur de codes-barres, scannez simplement le code-barres pour
que toutes les données machine soient lues. Voir aussi Unité d’affichage > Gestion du
fichier de mesure.

Enter distance S-M 198 <

1 Distance entre les unités S et M.
Mesure entre les tiges. Obligatoire.

2 Distance entre l'unité S et le centre de I'accouplement.
Obligatoire.

3 Nombre de boulons (4, 6 ou 8 boulons).

4 Diameétre du cercle de pergage(centre des boulons).

5 Diamétre d'accouplement. Sélectionnez pour
activer le champ.

Boutons de fonctions

Permet de quitter le programme.
Ouvrir le panneau de commande.

Sélectionnez pour entrer les diamétres d'accouplement.

Vers l'écran « Mesure »
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Vertical

Mesure
Le programme Vertical utilise la méthode 9-12-3.

1. Placez les unités a « 9 heures » sur le boulon numéro un. Assurez-vous qu’il est
possible de positionner également les unités a « 12 et 3 heures ».

2. Appuyez sur @ pour enregistrer la premiére position. La premiére position est
automatiquement définie sur zéro.

. Tournez les unités sur la position « 12 heures ».

. Appuyez sur @ pour enregistrer la position.

. Tournez les unités sur la position « 3 heures ».

. Appuyez sur @ pour enregistrer la position. Le résultat de la mesure s affiche.

AN L B~ W

B 12 I Register paxition 15:90 i o Frem

Le cercle indique ou
placer I'unité S.

Alerte de proximité

Alerte de proximité

Lorsque le laser est proche du bord, ce dernier « s’allume » pour avertissement. Vous
ne pouvez pas enregistrer de valeurs lorsque vous voyez cet avertissement s’afficher.

Décalage
-

Les unités de mesure en position « 12 heures ». Les fleches
indiquent les valeurs en direct.
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Vertical

Résultat

Le résultat est affiché comme décalage latéral dans I’accouplement et d’erreur d’angle
entre les arbres.

Valeurs en direct
dans la direction 9-3

Valeurs en direct
Les valeurs peuvent étre affichées instantanément dans deux directions :

* En direct en direction 9-3.

Sélectionnez et placez les unités de mesure a « 3 heures ».
* En direct en direction 6-12.

Sélectionnez et placez les unités de mesure a « 12 heures »

Boutons de fonctions

&

@

[ 100 |

THHE

Retour

Plus. Sélectionnez pour afficher un sous-menu.

m Ouvrir le panneau de commande.
Enregistrer le fichier.
- Régler la tolérance.

E Afficher la cible. Il s’agit d’'une méthode rapide pour déter-
miner si le faisceau laser atteint la cible et le positionnement des unités de
mesure.

E Imprimez le rapport sur I’imprimante thermique
(équipement en option).

Régler les distances. Appuyez sur @ pour confirmer les modifications.
Le résultat est recalculé.

Bouton de basculement. Basculer entre ’affichage des valeurs en direct
dans la direction 9-3 ou 6-12.

Voir Résultats de cale sur la page suivante.

Bouton de basculement. Basculer pour afficher 1’écart ou I’erreur d’angle
par 100 mm. Pour cela, le diamétre d'accouplement doit étre défini.

Valeurs en direct dans
la direction 6-12
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Vertical

Ecran Résultat de cale

Pour afficher cet écran, vous devez saisir le nombre de boulons et le diamétre du cercle
de pergage.

Fesul shimming mm

1. Sélectionnez pour ouvrir I’écran Valeur de cale. Les valeurs ne sont pas en
direct.

2. Lire les valeurs. Le systéme calcule la valeur « 0.00 » pour le boulon le plus élevé.
Les valeurs inférieures a zéro indiquent que le boulon est bas et nécessite un
calage.

3. Sélectionnez pour revenir a la vue Résultat.

Rewargue !
Si vous calez la machine, remesurez a partir de la position 9 pour mettre a jour toutes
les valeurs de mesure.

Régler la machine
1. Comparez le décalage et I’erreur d’angle aux exigences de tolérance.

2. Si I’erreur d’angle doit étre réglée, calez la machine d’abord puis réglez le déca-
lage.
3. Serrez les boulons et remesurez.
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CARDAN

cardan/excentrées.

m Le programme Cardan sert a I'alignement des machines a transmission arbre

Monter les unités

1. Montez la fixation de bras sur I’arbre non réglable. Vous pouvez utiliser les bases
aimantées ou monter la fixation directement sur la bride.

2. Montez ’unité S sur la fixation de bras.

3. Montez I’unité M sur le disque magnétique. Si I’arbre réglable est fileté, utilisez un
goujon adapté. Cela facilite le centrage.

4. Montez les cibles.
Le support de cardan permet une plage de décalage de 0 - 900 mm.

Arbre non réglable

Base aimantée
Fixation de bras

Poignée

Unité S Arbre réglable
Cibles Goujon
Disque magnétique
Unité M

Montage alternatif avec console Fixations de bras jointes pour décalage important
de décalage et chaine.
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Préparatifs

Saisissez des distances
1. Sélectionnez KL et ™ pour ouvrir le programme Cardan.
2. Saisissez des distances. Confirmez chaque distance a 'aide de la touche OK.

Enter dittarce S-M

1 Distance entre les unités S et M.

deux. Facultatif.

activer le champ.

Permet de quitter le programme.

Ouvrir le panneau de commande.

est nécessaire si vous désirez obtenir le résultat basé sur 1'écart de
'accouplement au lieu de I'angle.

Mesure entre les tiges. Obligatoire.

2 Distance entre la paire de pieds un et la paire de pieds

3 Diamétre d'accouplement. Facultatif, sélectionnez pour

Continuer. Disponible lorsque vous avez saisi les distances obligatoires.

“ Diamétre. Sélectionnez pour entrer le diametre d'accouplement. Cela

Cone du faisceau laser

Lorsque vous tournez larbre, le faisceau laser trace un cercle sur la cible. Si la distance
entre S et M est peu importante (<300 mm ou 12 pouces), cela peut étre difficile dobte-

nir un cone avec le faisceau laser. Dans ce cas, procédez a I'Alignement a vue.

1. Notez I’endroit ou le faisceau laser atteint la cible en
position 1.

2. Tournez un des arbres de 180°. Notez la position 2.

3. Ajustez le faisceau laser a mi-distance vers la posi-
tion 1, vers la position 3.

4. Tournez l'arbre a nouveau. Si le faisceau laser ne
bouge pas lorsque vous tournez, cela signifie que le
cOne est correctement formé.

5. Répétez les étapes 2 a 5 avec I'unité den face.
6. Positionnez les deux unités sur 9 heures.

7. Déplacez le support du bras jusquia ce que le laser @@
atteigne le centre de la cible sur I'unité M.

8. Ajustez le faisceau laser de I'unité S jusqu’a ce qu'il
atteigne le centre du détecteur. Effectuez cet ajustement
al'aide des vis rouges.

9. Ajustez le support du bras jusqu’a ce que le laser de
I'unité M atteigne le centre de la cible sur I'unité S.

10. Ajustez le faisceau laser de I'unité S jusqua ce qu’il
atteigne le centre du détecteur.
11. Retirez les cibles.

Servez-vous de la
poignée lorsque
vous tournez
I'arbre

Centre de la cible

Centre du détecteur
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Préparatifs

Alignement a vue

1.

. Réglez la machine mobile jusqu’a ce que les

. Réglez la fixation de bras si le réglage de la
. Tournez les arbres sur la position « 9 heures ».
. Réglez les faisceaux laser sur la marque pour le

. Retirez les cibles. L'unité d’affichage affiche la

Réglez la fixation de bras jusqu’a ce que le faisceau laser de I'unité M atteigne le
centre de la cible. )

deux faisceaux laser touchent le centre des
cibles.

machine n’est pas suffisant.
Connecteurs orientés vers le haut.
centre du détecteur.

position des faisceaux laser.

Centre du détecteur Centre de la cible

Mesure
Les arbres sont positionnés a « 9 heures ».

1.

Appuyez sur OK pour enregistrer la premiere position. La premiére position est
automatiquement définie sur zéro.

2. Tournez les arbres sur la position « 12 heures ».

3.

Appuyez sur OK pour enregistrer la position.

4. Tournez les arbres sur la position « 3 heures ».

5.

Appuyez sur OK pour enregistrer la position.

6. Le résultat de I’erreur d’angle est affiché.

Valeurs en direct

Register position ot 12 o'clock 15:000 I ", i

Faisceau laser

Unités M et S

La premiere position est
automatiquement définie
sur zéro.
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Préparatifs

Résultat

Coardan. Live vemical,

Unités de mesure
positionnés & 3 heures

Les vues horizontale et
verticale sont affichées

Paire de pieds verrouillée

Boutons de fonctions

Retour

Plus. Sélectionnez pour afficher un sous-menu.

i

m Ouvrir le panneau de commande.
Enregistrer le fichier.

E Afficher la cible. Il s’agit d’'une méthode rapide pour déter-
miner si le faisceau laser atteint la cible et le positionnement des unités de
mesure.

E Imprimez le rapport sur I’'imprimante thermique (équipement en
option). Disponible quand vous ouvrez des mesures enregistrées.

Générer un rapport. Disponible quand vous ouvrez des mesures
enregistrées.

Bouton de basculement. Afficher les valeurs en direct horizontales ou
verticales.

Bouton de basculement pour déplacer le verrou. Par défaut, la paire de
pieds avec la valeur la plus élevée est définie sur zéro et verrouillée.

Bouton de basculement. Basculer pour afficher 1’écart ou I’erreur d’angle

—— 100 mm. Pour cela, le diameétre d'accouplement doit étre défini.
o0

Réglage
Vérifiez la machine en fonction de la tolérance et réglez-la si nécessaire. Aucun ré-
glage de décalage n’est effectué.

1. Réglez la machine verticalement en effectuant un calage en fonction des valeurs
de pied verticales.

2. Procédez au réglage latéral de la machine sur la base des valeurs horizontales en
direct.

3. Serrez les pieds.
4. Sélectionnez Bl pour effectuer une nouvelle mesure.
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RECTITUDE

Le programme Rectitude est utilisé pour les socles de machine, les arbres,
les paliers lisses et les machines outils par exemple.

Le principe de base de la mesure de rectitude est que toutes les valeurs de mesure
affichent I’emplacement du détecteur par rapport au laser. Le faisceau laser est d'abord
aligné approximativement le long de I’objet de mesure. Le détecteur est alors position-
né sur les points de mesure sélectionnés et les valeurs sont enregistrées.

Flux de travaux
Sélectionnez : et = pour démarrer le programme Rectitude.

Préparatifs
Montage des unités
Alignement approximatif

BN e
.m Cible de référence

Mesure

Appuyez sur . pour enregistrer
l%‘@l&&‘ﬁeau des mesures

Vue position des mesures

Résultat

Pour définir la tolérance

Pour enregistrer

Pour imprimer le rapport

Pour définir le décalage du point de référence
Pour régler le point de référence.

Réglage optimal autour de zéro.

Réglage optimal, valeurs 100 % négatives

Réglage optimal, valeurs 100 % négatives

ERREEECCE

Fluctuation

Reamryue !

L’unité M peut étre utilisee comme détecteur avec un émetteur laser. N utilisez pas

["unité S a cette fin.
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Rectitude

Cible

Sélectionnez Beim ct E pour afficher une cible. Il s’agit d’une méthode rapide
permettant de déterminer I'emplacement ou le faisceau laser atteint la cible et le posi-

tionnement du détecteur. Sélectionnez [l pour fermer la cible, ou appuyez sur .
Numéro de série détecteur

Valeurs calculées et 61622 "
valeurs brutes Vertical

Les valeurs affichées ici sont des 308
valeur brutes. Lorsque vous effectuez ® 'Hmimntal
une mesure les valeurs calculées |

sont utilisées. Les valeurs calculées 1 3 ] 08

sont basées sur la distance séparant le
premier point de mesure des points de
référence sélectionnés.

Boutons de fonctions

| 0 | Pour remettre a zéro. Uniquement valeur zéro lorsque la cible est ouverte.
| Pour revenir a la valeur absolue.

|z Valeur divisée par deux. Uniquement valeur zéro lorsque la cible est ou-
verte.

Bl Pour fermer la cible. (ou appuyer sur @).

Cible de référence

Sélectionnez B et -__._E pour afficher une
cible de référence. La premiere fois que vous
sélectionnez la commande, une fenétre s’affiche.
Sélectionnez le détecteur de référence que vous
souhaitez utiliser et appuyez sur @.

Sanaldmber Type

Boutons de fonctions

-!. Pour remettre a zéro.
m Pour revenir a la valeur absolue.

Bl Pour fermer la cible. Vous pouvez également fermer en appuyant sur @.

Voir aussi les Valeurs de programme > Valeur réglée sur zéro ou valeur divisée par
deux.
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Mesure

1. Appuyez sur @. Une fenétre s'affiche dans laquelle vous pouvez entrer la distance
pour le point de mesure. Si vous laissez le champ vide, vous pouvez effectuer la
mesure a l'aide du « mode rapide ».

2. Appuyez sur @ pour enregistrer une valeur. Un sablier s'affiche au cours de
l'enreglstrement de la valeur.

3. Sélectionnez - pour afficher la vue Résultat.

Measure 1238 & Valeurs verticales, horizontales et valeurs d'angles
Fosition § 6(6)

culated ag ) Point de référence.
Ref |Dist Voir également les parametres Calcul.

Vertical

Points d'historique
Voir également les parametres Rectitude.

Point de référence avec décalage

Point de mesure sélectionné

Distance par rapport au premier point

Boutons de fonctions
Pour quitter le programme.

o Contient un sous-menu :

S=1 Ouvrir le panneau de commande. Voir aussi Unité d'affichage > Pan-
neau de commande.

EE Ouvrir les paramétres Rectitude.
-I. Pour afficher la cible.
-ﬂﬂ Pour afficher la cible de référence.

Contient un sous-menu :

I-I Pour modifier les distances. Pour modifier la distance pour le point
sélectionné.

m Pour ajouter un point de mesure.
“ Pour supprimer un point de mesure.

“ Pour aller a un point de mesure. Une fenétre s’affiche. Entrez le point
auquel vous souhaitez vous rendre.

m Pour définir le décalage. Définissez le décalage du point de référence

“ Pour remettre a zéro. Uniquement disponible avant enregistrement du
premier point. (ou appuyez sur le bouton numérique de remise a zéro.)

lﬂ- Pour revenir a la valeur absolue. Uniquement disponible avant enregis-
trement du premier point. (ou appuyez sur le bouton numérique 1.)

Pour régler le point de référence. Voir aussi Résultat.
m Pour ouvrir la vue Distance, voir Entrée des distances.

Pour afficher la vue Résultat. Disponible aprés enregistrement de deux points.
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Mode rapide

Le Mode rapide implique que vous effectuiez la mesure sans entrer de distances. Ne
précisez pas de distances pour accéder au Mode rapide.

Aucune distance n'est entrée.

Horizontal

Angle

Entrée de distances

Sélectionnez m pour ouvrir la vue Distance. Il s'agit d'un moyen rapide permet-
tant d'entrer de nombreuses distances. Utilisez-le avant d'enregistrer des valeurs.

1. Saisissez le nombre de points de mesure Appuyez sur @.

* Indiquez si les points sont positionnés de maniére uniforme ou non. Utilisez les
boutons de navigation droit et gauche. Si le positionnement est <uniforme
YES>, vous devez indiquer la distance entre les points 1 et 2.

+ Si le positionnement n'est pas <uniforme (NO) >, vous devez indiquer chaque
distance du tableau.

2. Sélectionnez [ pour enregistrer les modifications et revenir a la vue Tableau
de mesure.

Meazure
Fosion & 1{10)

ulat

Vertical

Haorizontal

Angle

g - RS = R R P G =

88388888:°H

Quittez la vue Distance et revenez a la
vue Tableau de mesure. Aucun change-
ment n'est sauvegardé.

Rewarque!
Si vous avez enregistré des valeurs, ouvert la vue de Saisie des distances et effectué
des modifications, les valeurs que vous avez enregistrées seront supprimées.
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Ajout et suppression de points
Les distances sont toujours mesurées a partir du méme point.

200

A

400

700

900

A\

Ajout d'un point de mesure

L'ajout de points décale la numérotation des points existants suivants. Dans cet exem-
ple, nous ajoutons un nouveau point apres le point numéro trois.

550

»

Suppression d'un point de mesure

La suppression de points modifie la numérotation des points existants suivants. Dans
cet exemple, nous supprimons le point numéro trois.

3 4 5
U . Y N
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Résultat

Le résultat s’affiche sous la forme d'un tableau ou d'une vue 3D. Par défaut, la méthode
d’alignement EasyTurn™ est affichée. Les boutons de fonctions sont presque identi-
ques pour les trois vues. Le zoom est disponible uniquement dans la vue Graphique.
Voir pages suivantes pour davantage d'informations sur chaque vue et ses fonctions.

] T
Fenlt r-r.hm 1O e
Poirt 12 o e—

Fanml

2434
arre

Standard deviation 109.1
Siraightreaa RME 1720
Max waviness{15) 114

Vue tableau

Vue graphique )
Afficher en 3D Basculement entre les vues

Boutons de fonctions

-"' Pour effectuer de nouvelles mesures, sélectionnez un point, puis .

E: Pour ouvrir le panneau de commande. Voir aussi Unité d'affichage
> Panneau de commande.

- Pour ouvrir les parametres Rectitude. Voir également les
parameétres Rectitude.

m Enregistrez le fichier. Voir également I'Unité d'affichage > Gestion

du fichier de mesure.

ﬂ Pour imprimer un rapport. Pour enregistrer un fichier et connecter
l'imprimante (équipement optionnel).

Pour régler la tolérance. Il est possible de définir différentes valeurs
de tolérance pour les tolérances verticale et horizontale. Voir aussi Tolérance.

“ Zoom. Uniquement disponible dans la vue Graphique.

“ Pour aller a un point de mesure. Une fenétre s’affiche. Entrez le
point auquel vous souhaitez vous rendre.

m Pour définir le décalage du point de référence. Voir également les
parametres Calcul.

- Données brutes. Pour revenir aux données originales.
———
Pour définir comme point de référence.

—
Pour supprimer la valeur de référence d'un point. Le point lui-
méme n'est pas supprimé.

= Pour un réglage optimisé autour de zéro.

; Pour des valeurs positives. La meilleure correspondance avec tous les
points de mesure au dessus de zéro.

ﬁ Pour des valeurs négatives. Le réglage optimal avec tous les points
de mesure inférieurs a zéro.

B8 Pour afficher la fluctuation.
—ﬂ"— Affichages. Pour basculer entre le tableau, le graphique et la vue 3D.
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Affichage tableau de résultats
Naviguez a l'aide des boutons de navigation. Pour effectuer de nouvelles mesures,
sélectionnez un point dans la liste. Puis, sélectionnez [

Result table view
Foint 184

Point de référence

Point de référence avec décalage

:;x ?;:;: _1:15?;24 183 21 -1 1820
: |84 20 20 € 1830
Feak-peak aATT.B 4TBT
— 185 28 -102 1840
Standard deviation 109.1 138.1
: 188 37  -11.1 1850
Straightness RMS 1220 1587
Max waviness(15) 114 5.1 187 57 128 1960
: : 188 -54 -138 1870
188 7.2 -147 1880
180 79 -157 1880

Max. Valeur la plus élevée.

Min. Valeur la plus basse.

Créte a créte Différence entre les valeurs Max et Min

Ecart standard Différence moyenne entre les valeurs Max et Min

Rectitude RMS Moyenne quadratique (Planéité numérique)

Fluctuation max. La fluctuation fixée est indiquée entre parenthéses.
Voir également les paramétres Calcul > Fluctuation.

Résultat vue 3D

Naviguez a 'aide des boutons numériques.
* Les boutons 2, 4, 6 et 8 permettent d'effectuer des rotations.
* Le bouton 5 permet de revenir a la vue initiale.

Kecult 30 view
FPoint 25

Point sélectionné

Naviguez & l'aide des boutons numériques.
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Affichage graphique de résultats

Naviguez a l'aide des boutons de navigation.
Result graph view

Foint 12 . . . .
- Point sélectionné

Point de référence

Wit Y, Higtory

H== 4 Histery [ Point de référence avec décalage vertical
Ligne verticale
Ligne horizontale

Points d'historique

Zoom
Vous pouvez zoomer sur la vue graphique a condition d'avo1r enreglstre plus de 20

points. Sélectionnez un point de mesure. Sélectionnez “ Un zoom
sur le graphique affiche l'entourage du point selectlonne.

Zoom avant

Zoom arriére

Mise a I'échelle a 1'aide des boutons de navigation
Appuyez sur les bouton de navigation « Haut » et « Bas » pour mettre a 1'échelle la vue
de résultat graphique.

Mise a I'échelle

Normal
11:60 X
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Tolérance
1. Sélectionnez puis iR
2. Sélectionnez une tolérance prédéfinie ou créez une tolérance personnalisée.
Appuyez sur @.

Tolérance dans la vue Graphique et la vue Tableau
* Dans la vue Tableau, les valeurs comprises dans les limites de tolérance sont
affichées en noir, et les valeurs en-dehors des limites de tolérance sont affichées en
rouge.
* Dans la vue Graphique, les tolérances pour les directions verticale et horizontale
sont colorées.

Rzt craph vies
Podnt 22

Tolérance

g oo Labids view
S Poént 32

Tolérance actuellement définie

Tolérance prédéfinie

Il existe deux tolérances standard ISO. La tolérance ISO est calculée automatiquement
en fonction des distances saisies et interprétée de la méme maniére que la tolérance
personnalisée.

Vertical Haorizontal

Min Max Min Max
Mone
Customn tolera
180 107911 -0.005 0.005 0,005 0.005
IS0 10791.2 0005 0.005 0,005 0.005

Tolérances prédéfinies

Tolérance personnalisée

» Définissez une tolérance pour les directions verticale et horizontale. Appuyez sur
. pour confirmer.

» Sélectionnez “ pour modifier une tolérance personnalisée.

Vertical

Horizontal

Saisie d'une tolérance personnalisée
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Parametres de calcul

Sélectionnez pour afficher le sous-menu avec des parametres de
calcul différents.

Sélectionnez - pour revenir aux données originales. Tous
les calculs et points de référence sont supprimés.

Points de référence

Sélectionne et E pour définir un point sélectionné comme point de réfeé-
rence. Vous pouvez fixer un ou deux points de référence. Pour supprimer un point de
référence, sélectionnez-le dans le tableau ou le graphique. Puis sélectionnez .Le
point lui-méme n'est pas supprimé. Les points de référence sont distinctement affichés
dans le tableau et le graphique.

Recwargue!
Vous pouvez également fixer et supprimer des points de référence en appuyant sur le
bouton vert OK.

Un point de référence

Le fait de fixer un point de référence décale tous les autres points de mesure basés sur le
point de référence fixé.

Resull graph view Le point de référence est distinctement
Polr 6 - . affiché dans le tableau et le graphique.

= 0 0 = O B W RS- R
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Deux points de référence

Le fait de fixer deux points de référence décale tous les autres points de mesure basés
sur la ligne de référence tirée entre les deux points de référence fixés.

Fesull graph view
Paint 10

Les deux points de référence sont
définis & zéro.

Point de référence avec décalage

En utilisant le décalage du point de référence, il est possible de décaler la position
d'un point de référence. Ce procédé peut, par exemple, &tre utilisé pour des mesures de
turbine afin de compenser la dilatation thermique.

Result gragh view Points de référence

Paint 10

Points de référence identiques avec décalage.
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Opérations d'optimisation de réglage

Toutes les opérations d'optimisation de réglage tentent de trouver une ligne de réfé-
rence ou la valeur créte a créte des points de mesure est minimisée. Ce procédé peut,
par exemple, &tre utilisée pour vérifier qu'une surface est comprise dans une plage de
tolérances donnée. La différence entre les opérations d'optimisation de réglage est le
décalage fixé.

Rl griagdh widew
Falrm 40

Réglage optimal - autour de 0

Cette opération supprime tous les
points de référence. Centrez les valeurs|
de facon a ce que les valeurs minimale
et maximale soient également impor-
tantes.

Rl griagdh widew

Réglage optimal - 100 % de Foirt 40
valeurs positives e SR
Cette opération supprime tous les
points de référence.

La meilleure correspondance avec tous
les points de mesure au dessus de zéro.

Réglage optimal - 100 % de RESUR Graph vigw e
valeurs négatives Paint 40

Cette opération supprime tous les
points de référence.

’ .:_'. L = b f Aa2lH

Le réglage optimal avec tous les points
de mesure inférieurs a zéro.
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Valeur max. —

Valeur min. —

Fluctuation

Interpréter la qualité d'une mesure en observant uniquement la valeur de mesure créte
a créte peut ne pas suffire. La fluctuation est souvent utilisée pour détecter des écarts
importants. Dans certaines applications, de faibles écarts peuvent avoir des répercus-
sions négligeables mais un seul écart important suffit pour provoquer des problémes
majeurs. Les paliers des moteurs diesel sont un exemple.

~ B ,
Pour fixer la fluctuation, sélectionnez Ml ct EE

Pour présenter la fluctuation sur un graphique, sélectionnez ﬁ et m

Exemple

Dans l'exemple, les deux surfaces ci-dessous présentent la méme valeur créte a créte.
Toutefois, la premiére mesure est plus approximative que la seconde.

De nombreuses applications exigent des mesures lissées. En utilisant la fluctuation, il
est possible d'indiquer le lissé d'opérations de mesure. Dans cet exemple, les mesures
approximatives donneront un graphique de fluctuation avec des valeurs plus élevées.

Fesist graph wew Fesist graph wew
Foint & Foint &

Deux surfaces présentant la méme valeur créte a créte

Calcul de fluctuation

Le chiffre de fluctuation est calculé en laissant un jeu de points de référence traverser
les valeurs de mesure. La valeur absolue maximale entre les points de référence déter-
mine le chiffre de fluctuation a la position donnée.

Le facteur de fluctuation 1 évalue les écarts entre trois points de mesure. Par exemple
entre les points 1-3, 2-4 et 3-5 etc.

Le facteur de fluctuation 2 évalue les écarts entre quatre points de mesure.
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Parametres Rectitude

Sélectionnez et ket pour ouvrir les paramétres Rectitude.
Pour les paramétres généraux, voir aussi Unité d'affichage > Panneau de commande.

.ol

Afficher/Masquer les valeurs horizontales
Il est possible de masquer les valeurs horizontales. Les valeurs horizontales sont tou-
jours enregistrées mais ne sont pas visibles.

1. Sélectionnez jgmiaml. Une fenétre s’affiche.

2. Sélectionnez YES ou NO. Naviguez a l'aide des boutons de navigation.

3. Appuyez sur OK pour confirmer votre choix.

Rewarque!
Disponible uniquement si vous utilisez le programme Rectitude avec un détecteur a
deux axes.

Vue historique

Si vous effectuez une nouvelle mesure d'un point, les anciennes valeurs sont enre-
gistrées comme points d'historique. Vous pouvez choisir d'afficher ou de masquer

ces points en effectuant la mesure. Vous pouvez uniquement sélectionner la derniére
valeur enregistrée, pas les points d'historique. Si vous supprimez un point avec des
points d'historique, tout son historique est également supprimé. La valeur par défaut
est : « Masquer ». Méme lorsque la valeur est « Masquer », les points d'historique sont
enregistrés et peuvent étre affichés ultérieurement.

1. Sélectionnez “ Une fenétre s’affiche.
2. Sélectionnez YES ou NO. Naviguez a l'aide des boutons de navigation.
3. Appuyez sur OK pour confirmer votre choix.

LE LB o

Points d'historique

Harmzantal

Angle
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Graphique lissé/anguleux (Smooth/Sharp)

1. Sélectionnez J458Y Une fenétre s’affiche.
2. Sélectionnez YES ou NO. Naviguez a I'aide des boutons de navigation.

3. Appuyez sur OK pour confirmer votre choix.

Lorsque le réglage est lissé, le graphique détecte une voie lissée entre les points de
mesure.

Anguleux (Sharp) Lissé (Smooth)

Paramétrgs dle fluctuation

1. Sélectionnez jiaill. Une fenétre s affiche.
2. Sélectionnez le facteur de fluctuation Naviguez a 1'aide des boutons de navigation.
3. Appuyez sur OK pour confirmer votre choix.

Pour afficher la fluctuation dans la vue Résultat, sélectionnez ﬁ et m

Vue graphique Mesures identiques avec fluctuation identique

Voir également les parameétres Calcul > Fluctuation.
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PLANEITE

- .

Programme de mesure de la planéité des embases
de machines, des tables des machines etc.

. . e —
Préparation (==
1. Montez I’émetteur laser sur la table. \l‘\“
Montez le détecteur pres de I'émetteur pos¢ sur la table (1). \'/
Sélectionnez n pour ouvrir le programme « Planéité » et saisir les distances.

2.
3.
4. Sélectionnez E pour ouvrir la cible.
5.

Sélectionnez pour régler la valeur sur zéro. Ce point est dorénavant
le point de référence numéro un.

(o))

. Positionnez le détecteur sur le point de référence numéro deux (2).

7. Réglez le rayon laser en tournant la vis de réglage (A) sur la
table inclinable. Mettez au niveau = 0,1 mm.

8. Positionnez le capteur sur le point de référence numéro trois, (3).
9. Réglez le rayon laser en tournant la vis de réglage (B) sur la
table inclinable. Mettez au niveau + 0,1 mm.
Répétez la procédure jusqu’a ce que vous ayez les trois points de
référence a + 0,1 mm.

Saisie des distances
11 est possible de prendre en charge jusqu’a 500 points de mesure.

Enter distuncaes and numibser of
Distance entre le premier et :
le dernier point sur I'axe X

Nombre de points sur I'axe X

Distance entre le premier et
le dernier point sur 'axe Y

Nombre de points sur l'axe Y

Touches de fonction

Retour. Quitte le programme.

m Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

- Voir la section “lTolérance” a la page 89.

m Ouvre 1'écran contenant le tableau d'affichage des distances.
“Tableau des distances” a la page 88

- Vers 1'écran « Mesure »

Rewargue !
Si un de vos axes comporte plus de six points de mesure, faites-en votre axe Y. Cela
permettra I'obtention d'un rapport PDF de qualité supérieure.
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Tableau des distances

Sélectionnez m pour ouvrir I'écran contenant le tableau des distances. A utiliser
si les distances entre les points sont différentes sur les axes X ou Y.

Enter the distance batwesn the gelected (007 -
I;-I-irl['-. &

Distance entre les points Pk saRe

Appuyez sur OK pour ajouter
des points

Distance entre le premier et
le dernier point sur I'axe Y

Touches de fonction

Quitte 1'écran du tableau des distances et revient a 1'écran « Distances »
Aucune modification n'est sauvegardée.

!= Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

- Voir la section “Tolérance” a la page 89.
Supprime le point. Il n'est possible de supprimer que le dernier point de la liste.

Bouton Bascule. Saisie des distances pour I'axe X ou l'axe Y.

—
- Vers 1'écran « Mesure ».

Rewargue !

11 est aussi possible de saisir des distances dans 1'écran par défaut d'affichage des dis-
tance et de basculer sur 1'écran d'affichage du tableau des distances. Cela permet le cas
échéant, la modification rapide d'une seule distance.

digtance bobaien the gelecied |7

Thasaci's (s}

Harmer of o (papEnis

et eafioaridion v
anl

Thstarics ()

Hearrien ol f-pamis

Ecran des distances (par défaut) Tableau des distances
La séparation entre les points est identique Modifier le point de séparation si nécessaire
pour tous les points
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Mesure
Cliquez sur .pour enregistrer les valeurs. Il est possible d'effectuer les mesures relatives
aux points dans n'importe quel ordre. Le premier point mesuré est défini comme point de

référence. Lorsque vous avez terminé les mesures pour tous les points, 1'écran « Résultats »
s’affiche.

Rewargue !
L’unité M peut étre utilisée comme détecteur avec un émetteur laser. N utilisez pas ['unite S
a cette fin.

Le premier point devient o
automatiquement le point de :
référence

Point sélectionné

Valeur actuelle

Salsckad Palnl (mim)
Coordonnées physiques du ¥:3 Y2
point sélectionné 133 50

Touches de fonction
Retour. Retour a I’écran d’introduction des distances.

!= Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

- Voir la section « Tolérance » ci-dessous.
Mesure de la direction. Mesure de gauche a droite ou du haut en bas.

Affiche la cible. Utile pour un alignement approximatif par exemple.

Pour afficher 1'écran « Résultats ». Disponible lorsque vous avez mesuré les
trois positions.

IEE O

Tolérance
La norme ISO est utilisée par défaut. La tolérance ISO est calculée automatiquement en
fonction des distances saisies. Seule une tolérance globale est disponible.

Sélectionnez pour personnaliser la tolérance.

Personnalisation de la
tolérance

Custor tolerance

IS0 1076711 (515,

180 107012i518
uliehi]
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Tableau des résultats

Sélectionnez E pour afficher le tableau des résultats. Les valeurs qui se trouvent
en dehors des limites de tolérance sont affichées en rouge.

Result table view 15:03 ,
3 reference points * .J‘"

| Statistics oi Value Ref.

Offset

Point de référence

Peak-peak 3103
Min 1824 | X201 0.000 (&
Max 1.279 x3¥:1 0.008
Standard deviation 0.8657 XA XA 0417
| Flatness RMS 0.659 xXy:2 1.263 Point avec décalage
[Distance data_ Value [ —
Distance ¥ 1-X4 100 | Xi3.Y2 -0.452 1.000
Distance Y1-Y4 100 i PR
| Tolerance \alue IPcint data
Type Custom tolerance Selected Point X332
Global 0.060 | Physical coordinate ¥ &7

Infos supplémentaires concernant

Physical coordinate Y 33 le point sélectionné

Faw Value

Touches de fonction

Effectue une nouvelle mesure du point sélectionné.
L]

m Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.
“ Définit le décalage du point de référence sélectionné.
- Voir la section “Tolérance” a la page 89.

h Enregistrement du fichier. Voir la section “Gestion des fichiers de
mesure” a la page 11.

Bouton Bascule. Définir le point sélectionné comme point de référence.
Supprimer en tant que référence.

Voir la section “Parameétres de calcul” a la page 92.

- Données brutes. Permet de revenir aux données originales.
ﬂ Trois points de référence sont automatiquement définis a zéro.
= Réglage optimisé autour de zéro

!.Tous positifs. Réglage optimal avec tous les points de mesure
supérieurs a zéro.

E Tous négatifs. Réglage optimal avec tous les points de mesure
inférieurs a zéro.

E E Voir la section “Résultats en 3D” a la page 91.

28 Voir la section “Grille des résultats” d la page 91.

ﬂ Voir la section “Tableau des résultats ™.

Rewargue ! ] _
Pour effectuer une nouvelle mesure : sélectionnez un point de mesure puis .
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Grille des résultats
Sélectionnez il pour afficher le tableau des résultats.

Result grid view I mm
3 reference points

Rouge = valeurs hors plage de tolérance
Vert = valeurs dans plage de tolérance

Point de référence

Résultats en 3D

Sélectionnez m et =@l pour ouvrir I'écran de visualisation en 3D. Seulement
disponible lorsque tous les points ont été mesurés.

» Utilisez les boutons de navigation pour sélectionner les points de mesure.
» Naviguez a l'aide des boutons numériques.

* Les boutons 2, 4, 6 et 8 permettent d'effectuer des rotations.

* Le bouton 5 permet de revenir a I'écran initial.

Result 30 vitw i

Utilisez les boutons numériques afin de faire
pivoter l'image

Jaune = point sélectionné

Noir = point de référence
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Parametres de calcul

Sélectionnez E pour afficher les paramétres de calcul. Vous pouvez essayer
différents réglages pour voir celui qui correspond le mieux et analyser le résultat de la
mesure directement sur I’unité d’affichage. Vous pouvez également sauvegarder des
rapports avec différents parametres a analyser plus en détail ultérieurement.

Points de référence

11 est possible de recalculer les valeurs des mesures de telle sorte que 1'une des trois
devienne le point de référence, a la condition que deux d’entre elles soient alignées
horizontalement, verticalement ou en diagonale dans le systéme de coordonnées (si les
trois points sont alignés, il s’agit seulement d’une ligne et non d’un plan !). Les points
de référence sont nécessaires lorsque vous €tes sur le point d’usiner la surface.

Points de référence personnalisés
1. Sélectionnez pour définir le point actuellement sélectionné a zéro.

2. Sélectionnez un ou trois points de référence. Quand vous choisissez un deuxiéme
point de référence, les valeurs ne sont pas recalculées. Définissez un troisiéme
point de référence pour recalculer les valeurs.

3. Sélectionnez MBS si vous voulez revenir aux données brutes.

Pour définir trois points de référence
1. Sélectionnez MEsdll pour définir trois points de référence.

2. Sélectionnez MG si vous voulez revenir aux données brutes.

Réglage optimal

Disposition idéale autour de 0

Quand vous effectuez un calcul de réglage optimal, 1'objet a mesurer est incliné a la va-
leur pic a pic la plus basse. Il est positionné autant que possible a plat entre deux plans
dont la valeur moyenne est zéro. Sélectionnez é ot i pour calculer le réglage
idéal autour de 0

Tous positifs

L'objet a mesurer est incliné comme pour un calcul de réglage optimal, mais la ligne de
référence est déplacée au niveau du point de mesure le plus bas. Sélectionnez é et
E2S2N pour calculer le réglage optimal avec tous les points de mesure supérieurs a zéro.

Tous négatifs

L'objet a mesurer est incliné comme pour un calcul de réglage optimal, mais la ligne

de référence est déplacée au niveau du point de mesure le plus €levé. Sélectionnez
et ISMEN pour calculer le réglage optimal avec tous les points de mesure

inférieurs a zéro.
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TWIST

= [ a mesure de la déviation d'un objet est effectuée a l'aide de deux prises de mesure
en diagonal. Si vous voulez mesurer la fondation d'une machine comportant deux
* poutres vous pouvez créer un bloc de référence temporaire au point central.

Préparatifs
Sélectionnez n et _ pour démarrer le programme Twist (Déviation).

1. Placez l'unité S comme indiqué sur I'écran. Veuillez a ce que les unités S et
M soient réglées a la méme hauteur. Cela est plus particuliérement important
lorsque vous utilisez une table inclinable. Hauteur identique

2. Indiquez a l'aide d'un marquage les positions A, B, C et D sur les objets a mesurer.
Attention a ce que le point central soit placé exactement au milieu.

3. Placez l'unité M sur la position D. Veuillez a ce que le faisceau laser atteigne bien
la cible du capteur.

4. Placez l'unité M sur le point central. Effectuez un marquage afin de vous assurez que
vous positionnez le capteur a chaque fois au méme endroit.

5. Placez I'unité M sur la position de mesure A.
. Sélectionnez pour régler la valeur sur zéro.

7. Déplacez 1'unité M vers le point de mesure D. Ajustez le faisceau laser sur la position
zéro (£ 0.1).

=)

Mesure
1. Placez l'unité S comme indiqué sur I'écran.
2. Placez l'unité M sur la position de mesure A puis appuyez sur .
3. Suivez les instructions qui s'affichent a I'écran et enregistrez les valeurs relatives a tous
les points de mesure.
Lorsque vous avez enregistré une valeur pour le point B, I'écran « Résultats » s'affiche
automatiquement.

Guide permettant de bien positionner l'unité de mesure

w Indique dans quelle direction la mesure est effectuée

Point central

-0.01

Quitte le programme Retour geses
Touches de fonction

Retour. Quitte le programme.
Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

Remise a zéro de la valeur affichée. Uniquement disponible avant enregistre-
ment de la premiére valeur.

ol

Pour revenir a la valeur absolue. Uniquement disponible avant enregistrement
de la premiére valeur.

93



Twist

Résultats
Trois points de référence sont automatiquement réglés sur zéro.

Twelzt result

Touches de fonction
Mesurer a nouveau
]

Sauvegarde le fichier. “Gestion des fichiers de mesure” a la
page 11.

E= Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.
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PLANEITE DE BRIDE

Préparatifs

* Veiller a créer des conditions de mesure opti-
males. Les rayons directs du soleil, les témoins
lumineux, les vibrations et les gradients de
température peuvent affecter les mesures.

» Assurez-vous de la propreté de la surface.

» Utilisez le programme Valeurs, planéité de
bride or cibles pour le paramétrage. Plus la
tolérance requise est serrée, plus la précision Repérer l'orientation
du paramétrage et de la mise a niveau est et 'emplacement de
importante. I'émetteur.

Point un Point numéro un,
1. Placez I’émetteur laser (D22 ou D23) sur la ?é%:(;)t(tlgutre de
bride. Repérez I’orientation, voir image. AN Valeur zéro.

2. Placez le détecteur a proximité de 1I’émetteur. AR

3. Faites un repére pour marquer la position du
détecteur.

4. Ajustez le détecteur ou la cible jusqu’a ce que
le faisceau laser touche le centre.

5. Si vous utilisez un programme de mesure,
sélectionnez MMEEN sur la valeur zéro pour
le point numéro 1.

Point deux

6. Positionnez le détecteur sur le point de numéro
deux, voir image.

7. Réglez le rayon laser en tournant la vis de
réglage sur la table inclinable de 1’émetteur. Régler
Mettez au niveau + 0,05 mm voire mieux. I'aide de

cette vis.

Point numéro
deux, ajuster le
faisceau laser.

Points trois

8. Positionnez le détecteur sur le point de numéro

trois, voir image. Point numéro

trois, ajuster le
faisceau laser.

9. Réglez le rayon laser en tournant la vis de
réglage sur la table inclinable de I’émetteur.
Mettez au niveau = 0,05 mm voire mieux.

Répétez la procédure jusqu’a ce que vous ayez les
trois points de référence a £ 0,1 mm.

Rewargue !

Les vis d’inclinaison sur [’émetteur laser doivent
étre manipulées avec soin et conformément

aux instructions. Voir vis d’inclinaison dans

les données techniques.

Régler a
I'aide de
cette vis.
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Planéité de bride

Saisissez les distances

Vous pouvez mesurer de 1 a 5 cercles de points de mesure, par exemple, des cercles
internes, centraux et externes, afin d’observer I’inclinaison de la bride. Chaque cercle
peut contenir de 6 a 180 points de mesure. Il est possible de mesurer les points dans
des ordres différents, le cercle interne ou externe en premier, ou de maniere radiale.

1. Sélectionnez n et m pour ouvrir le programme de planéité de la bride.
2. Saisissez les distances, confirmez avec .

3. Sélectionnez M pour continuer vers la vue mesure.

Enter diameter for circle A 07:26 mm Cing cercles maximum sont possibles.
De 6 a 180 points/cercles sont possibles.

Plus d'informations ci-aprés

Utilisez les touches de navigation pour modifier la
direction de la mesure.

Entrer le diamétre de chaque cercle.
Le cercle le plus profond estle « A ».

Premier point de mesure.

Sens de mesure

Angle de séparation

L’angle de séparation est automatiquement calculé quand vous saisissez le numéro des
points de mesure. Si vous connaissez 1’angle de séparation, il est possible de le saisir et
d’obtenir le nombre de points de mesure.

Angle de départ

Par défaut, le premier point de mesure est réglé sur 0°. Sélectionnez un angle de départ
si vous souhaitez démarrer a un autre endroit.

Touches de fonction

Retour. Quitter le logiciel.

Ouvrir le panneau de commande.

Voir la section «Tolérancey» a la page 104.

Affiche la cible.

L'ordre de mesure sélectionné est enregistré et utilisé si vous ouvrez un
fichier comme mode¢le ou favoris.

m Mesure du cercle interne en priorité.

Mesure du cercle externe en priorité.

[ ehiln, | . L .
e W Mesure radiale, point interne en priorité

m Mesure radiale, point externe en priorité
Continuer vers la vue mesure.
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Planéité de bride

Mesure

1. Si vous mesurez une bride verticalement, sécurisez I’émetteur laser a 1’aide d’une
fixation de sécurité. (Piéce n°® 12-0554)

2. Appuyez sur . pour enregistrer les valeurs de mesure. Les points enregistrés
sont grisés. Le point actif est jaune.

Reglster values men

Point actif
© Point mesuré
@ Point non mesuré

Point ayant été éludé

Premier point de mesure

Touches de fonction

Retour. Appuyez sur le bouton et maintenez-le enfoncé pour quitter
définitivement le programme.

Ouvrir le panneau de commande.

le point sélectionné. Certains points de mesure sont obligatoires afin de
garantir un résultat de mesure précis.

Affiche la cible.

Continuer avec les résultats. Disponible lorsque vous avez mesuré tous les
points obligatoires.

Passer le point. Uniquement disponible lorsqu’il est possible de passer

Rewargue !
L’unité M peut étre utilisée comme détecteur avec un émetteur laser. N utilisez pas
["unité S a cette fin.

Voir “Filtrer” a la page 15.
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Planéité de bride

Résultat

Vue tableau bride

Sélectionnez N O= | pour afficher I’écran Tableau. Utilisez les touches de
navigation pour vous déplacer dans le tableau. Les points marqués d’un astérisque *
ont été éludés lors de la mesure. Les points éludés ont une valeur calculée.

3 reference points

— 0~ O B W b =
e |
L
o

—
R

-

[=]

-0.30
013 e
-1.12
114
~1.11
-1.03
*=1.00
.082
-0.80
“0.70
.0.58

" ER

-0.08l1 m

0.15

-035@ o0.00
0.00 -1.23
114 148

135 162
-1.48 -1.68
135 182

126 153
-1.10 -1.33
101, 143
066 079
0.57 -0.48

Point de référence

Le point éludé est marqué
d’'un astérisque *

Vert = dans la zone de tolérance

Rouge = hors de la zone de
tolérance

Noir = Pas de tolérance paramétrée.

Bascule vers I'écran des résultats.

Valeur la plus élevée.

Min.

Valeur la plus faible.

Pic a pic

Différence entre la valeur max et min

Ecart standard

Points éparpillés autour de la valeur moyenne.

Planéité RMS

Valeur efficace (planéité numérique)

Touches de fonction

Mesurer a nouveau.

E= Ouvrir le panneau de commande.

Enregistrez. Voir la section «Gestion des fichiers de mesurey» a la
page 11.

) Modifier diamétre bride.
- Voir la section «Tolérancey a la page 104.
E Impression sur imprimante thermique (en option).

Ajouter un point de référence. Ou appuyer sur @ pour ajouter des points
de référence. Uniquement disponible dans la vue tableau. VoiryPoints de
référence personnalisésy a la page 100.

Voir «Réglage optimaly a la page 101.

Bascule vers 1’écran des résultats. Ecrans bride et inclinaison différents.

98



Planéité de bride

Vue bride en 3D

Sélectionnez et pour afficher la vue 3D.
Faites pivoter I’écran a I’aide des boutons numériques.

* Les boutons 2, 4, 6 et 8 permettent d’effectuer des rotations de la vue 3D.
* Le bouton 5 permet de revenir a I’écran initial.

3 reference points 3:36 ¢ mm

w2

Faites pivoter I'écran a 'aide
des boutons numériques.

Plan de référence

Le premier point est indiqué
par une ligne jaune.

Mémes boutons de fonction que dans 1’écran tableau de bride.

Vue graphique de bride

Sélectionnez ] O pour afficher la vue graphique. Cet écran vous donne un
bon apercu des résultats. Utilisez les touches de navigation pour vous déplacer dans le
graphique.

Best fit around 0, all circles o 5 i

'L,.,‘ f _ L e
"\”V:\ = w::::-gw
LLE /
Ligne de tolérance

——= == \
T AR
o N / Informations relatives au point

\:/ % sélectionné
f
XJ.

= | 4 Vert = dans la zone de tolérance

1 2 3 4 5 & T 8 & 10 12 14 1] 12 Rouge = hors de la zone de
tolérance

Noir = Pas de tolérance paramétrée.

TR
‘___,-l—'-'
___,_,.--"""
\2
:_c,‘-r-""
:;./’

Mémes boutons de fonction que dans 1’écran tableau de bride.
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Planéité de bride

Points de référence

Les points de référence sont nécessaires lorsque vous étes sur le point d’usiner la
surface.

Vous pouvez essayer différents scénarios et analyser le résultat de la mesure directe-
ment sur I’unité d’affichage. Vous pouvez également sauvegarder des rapports avec
différents parameétres a analyser plus en détail ultérieurement. Voir «Réglage optimaly
ala page 101.

3 reference points

T — Port d efrence
1 0.0 -0.57 -0.15 -0.08118 1
2 180 -0.30 035@ o000
3 36.0 012® o0po0 123 Min.
4 540 -1.12 A4 sl
5 720 114 135 1.82| | Peak-peak Disposition idéale 100% négative
6 80.0 "1
T 108.0 -1.03 : s "
Disposition idéale 100% positive

8 1260 *.1.00 P °P
g 10 e Régl timisé autour de zér
10 182.0 .0.80 églage optimisé autour de zéro.
1 1800 ~0.70 o o
12 1880 058 Trois points de référence

4 & M M ER

Revenir aux données brutes

Points de référence personnalisés

Points de référence personnalisés
1. Sélectionner un point de mesure dans la vue tableau.

2. Sélectionnez ISHM pour définir le point actuellement sélectionné a zéro.
Ou appuyez sur @.

3. Sélectionnez un ou trois points de référence. Quand vous choisissez un deuxiéme
point de référence, les valeurs ne sont pas recalculées. Définissez un troisiéme
point de référence pour recalculer les valeurs.

4. Sélectionnez _ si vous voulez revenir aux données brutes.

Trois points de référence

1. Sélectionnez ke ct MCSIN pour définir trois points de référence. Trois points
avec la valeur de pic a pic la plus faible sont paramétrés a zéro.

2. Sélectionnez _ s1 vous voulez revenir aux données brutes.

Plan de référence Trois points de référence

Le plan de référence repose sur trois points de référence.
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Planéité de bride

Reéglage optimal

Quand vous effectuez un calcul de réglage optimal, la bride a mesurer est inclinée a la
valeur pic a pic la plus basse. 11 est positionné autant que possible a plat entre deux plans.

Voir I’exemple ci-dessous :
Plan de référence

Données brutes, dans ce cas une bride avec une surface irréguliére.

Plan de référence

Pic a pic I

Réglage optimal calculé. La bride est
désormais fixée entre deux plans paralléles.

Réglage optimisé autour de zéro
Sélectionnez e et == pour calculer le réglage idéal autour de 0. Sélectionnez un

ou tous les cercles.

Best fit around 0, circla A

T i | B—— Réglage optimal calculé a partir du cercle A.

}1)(\ ﬂ = _/\\ Ligne de tolérance
N

Point sélectionné

3 =
|
\
\
\
N
-~
< )gj

Reamryue !

Vous pouvez également sauvegarder des rapports avec différents paramétres

a analyser plus en détail ultérieurement.
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Planéité de bride

Disposition idéale 100% positive
La bride est inclinée comme pour un calcul de réglage optimal, mais la ligne de
référence est déplacée au niveau du point de mesure le plus bas.

Plan de référence

Sélectionnez el et

pour calculer le
réglage optimal avec tous
les points de mesure supé-
rieurs a zéro. Sélectionnez
un ou tous les cercles.

Disposition idéale 100% négative
La bride est inclinée comme pour un calcul de réglage optimal, mais la ligne de
référence est déplacée au niveau du point de mesure le plus élevé.

Plan de référence

Best it all negative, all circles

Sélectionnez e et
tee pour calculer le
réglage optimal avec tous
les points de mesure infé-
rieurs a zéro. Sélectionnez
un ou tous les cercles.
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Planéité de bride

Résultat d’inclinaison

Si vous avez mesuré au moins deux cercles, vous pouvez calculer une inclinaison.
Les valeurs d’inclinaison peuvent s’afficher sous forme de graphique ou de tableau.
Les valeurs d’inclinaison sont recalculées quand vous sélectionnez un réglage optimal
différent.

A partir de 1’écran « Résultats », sélectionnez - et B ou I, Par défaut,
la valeur d’inclinaison du cercle externe moins le cercle interne s’affiche. Pour calculer
une valeur d’inclinaison différente, sélectionner J-5d.

Tableau d’inclinaison

Sélectionnez ﬂ et ﬁ pour afficher I’écran Inclinaison. Vous obtenez ici un
bon apercu de I’inclinaison de la bride, entre les cercles mesurés. Utilisez les touches
de navigation pour vous déplacer dans le tableau.

Best fit around 0, all circles

Graphique d’inclinaison
Sélectionnez ﬂ et m pour afficher le graphique Inclinaison. Utilisez les
touches de navigation pour vous déplacer dans le graphique.

Raw values

i Tolerance=== A-E Il
AC Il
[k
1
1 2 3 4 5 6.7 B 9 10 T2 T4 16 e X0
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Planéité de bride

Tolérance

11 est possible de régler la tolérance sur I’inclinaison et/ou sur le réglage optimal.

1. Sélectionnez “ et -

2. Saisissez des valeurs de tolérance pour le réglage optimal et/ou I’inclinaison.
3. Activez/Désactivez la tolérance a I’aide du bouton M.

Choose bestiit tolerance b i T
-y A0

Activez/Désactivez
la tolérance

it
1 ; 057 -0.15
2 18.0 -0.30 035 W .00
a 8.0 0138 o000 123
4 54,0 112
5 720 114
8§ 90.0 1.1 1[-*1 —
i 108.0 =103 @ Wﬁlﬂﬂl:"gm-_-“
8 1260 ~1.00 ﬂ,\k’ \
g8 144.0 -0.92 Sl \ i N\\
10 1820 -0.80 \
11 1800 .0.70 n ‘-. : AN
12 1980 058 \ _—
i RR W

Ligne de tolérance

Vert = dans la zone de tolérance
Rouge = hors de la zone de
tolérance
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PLANEITE D'UNE PARTIE
DE BRIDE

o Le programme « Planéité d'une partie de bride » est principalement

- LA utilisé pour mesurer une partie seulement d'une bride de grande taille, par
exemple lorsqu'un grand mat d'éolienne est scindé en deux parties avant
un transport.

Préparatifs

* Veillez a créer des conditions de mesure optimales. Les rayons directs du soleil,
les témoins lumineux, les vibrations et les gradients de température peuvent
affecter les mesures.

» Assurez-vous de la propreté de la surface.

» Utilisez le programme Valeurs, planéité de bride ou cibles pour le paramétrage.
Plus la tolérance requise est serrée, plus la précision du paramétrage et de la mise
a niveau est importante.

* Fixez I'émetteur laser a l'aide de la fixation de sécurité.

Rewargue !
L’unité M peut étre utilisée comme détecteur avec un émetteur laser. N utilisez pas
['unité S a cette fin.
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Planéité d'une partie de bride

Saisie des distances

Vous pouvez mesurer de 1 a 5 cercles de points de mesure, par exemple, des cercles
internes, centraux et externes, afin d'observer l'inclinaison de la bride. Chaque cercle
peut contenir de 6 a 180 points de mesure. Il est possible de mesurer les points dans
des ordres différents, le cercle interne ou externe en premier, ou de maniere radiale.

1. Sélectionnez n et u pour ouvrir le programme Planéité d'une partie de

bride.

2. Saisissez les distances, confirmez avec . Indiquez le nombre de points de la
bride entiere.

3. Sélectionnez Ml pour continuer vers la vue mesure.

Re(«aryue !

Indiquez le nombre de points de
la bride entiére, pas seulement
le nombre de points que vous

allez mesurer.

Emear diameter fof circle A 1:3 < Clnq cercles maximum sont pOSSibleS.

Angle de séparation

L'angle de séparation est automatiquement calculé quand vous saisissez le nombre de
points de mesure. Si vous connaissez I'angle de séparation, il est possible de le saisir et
d'obtenir le nombre de points de mesure.

Angle de départ

Par défaut, le premier point de mesure est réglé sur 0°. Sélectionnez un angle de départ
si vous souhaitez démarrer a un autre endroit.

Touches de fonction

Retour. Quitter le logiciel.

Ouvrir le panneau de commande.

Voir la section « Tolérance » a la page 104.

Afficher la cible.

L'ordre de mesure sélectionné est enregistré et utilisé si vous ouvrez un
fichier comme modéle ou favoris.

Mesure de tous les points du cercle interne en priorité
Mesure de tous les points du cercle externe en priorité
Mesure radiale, point interne en priorité
m Mesure radiale, point externe en priorité

Continuer vers la vue mesure.
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De 6 & 180 points/cercle sont possibles.

Utilisez les touches de navigation pour
modifier le sens de la mesure.

Entrez le diamétre de chaque cercle.
Le cercle le plus profond est le « A ».

Premier point de mesure.

Sens de la mesure




Planéité d'une partie de bride

Mesure

1. Si vous mesurez une bride verticalement, sécurisez I'émetteur laser a 'aide d'une
fixation de sécurité. (Piéce n°® 12-0554)

2. Appuyez sur .pour enregistrer les valeurs de mesure. Les points enregistrés sont
grisés. Le point actif est jaune.

3. Aprés avoir mesuré les points dont vous avez besoin, sélectionnez = pour
passer a I'écran « Résultats ».

Reglster values 5 mim
2 -

Voir la section « Filtrer » a la page
15.

Points sautés
Point actif

© Point mesuré
@ Point non mesuré

Touches de fonction

Retour.Sélectionnez cette icone et maintenez-le bouton enfoncé pour
quitter définitivement le programme.

Ouvrir le panneau de commande.

L=
- Supprimer le point
[
L=

Afficher la cible.

Continuer avec les résultats. Disponible lorsque vous avez mesuré
suffisamment de points.

Angle de départ et premicre mesure

Si vous ne souhaitez pas commencer la mesure a 1'endroit ou se trouve l'angle de
départ, utilisez simplement les boutons de navigation pour accéder a 1'emplacement
voulu. Vous pouvez sauter des points, mais vous ne pouvez pas laisser de « trous »
dans la zone que vous souhaitez mesurer.

Nombre minimum de points de mesure

Un seul cercle :
vous devez mesurer au minimum
quatre points.

Deux cercles ou plus :

vous devez mesurer au minimum Deux points minimum
deux points sur tous les cercles (voir ~ Sont mesurles sur t(l)us
. . es cercles.

I'illustration).
Angle de départ
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Planéité d'une partie de bride

Résultat

Le résultat peut étre affiché sous forme de tableau, de graphique ou en 3D.

Voir la section « Résultat » a la page 98.

La seule différence par rapport aux résultats du programme « Planéité de bride » est
que les points non-mesurés ne sont associés a aucune valeur.

Bast fit arcund O, all circles I mm

]
w2

mm

w2

= @0 oo~ o B ow o = B

=

Les points non-mesurés ne sont associés a
aucune valeur dans le tableau des résultats.

Zone plate = Points non mesurés

Points de réféerence

11 est possible de régler les points de référence personnalisés ou de sélectionner trois
points de référence automatiquement.

Voir « Points de référence » a la page 100.

Réglage optimal

Quand vous effectuez un calcul de réglage optimal, la bride & mesurer est inclinée a
la valeur pic a pic la plus basse. Il est positionné autant que possible a plat entre deux
plans.

Voir « Réglage optimal » a la page 101.

Inclinaison
Si vous avez mesur¢ au moins deux cercles, vous pouvez calculer une inclinaison.
Voir la section « Résultat d’inclinaison » a la page 103.

Tolérance
11 est possible de régler la tolérance sur l'inclinaison et/ou sur le réglage optimal.
Voir la section « Tolérance » a la page 104.
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SECTION SUR LA
PLANEITE DE BRIDE

pour les brides larges. La bride est divisée en quatre sections et pivotée
pour faciliter la mesure. Puisque vous mesurez uniquement la partie
inférieure de la bride, il n’est pas nécessaire de monter pour fixer les
détecteurs ou les émetteurs laser.

m Le programme section sur la planéité de bride est principalement utilisée

Premier point de mesure

Mesurez la premiére section. Faites pivoter la bride et Faites pivoter la bride et Faites pivoter la bride et
mesurez la seconde section. mesurez la troisieme section. | mesurez la quatriéme section.

Vous pouvez mesurer de 1 a 5 cercles de points de mesure, par exemple, des cercles
internes, centraux et externes, afin d’observer 1’inclinaison de la bride. Chaque cercle
peut contenir de 16 a 180 points de mesure. Le programme vous guide de maniére
illustrée et étape par étape pendant I’ensemble du processus de mesure.

Rewargue !

L’unité M peut étre utilisée comme détecteur avec un émetteur laser. N utilisez pas
["unité S a cette fin.

Rewargue !
En attente de brevet international (PCT/EP2014/052631)
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Section sur la planéité de bride

Préparatifs

Saisissez les distances

1. Sélectionnez n et m pour ouvrir le programme de section de planéité de la
bride.

2. Saisissez les distances, confirmez avec .

Enter diameter for circle B mim
' w2 1 a5 cercles est/sont possibles

De 16 a 180 points/cercles sont possibles.

Utilisez les touches de navigation pour modifier
la direction de la mesure.

Entrer le diamétre de chaque cercle.
Le cercle le plus profond estle « A ».

Voir la section «Tolérance» a la page 104.

Cibles visuelles
Réglez les trois cibles visuelles, placez la cible a proximité de
I’émetteur laser et vérifiez que le faisceau laser passe par la fente.
1. Montez une cible sur la bride. L’endroit ou vous la placez
dépend de la direction de mesure choisie. Suivez les
instructions qui s’affichent a I’écran.
2. Tourner la bride. Repérez la direction a 1’écran.
3. Montez I’émetteur laser et une cible laser comme indiqué a
I’écran. Sécurisez I’émetteur laser a ’aide d’un fil de sécurité.
(Piece n° 12-0535) Ajuster I’émetteur laser si nécessaire.

Réglez les trois cibles

Suivez les instructions a I'écran
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Section sur la planéité de bride

Mesure

1. Le premier point de mesure est marqué par une ligne. Le point actif est jaune.

2. Appuyez sur @pour enregistrer les valeurs de mesure. Les points enregistrés sont

grisés.

3. Sélectionnez - pour passer a la section suivante.

Fegister valuss in section: 1 03 - o

013
2.0 0.11
30.0 0.29
300 2.0d
455 0.08
45.0
&0.0 0.0
600 0.08
750
11:_11

il

0.0

Touches de fonction

Voir “Filtrer” a la page 15.
Section courante, S1 - S4.
Point actif
Point mesuré
@ Point non mesuré

Point ayant été ¢ludé

Premier point de mesure

définitivement le programme.

Retour. Appuyez sur le bouton et maintenez-le enfoncé pour quitter

Ouvrir le panneau de commande.

garantir un résultat de mesure précis.

Passer le point. Uniquement disponible lorsqu’il est possible de passer
le point sélectionné. Certains points de mesure sont obligatoires afin de

I E0E

d’effectuer a nouveau la mesure.

Disponible lorsque vous avez mesuré tous les points obligatoires.
Quand vous quittez la section en cours, il n’est pas possible

Filtre

Le filtre est augmenté de deux niveaux lors de la mesure des points de fusion. Il est
possible d'annuler cette modification. Voir la section "Filtrer” a la page 15.

Rez«aryue !

Les points de fusion sont analysés. Si des points incertains sont détectés, un avertisse-
ment s'affiche dans la page des résultats. Les points de fusion incertains sont égale-

ment signalés dans le rapport.

Tourner la bride

1. Retirez I’émetteur laser et placez une cible laser comme indiqué a I’écran.

2. Tourner la bride. Repérez la direction
a I’écran elle est inverse a la direction
de mesure sélectionnée.

3. Montez I’émetteur laser et une cible
laser comme indiqué a I’écran. Sécu-
risez 1’émetteur laser a 1’aide d’un fil
de sécurité. Ajuster I’émetteur laser si |
nécessaire.




Section sur la planéité de bride

Reésultat

Le résultat peut étre affiché sous forme de tableau, graphique ou en 3D. Si vous avez
mesuré au moins deux cercles, vous pouvez calculer voir le résultat d’inclinaison.

Voir la section «Résultaty a la page 98.

Points de référence
Il est possible de régler les points de référence personnalisés ou de sélectionner trois
points de référence automatiquement.

Voir «Points de référence» a la page 100.

Réglage optimal

Quand vous effectuez un calcul de réglage optimal, la bride a mesurer est inclinée a la
valeur pic a pic la plus basse. Il est positionné autant que possible a plat entre deux plans.
Voir «Réglage optimal» a la page 101.

Inclinaison
Si vous avez mesuré au moins deux cercles, vous pouvez calculer une inclinaison.
Voir la section «Résultat d’inclinaison» a la page 103.

Tolérance
11 est possible de régler la tolérance sur I’inclinaison et/ou sur le réglage optimal.
Voir la section «Tolérance» a la page 104.
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PARALLELISM A

réciproque entre des roulements et d'autres surfaces dans les machines de

fabrication de papier, les presses d'impression, les laminoirs etc. D'autres

exemples comptent les pistes suspendues, les rails, les tables de ma-
chines a presse.

“ Les exemples de mesure du parallélisme comprennent le parallélisme

Réglage du laser

Afin de mettre en place une bonne ligne de référence, il est important de régler correc-
tement le laser. La ligne de référence est souvent une ligne tracée le long de la ma-
chine, mais cela peut également étre un objet fixe dans la machine.

1. Montez le laser a la méme hauteur que le prisme.

2. Ajustez le laser en fonction du niveau a bulles.

3. Ajustez le prisme de facon a ce que le faisceau laser atteigne le centre de la cible.
Voir la section «Alignement du prisme D46» a la page 114.

4. Dirigez le faisceau laser le long de la machine et perpendiculairement a 1'objet de
la mesure. Utilisez des cibles ou montez des détecteurs pour régler la ligne de
référence.

D22 sur un trépied Prisme sur un trépied
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Parallelism A

Alignement du prisme D46

Le pentaprisme du D46 dévie le faisceau laser de 90°. Pour maintenir la précision du
prisme lors de la mesure, le prisme doit étre aligné sur le centre et doit étre parallele au
faisceau laser.

Montage de I’équipement
1. Montez le D22 sur un trépied.

2. Montez le prisme angulaire sur une table coulissante
puis sur un trépied.

Plaque inclinable

Alignement approximatif
Laissez le couvercle jaune sur le prisme.
3. Ajustez le trépied jusqu’a ce que le prisme soit a la
méme hauteur que I’émetteur laser.
4. Faites coulisser le prisme en ’approchant de la plaque
inclinable.
Effectuez un ajustement latéral a I’aide de 1’élément @
5. Faites coulisser le prisme en I’éloignant de la plaque
inclinable. Ajustez la hauteur et I’angle a 1’aide des
fonctions du trépied.

Image illustrant le prisme & proximité
de la plaque inclinable.

Répétez les étapes 4 et 5 jusqu’a ce que le faisceau laser
atteigne le centre du couvercle dans les deux positions.

Réglage fin

6. Faites basculer le prisme pour permettre au faisceau
laser d’atteindre la cible a I’arriere.

7. Faites coulisser le prisme pour ’approcher de la
plaque inclinable.
Ajustez le décalage a I’aide des éléments (B) et @

8. Faites coulisser le prisme en I’éloignant de la plaque
inclinable. Ajustez I’angle a I’aide des éléments @ et

9. Répétez les étapes 7 et 8 jusqu’a ce que le laser at-
teigne la cible dans les deux positions.

Désormais, le prisme angulaire peut étre déplacé par

. o coulissement afin que le faisceau laser atteigne le détecteur.
Image illustrant le prisme a

distance de la plaque inclinable.

Ajustement vertical
Bouton de verrouillage —
pour le réglage fin =
Vis de réglage fin \
0
— W Niveaux a bulle pour alignement
Inclinaison 7> \ approximatif
horizontale /
Plaque inclinable Appuyez ici pour faire basculer le prisme
- ) a I‘ xtérieur.
Inclinaison (
verticale /
7 Ajustement horizontal. Glissiére
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Parallelism A

Niveau de précision

Le niveau de précision sert a mesurer la valeur verticale. Il est possible d'ignorer le niveau de
précision pour tous les roulements ou les roulements uniques.
Voir également la section «Niveau de précision E290 (équipement facultatif)» a la page 152.

Support pour différentes tailles de roulements
Utilisez le support pour vous assurer que le niveau de précision repose correctement sur les

roulements. Montez les roues dans la position appropriée, puis étalonnez le niveau de précision.

Si vous changez la position des roues, vous devez étalonner a nouveau le niveau de précision.

Pour les roulements pouvant atteindre 160 mm de diamétre

Pour les roulements compris entre 155 mm et 285 mm de diamétre

Pour les roulements de plus de 275 mm de diametre

“

Etalonner le niveau de précision

1. Placez le niveau de précision sur les roulements de référence. Effectuez un marquage sur
les roulements afin de vous assurer que vous les positionnez au méme endroit.

2. Appuyez sur .' et sélectionnez « Calibration ».
3. Attendez environ 15 secondes que la valeur se soit stabilisée. Appuyez sur .'
4. Faites pivoter le niveau de précision de 180 °.

5. Attendez environ 15 secondes que la valeur se soit stabilisée. Appuyez sur .' Le niveau de
précision a été étalonné. L'étalonnage est enregistré méme lorsque le niveau de précision est

désactivé.
ra B P T - T
Faites pivoter le
App'uye; sur . niveau de précision. Sélectionnez .
et sélectionnez

« Calibration ». Attendez.

Rewargue !
Lorsque vous utilisez le niveau de précision, il doit étre activé pendant toute la mesure.

Régler le Bluetooth®

Assurez-vous que le niveau de précision est connecté a I'unité d'affichage via le Bluetooth®.
1. Sélectionnez 5] O— | pour ouvrir le panneau de commande.
2. Sélectionnez KM pour ouvrir 1'écran Bluetooth®.
3. Sélectionnez Mkl pour rechercher des unités Bluetooth®.

Voir également la section «Paramétrage Bluetooth®y a la page 21.
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Mesure

Saisie des distances
1. Saisissez un nom ou conservez le nom par défaut. Appuyez sur .
2. Introduisez la distance entre les détecteurs. Mesure entre les tiges.
3. Appuyez sur @ pour poursuivre la mesure de vue ou utilisez le bouton de naviga-
tion pour saisir la distance entre les points d'ajustage.

La distance entre les points d'ajustage n'est pas obligatoire. Si vous laissez l'espace
vide, il lui sera affectée la méme longueur que la distance du détecteur.

Enter distance bebween measuring points, (6:90 < n mm
{rmim) w0

Faites en sorte que cette dis- _

tance soit la plus loin possible.
Cela permettra d'obtenir une
mesure encore plus précise.
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Parallelism A

Ajustez dans la zone verte

Mesure de la valeur verticale

La valeur verticale est mesurée avec le niveau de précision . Pour obtenir un résultat
correct de la mesure, il est capital que vous positionniez le niveau
de précision dans le méme sens sur tous les roulements.

1. Ajustez le niveau de précision jusqu'a ce que la fieche jaune se
trouve dans la zone verte.

2. Attendez que la valeur se soit stabilisée (environ 15 secondes).
3. Appuyez sur . pour enregistrer la valeur de la mesure.

La valeur s'affiche en mm/m ou en pouce/pied. Lorsqu'il est im- Placez le niveau de précision
. ) . . dans le méme sens sur tous

possible d'enregistrer une valeur, la bulle devient rouge et la valeur les roulements !

s'affiche en degrés. Pour changer 1'unité, voir la section «Unité et

résolutiony a la page 16.

Measure roll #1 (roll 1) .
(roll 1] i 41 mm

O

La bulle devient verte s'il est

La valeur s'affiche en
mm/m ou en pouce/pied.

Touches de fonction

possible d'enregistrer une valeur.

Retour a I'écran des distances.

Ignorez la mesure avec le niveau de précision pour tous les roulements.
11 est possible de la réactiver a partir de I'écran des résultats.

=
m Voir la section «Panneau de commandey a la page 15.

Continuez. Ignorez la mesure avec le niveau de précision pour ces roulements.

Ignorer le niveau de précision

11 est possible d'ignorer la mesure avec les roulements de précision.
Dans ce cas, vous n'avez pas de valeur verticale dans 1'écran des résultats.

Rewargue !
Si vous utilisez des cdbles pour vos détecteurs, retirez le cable de l'unité d'affichage
avant d'effectuer la mesure a l'aide du niveau de précision.
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Mesure de la valeur horizontale
La valeur horizontale est mesurée avec le détecteur.

1.

Angle du détecteur

Placez le détecteur sur les roulements. L’unité d'affichage repére 1I’emplacement du
détecteur. Si vous souhaitez le changer, utilisez [N- 8-

. Utilisez les touches de navigation pour modifier la position de mesure active.
. Inclinez le faisceau laser avec les roulements. Voir la section «Alignement du prisme

D46y a la page 114.

. Ajustez le faisceau laser a 1'aide du prisme jusqu'a ce qu'il atteigne le centre de la

cible.

. Cliquez sur ‘. pour enregistrer la premiére position.
. Déplacez le détecteur dans la deuxiéme position.

. Cliquez sur ‘. pour enregistrer la deuxiéme position. L'angle des roulements

s'affiche.

. Appuyez sur ‘. pour ouvrir I'écran des résultats. Vous pouvez aussi sélectionner

pour ajuster les roulements.

Continue 1o result o enter live mode 303 w 3" i
vk

Fléche indiquant le sens
de l'ajustage.

Angle du roulement

A partir de 1'écran des résultats, sélectionnez E et n pour ajouter un nou-
veau roulement.

Touches de fonction

Retirez le dernier point de mesure enregistré.

Voir la section «Panneau de commandey a la page 15.

Détection automatique, I’unité d'affichage repere I’emplacement du
détecteur.

“ Le détecteur est placé du coté droit.
1O | Le détecteur est placé du coté gauche.

Accédez a I'écran de I'ajustage en direct.
Voir la section «A4justement des roulements en direct» a la page 119.

Passez a 1'écran des résultats.

Passez a I'écran d'ajustage. Une fois que vous avez ajusté des roulements,
vous devez a nouveau les mesurer.
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Ajustement des roulements en direct

1. A partir de I'écran de mesure, sélectionnez pour ajuster les roulements en
direct.

2. Ajustez les roulements selon la fléche.

3. Appuyez sur . ou E_ pour continuer. L'écran de la mesure s'affiche et vous
&tes invité a mesurer a nouveau les roulements ajustés avant de poursuivre.

Adjust roll and press OR O remeasuns - % mrn
WL

Ajustez en fonction de la fleche.

Mesure a nouveau le rouleau

Angle du détecteur

La position du détecteur affecte la valeur de la mesure lors de la mesure du paral-
Iélisme. C'est pourquoi il est important de placer le détecteur au méme angle que la
position de mesure 1 et 2. A un rayon de 500 mm, un écart angulaire d'l ° entraine une
différence de 0,1 mm dans la valeur de la mesure.

Extrémité A
dl.)l( :c?:l];;ent:‘ D :{—

Extrémité B
du roulement

—— |<«— Différence de la valeur de mesure
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Résultat

Vue du tableau
La vue du tableau s'affiche par défaut.

Result graph

z mim
3 g
Roulement défini m La zone rouge indique un dés-
comme référence B 0.00 0 #2roll 2 alignement a la fois dans le sens
; . D-DT g gg ~ vertical et horizontal
3 022 T .31 "
4

021 T— 1.00 T

Vert = dans la zone de tolérance
Rouge = hors de la zone de tolérance
Noir = pas de tolérance paramétrée

Selected tolerance (mmimatar)
VialD 20 H:+/025

Valeurs verticales Valeurs horizontales
La valeur verticale est mesurée avec le

La valeur horizontale est mesurée avec le détec-
niveau de précision.

teur. Lors de la lecture de la valeur horizontale,
faites face a 1'émetteur de laser du roulement. La
valeur correspond alors au programme de mesure.

V+

v

V-

H- < >

H+
Dans cet exemple, le roulement posséde une Dans cet exemple, le roulement posséde
valeur horizontale négative.

une valeur horizontale positive.




Parallelism A

Vue de coté et vue graphique

La vue de coté et la vue graphique sont idéales lorsque vous souhaitez obtenir un
apercu de tous les roulements.

mrmn

v

B ol il 3

WoALaR
H 0k

W WA
71 H-1.08

mrn

O

Werlical tobErarcesr=-

L]
3 4

Heszortal tolerance ==

Vert = dans la zone de tolérance
Rouge = hors de la zone de tolérance

Noir = pas de tolérance paramétrée Selected tolerance (mmim)
Visl-1.00 H:i+-150

Touches de fonction

Quitte le programme.

m Voir la section «Panneau de commandey a la page 15.

Voir la section «Gestion des fichiers de mesurey a la page 11.
- Voir la section «Tolérance» a la page 122.

Modifiez la distance et/ou le nom des roulements.

_ Activez/désactivez le niveau de précision.

Bouton Bascule. Définissez le roulement sélectionné comme point de
référence ou appuyez sur .

Affichez la vue du tableau des résultats.
Affichez la vue de c6té des résultats.
- Affichez la vue graphique des résultats.

E u Ajoutez un roulement et mesurez-le.

Ajustez et/ou remesurez le roulement sélectionné.
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Tolérance
Sélectionnez “ et - pour définir la tolérance.
* La valeur maximale doit étre supérieure a la valeur minimale.
* Lorsque vous utilisez une unité métrique (mm), il est possible d'afficher deux
chiffres aprés la virgule
* Lorsque vous utilisez une unité impériale (pouce/pied), il est possible d'afficher
quatre chiffres apreés la virgule

Vertical tolerance G- 54 \ 3! mm
WD

II'est possible de régler la tolérance, puis de la désactiver.
Une tolérance désactivée n'est pas utilisée lors de la mesure.

g W artoal boarang e —"
1 L1
[s]
¥ bl L
& (A
f E: iir W DOl (Of=—
Jr—— 2 007 20E —
- 3 DPE— O —
A e = S 02— 100~
=2
=
¥ 2 3
Selected wierance (mmim)
Yoal1 00 H:i+ 80
ol [T @

Tolérance dans la vue du tableau
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PARALLELISM B

leaux,
sur les presses d'imprimerie, les machines a papier et les machines de
transformation par exemple.

Easy-Laser® E975 effectue des mesures pouvant jusqu'a 0,02 mm/m

pres (0,001 degré).

“' Parallelism B est congu pour le remplacement et 1'alignement des rou-

Niveau de précision E290

Verrou de la courroie de sécurité

Autres options de montage des unités : Support de centrage du rouleau
A: montage par le haut Détecteur E2
B : montage par I'avant dans le cas ou I'espace
soit limité sur le dessus. Pieds magnétiques (x4)
€ Bluetooth

Mesurez tout d'abord l'angle vertical, puis I'angle horizontal. La distance maximale
entre 1'émetteur et le détecteur est de 20 métres. Les roulements peuvent étre montés a
différentes hauteurs.

Montez la sangle de sécurité.

1. Dévissez le verrou de la sangle de sécurité.

2. Placez l'extrémité de la sangle de sécurité dans le trou.

3. Revissez le verrou en place. Vérifiez que la sangle est bien en place.
Avant chaque mesure, vérifiez que la sangle de sécurité n'est pas endommagée.

Placez la sangle dans le trou.
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Préparatifs

Le niveau de précision sert a mesurer la valeur verticale. Il est possible d'ignorer le
niveau de précision pour tous les roulements ou les roulements uniques. Lorsque vous
utilisez le niveau de précision, il doit étre activé pendant toute la mesure.

Etalonner le niveau de précision

1. Placez le support avec le niveau de précision sur les roulements de référence. Effec-
tuez un marquage sur les roulements afin de vous assurer que vous les positionnez
au méme endroit.

. Appuyez sur .' et sélectionnez « Calibration ».

. Attendez que la valeur se soit stabilisée. Appuyez sur .'
. Faites pivoter le niveau de précision de 180 °.

[V S NS I

. Attendez que la valeur se soit stabilisée. Appuyez sur .' Le niveau de précision
a été étalonné. L'étalonnage est enregistré méme lorsque le niveau de précision est
désactivé.

Faites pivoter le niveau de Sélectionnez ..

Appuyez sur .' et sé- e
précision.

lectionnez « Calibration ».
Attendez.

Voir également la section « DONNEES TECHNIQUES » a la page 147.

Rewargue !
Lorsque vous utilisez le niveau de précision, il doit étre activé pendant toute la mesure.

Régler le Bluetooth®

Assurez-vous que le niveau de précision est connecté a I'unité d'affichage via le Blue-
tooth®.

1. Sélectionnez ] O— | pour ouvrir le panneau de commande.
2. Sélectionnez KM pour ouvrir 1'écran Bluetooth®.
3. Sélectionnez Ikl pour rechercher des unités Bluetooth®.

Voir également la section « Paramétrage Bluetooth® » a la page 21.

a9

funitseial [ Comect |
75864 v . 4
95456 v R
72409 o X
59048 & X
L |
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Etalonner le détecteur E2

Le détecteur est monté et étalonné en usine. Si vous desserrez le détecteur, vous devez
I'étalonner sur site. Si vous avez paramétré le détecteur E2 sur zéro, vous devez le
redémarrer avant de 1'étalonner.

. Ladistance est d'au moins 5 x le diamétre du roulement
I

1. Placez I'émetteur laser parallélement au roulement
(A) et ajustez-le en fonction du niveau a bulle. La
distance entre le roulement et I'émetteur laser doit
étre d'au moins cinq fois le diamétre du roulement. (@)

2. Placez le support avec le détecteur sur le dessus Mise & niveau de I'émetteur laser
d'un roulement (B). La diode verte placée sur le
détecteur s'allume lorsque le faisceau laser atteint le
détecteur.

3. Ajustez le laser a la valeur H £1 mm/m. B
4. Appuyez sur .' et sélectionnez « Calibration ». : |
) Appuyez sur .' et sélectionnez
6. Placez le support avec le détecteur sous les roule- —eafibration-

ments (C).

7. Appuyez sur & pour enregistrer une valeur.

5. Sélectionnez Horizontal et appuyez sur . pour
enregistrer une valeur.

8. Cliquez sur .' pour accepter la valeur de décalage.
Le détecteur a été calibré et le signe He est affiché a I’écran. L’étalonnage est enregis-
tré méme lorsque le détecteur est désactivé.

Vérifier I'étalonnage
Vous pouvez facilement vérifier I'étalonnage. Placez le support avec le détecteur sur le
dessus d'un roulement. Notez la valeur. Placez le détecteur sous le roulement et lisez la
valeur.
Si la valeur est, par exemple de 0,22 au maximum, un détecteur étalonné affiche alors
La valeur est : 0,22

Le détecteur est étalonné lorsque la valeur est

comprise dans une plage de +0,05 mm.

La valeur est : -0,22

-0,22 (£ 0,05 mm) en bas.
Réinitialiser
Appuyez sur .' et sélectionnez « Reset » pour revenir aux paramétrages d'usine.

125



Parallelism B

Réglage du laser

Afin de mettre en place une bonne ligne de référence, il est important
de régler correctement le laser. La diode verte
placée sur le détecteur s'allume lorsque le faisceau
laser atteint le détecteur.

Angle = 45 ° max.

L'angle entre les roulements ne doit pas €tre su-
périeur
+ 45 degrés, voir l'image.

1. Ajustez le décalage en déplacant I’émetteur
laser.

2. Ajustez I’émetteur laser en fonction du niveau
a bulles.

3. Ajustez le décalage et I'angle Lorsque la zone de la valeur est verte, cela signifie
que vous pouvez continuer.

4. Sélectionnez Ml pour continuer.

Laser sciup mrmn
a 5
Wk,

1. Position the laser 2. Adjust lasar 1o spirit
parallel to the detector.

Lorsque la case est verte,
il est possible de continuer.

Saisie des distances
1. Saisissez un nom ou conservez le nom par défaut.

2. Introduisez la distance entre les point d'ajustage. Cette opération n'est pas obliga-
toire.

3. Appuyez sur . pour continuer.
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Mesure

Mesure de la valeur verticale
La valeur verticale est mesurée avec le niveau de précision.
1. Vérifiez la direction de vos mesures. Utilisez “ pour changer la direction
si nécessaire.
2. Ajustez la fixation jusqu'a ce que la fléche jaune se trouve dans la zone verte. Voir
l'image.
3. Attendez que la valeur se soit stabilisée (environ 15 secondes).
4. Appuyez sur . pour enregistrer la valeur de la mesure.

La valeur s'affiche en mm/m ou en pouce/pied. Lorsqu'il est impossible d'enregistrer
une valeur, la bulle devient rouge et la valeur s'affiche en degrés. Pour changer 1'unité,
voir la section « Unité et résolution » a la page 16.

Mat vals #2 (roll 23 41 mm
*+ AND
W

La bulle devient verte s'il est
possible d'enregistrer une valeur.

Ajustez dans la zone verte La valeur peut s'afficher en

mm/m ou pouce/pied

Veérifiez le sens de votre mesure Changez le sens de la mesure

Touches de fonction

Retour a I'écran des distances.

Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

Voir la section « Changer le sens de la mesure » a la page 128.

Ignorez la mesure avec le niveau de précision pour tous les roulements. I1
est possible de la réactiver a partir de I'écran des résultats. Procédez avec
soin, la valeur du niveau permet de calculer la valeur horizontale.

Sélectionnez pour continuer sans mesurer ce roulement avec le niveau de
précision.

I REQE
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Mesure de la valeur horizontale
La valeur horizontale est mesurée avec le détecteur E2.
1. Ajustez le support ou 1'unité de roulement jusqu’a ce que le faisceau laser touche
le détecteur. Vous devez vous trouver dans la zone verte pour effectuer la mesure.
2. Appuyez sur L ] pour enregistrer la valeur de la mesure. L’écran des résultats
s’affiche.

Measure roll #1 (roll 1) 343 B7 mm

Ajustez en fonction de la Valeur de la mesure

zone verte

Changer le sens de la mesure

11 est possible de modifier le sens de la mesure. Afin de garantir une mesure précise
lorsque vous changez le sens, il est important que le niveau de précision soit indexé.
Voir la section « Etalonner le niveau de précision » a la page 124.

Sélectionnez “ pour changer le sens.
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Résultat

Vue du tableau
La vue du tableau s'affiche par défaut.

Result graph ; men

. g
Roulement défini

comme référence

La zone rouge indique un
désalignement a la fois dans
le sens vertical et horizontal

l
3
5

L 0.00 —— 0.00——
0.07 —— 288 T~

-0.22 T -, 037

D21 T— 1.00 "=

L by =

Vert = dans la zone de tolérance
Rouge = hors de la zone de tolérance
Noir = pas de tolérance paramétrée

Selected tolarance (mmimetar)
VislD20 H:+l025

Lecture des valeurs

Lors de la lecture des valeurs, faites face au roulement comme illustré ci-dessous. La
valeur correspond alors au programme de mesure.

Valeurs verticales

Dans cet exemple, le
roulement possede une
valeur verticale positive.

Valeurs horizontales

Dans cet exemple, le roulement
posséde une valeur horizontale
positive.
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Vue de coté et vue graphique
La vue de coté et la vue graphique sont idéales lorsque vous souhaitez obtenir un
apercu de tous les roulements.

Result graph
raw values (mimim)

mm
O

Werlical oberance=.

mrmn

v

raw valuas |

=1 il t = rall 3

Selected tolerance (mmim)
Visl-1.00 H:+/-150

Vertical

Dans cet exemple,

le roulement possede
/ une valeur horizontale
./ positive.

Dans cet exemple, le roulement
posséde une valeur horizontale positive.

Touches de fonction

Quitte le programme. Pour remesurer les roulement, utilisez

m Voir la section « Panneau de commande » a la page 15.

Enregistrement du fichier. Voir la section « Gestion des fichiers
de mesure » a la page 11.

- Section « Tolérance » a la page 131.
< Modifiez la distance et/ou le nom des roulements.
_I Activez/désactivez le niveau de précision.

Définissez le roulement sélectionné comme point de référence ou appuyez
sur

== Affichez la vue du tableau des résultats.
ﬂ Affichez la vue de c6té des résultats.
- Affichez la vue graphique des résultats.

u Ajoutez un roulement et mesurez-le.

e P i o
Ajustez ou remesurez le roulement sélectionné.
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Tolérance
Sélectionnez et - pour définir la tolérance.
* La valeur maximale doit tre supérieure a la valeur minimale.

* Lorsque vous utilisez une unité métrique (mm), il est possible d'afficher deux
chiffres aprés la virgule

* Lorsque vous utilisez une unité impériale (pouce/pied), il est possible d'afficher
quatre chiffres aprés la virgule

Vertical tolerance (15:- 58 . £ mrn
ik

Vertical (mm/m)

Onfoff  Min
& X

Horizontal (mm/m)
OnfOff  Min

Il est possible de régler la tolérance, puis de la désactiver.
Une tolérance désactivée n'est pas utilisée lors de la mesure.

Rasult gragh

G2

1 e 000 —— 0,00 ——

2 .07 e 209 T — Result graph
3 .22 T A3 —

4 021 — 100 ™=

Soloctod wierance (mmimaetar

V4020 H-+-025

= =N B0

Solocted wlerance (mmimaetar

Vo020 H- 4025

N = PO

Tolérance dans la vue du tableau
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Déplacement du laser
La fonction « Déplacer le laser » peut étre sélectionnée a partir de 1'écran « Résultats ».
Vous devrez mesurer a nouveau le roulement apres le déplacement.

: | |

P

I

Position initiale du laser, | Déplacez le laser sur Déplacez le capteur et
la nouvelle position et mesurez le roulement.

mesurez a nou-
veau le roulement.

1. Sélectionnez . Un écran d'informations s’affiche. Si le roulement a été
mesuré avec un filtre inférieur a 5, un avertissement s'affiche.

2. Sélectionnez - pour continuer.

3. Déplacez le laser sur la nouvelle position. Ne déplacez pas encore le capteur !

4. Mesurez a nouveau le roulement. Si besoin, sélectionnez “ pour changer de

sens.
Voir la section « Changer le sens de la mesure » a la page 128.

5. Pour ajouter un nouveau roulement, sélectionnez E puis n

6. Déplacez le capteur et mesurez le nouveau roulement.

Filtre

* Si le roulement a été mesuré avec un filtre inférieur a 5, un avertissement s'affiche
lorsque vous sélectionnez « Déplacer le laser ». Vous pouvez choisir d'effectuer
une nouvelle mesure avec un filtre plus élevé, ou de continuer.

» Lorsque vous mesurez a nouveau un roulement apres un déplacement, le filtre
du capteur est réglé sur 5 si un filtrage inférieur a été défini, afin de garantir un
résultat précis.

* Apres le déplacement, le filtre revient a sa valeur précédente.

Nouvelle mesure du roulement  Filtre défini sur 5 lors d'une nouvelle mesure

Rameasae [ adjust roll #1 (ol 1) 113

Changement de sens si nécessaire
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P | Le systéme BTA Easy-Laser® se compose d'un émetteur laser et d'un
o—-o détecteur. Les éléments magnétiques de fixation du laser et du détecteur
: facilitent le montage de I'équipement. Comme les unités sont trés légeres

et peuvent se fixer a l'aide d'un adhésif double face, il est possible d’aligner les
galets/ poulies non magnétiques.

Rewargue !

Le systeme BTA n'est pas inclus dans les systémes Shaft ou Geo mais disponible en
option. Pour obtenir des informations techniques, voir «BTA (Option)» a la page
150.

Connecteur

Fenétre du détecteur

Pile alcaline 1xR6 (AA) 1,5V

Photo du syst¢éme BTA E180

Tous les types de galets/poulies peuvent €tre alignés, quel que soit le type de courroie.
11 est possible d’effectuer une compensation selon la largeur des galets.

—
Courroie Courroie plate Courroie de distribution Transmission par chaine

trapézoidale

Un mauvais alignement peut étre dii & un décalage ou a un probleme d’angle. Cela
peut aussi étre dii & une combinaison des deux.

———§———

Désalignement du décalage Désalignement angulaire Désalignement angulaire et du décalage
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Préparatifs
* Vérifiez ’absence de faux-rond sur les galets. Des axes cintrés empéchent tout
alignement correct.
» Vérifiez que les galets ne sont pas voilés. Si possible, réglez les vis de montage
des bagues.
» Vérifiez que les galets ne comportent pas de traces de graisse ou d’huile.

Montage des unités

Les unités se montent a I’aide d’aimants sur une surface
aplanie. Ces aimants sont trés puissants. Pour un travail en
délicatesse, commencez par un seul aimant, puis ajoutez
progressivement les autres. Comme les unités sont tres
légeres et peuvent se fixer a 1'aide d'un adhésif double face,
il est possible d’aligner les galets/poulies non magnétiques.

1. Montez I’émetteur laser sur I’élément fixe.
2. Montez le détecteur sur I’é1ément mobile.
3. Vérifiez que toutes les surfaces magnétiques sont en contact avec le galet.

@

Mobile Fixe Fixe Mobile

Les unités comprennent
des galets de petite et de
grande taille.

e SUE SUIfACE €N acier

_______________________________________ Sur objet non magnétique

Toutes les surfaces magnétiques doivent étre en contact avec 'objet.

Surfaces magnétiques

Le faisceau disparait dans
la fente de la cible.
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Mesure avec unité d'affichage

Le systeme BTA E180 peut étre utilisé comme outil a part, voir «Mesure sans unité
d’affichage» a la page 138.

Saisie des distances
1. Connectez 1’unité d’affichage par cable ou utiliser le pack Batterie avec Bluetooth®.
2. Appuyez sur le bouton ON de 1’émetteur laser.
3. Sélectionnez ) pour ouvrir le logiciel BTA.

4. Sélectionnez Al pour introduire la largeur de la face du galet. Appuyez sur
OK.

5. Introduisez la distance entre les paires de pieds. Appuyez sur OK.

Erslaer aigtanare F1-F2 {1 -F0000 rm) IhB. Ershaer ahigtame e F1-F2 (1 -F0000 ) HRIE,

Distance

entre les paires de
pieds.
Obligatoire

Largeur de face de
galet Facultatif

L'élément mobile est a gauche. L'élément mobile est a droite.

Touches de fonction

Quitte le programme.
Voir la section “Panneau de commande” a la page 15.

Largeur de la face de la cale. Sélectionnez cette fonction pour activer
les champs lorsque les faces des galets ont différentes largeurs.

Contient un sous-menu.

L’écran repére automatiquement 1’emplacement des unités. Vous pouvez
aussi le faire manuellement.

m Déplacer I’'unité M a gauche.
m Déplacer I’unité M a droite.
m Retour a la configuration automatique.

Largeur de face de galet
La distance entre la courroie et la face axiale peut étre différente [ I E

pour chaque galet. Pour calculer I’éventuel décalage du systéme,
il faut disposer des largeurs de face des deux galets.
1. Mesurez la distance entre la courroie et la face axiale du

galet.
2. Sélectionnez pour activer les champs et introduire les
distances.
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Mesure
Vérifiez que la ligne laser percute ’orifice du détecteur. L’écran affiche le décalage et
le désalignement angulaire.

Results BTA vartical and hortontal,
TLIVEY

Erreur angulaire verticale Erreur angulaire horizontale

Décalage

Valeur d'adaptation Ajustement

Touches de fonction

Retour. Retour a I’écran d’introduction des distances.

ﬁ E: Voir la section “Panneau de commande” a la page 15..
ﬁ::i Sauvegarde, voir “Gestion des fichiers de mesure” a la page 11.
-‘ Régler la tolérance. Voir également Tolérance, page suivante.

lﬂ'l Impression sur imprimante thermique (en option)
Disponible aprés avoir enregistré la mesure.

'l=l' Modifier les distances.

Valeurs - couleurs

Blanc Pas de tolérance paramétrée.

Vert Valeur dans la plage de tolérance.

Rouge Valeur hors de la plage de tolérance.

- Perte de signal, rayon laser interrompu, par exemple.
Rewargue !

L’émetteur laser clignote lorsque la batterie est faible. Remplacez la batterie pour
poursuivre les mesures.
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Tolérance

Les tolérances maximales recommandées par les fabricants de transmissions dépendent
du type de courroie, généralement entre 0,25 et 0,5°.

1. Sélectionnez MRLEEN. L écran Tolérance s’ affiche.

Set tolerance
< mm/m
mm/pouces
Mo tolerance 0,1 1,75
g. ; g 0,2 | 3,49
0.30° 0,3 | 524
0.40° 04 |6,98 Conseillé
0.50° 05 |873
06 | 1047
0,7 | 12,22
0,8 | 13,9
09 [ 1571
1 17,45 mm

2. Sélectionnez m pour paramétrer la tolérance.

Ajustement
Commencez par ajuster le galet, puis la machine.

» Corrigez le décalage en déplagant la partie mobile au moyen des vis axiales ou en
repositionnant un des galets sur son axe.

* Corrigez les erreurs angulaires verticales en réglant la partie mobile.

* Corrigez I’erreur angulaire horizontale en réglant la partie mobile a ’aide des vis
latérales.

Tout réglage de la machine dans un sens affecte souvent les autres alignements.
Ce processus doit donc étre répété plusieurs fois.

Rewargue !
Lorsque le systéme reste inutilisé pendant une longue période, retirez les piles.
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Mesure sans unité d'affichage

Le systeme BTA E180 peut étre utilis¢é comme outil a part.

Mesure

1. Appuyer sur @ pour démarrer le détecteur et sur ON pour démarrer 1'émetteur
laser.

2. Lire les valeurs. Le décalage, 1'angle horizontal et I'angle vertical s'affichent.
3. Régler la machine, voir page précédente.

Décalage (en mm ou pouces)

Angle horizontal

Angle vertical

Parametres
On/Off

Batterie

Si les galets présentent des largeurs différentes, ajouter =
ou soustraire la différence a partir de la valeur zéro afin
d'obtenir la valeur permettant un alignement parfait.

Largeur des galets différente | M SQ
1 mm (0,040 po) 2 mm (0,080 po)

Parametres

Appuyez sur @ pour ouvrir la fenétre des paramétres. Utilisez EJ les boutons
de navigation pour monter et descendre dans le menu.

» Appuyez sur [ pour basculer de la position unit¢ M a S.
* Basculez entre les mm et les pouces a l'aide de [€].

Batterie

Appuyez sur €7 pour afficher le statut de la batterie du détecteur. Quand la batterie est
en cours de chargement, un témoin lumineux vert clignote. L’émetteur laser clignote
lorsque la batterie est faible. Remplacez la batterie pour poursuivre les mesures.

@ Rouge, clignote une fois : la batterie est épuisée.

@ Rouge, clignote deux fois : la batterie a besoin Reamryue !
@ (atre chargée.

Lorsque le systeme reste inutilisé

@ Vert, clignote trois fois : le niveau de charge pendant une longue période, retirez
@ de la batterie est satisfaisant. la batterie de l'émetteur laser:

. Vert, fixe : la batterie est chargée.
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VIBROMETRE

Easy-Laser® Le vibromeétre est utilisé pour les travaux d’entretien actif et
préventif sur les machines tournantes. Il mesure le niveau de vibration et
I’état de roulement de ces machines.

Lorsque le niveau de vibration est mesur¢, le vibrométre mesure la vélocité effective
(RMS en mm/s ou pouce/s) dans la plage de fréquences comprise entre 2 et 3200 Hz.
Cette plage couvre la plupart des fréquences survenant pour la majorité des dysfonc-
tionnements et imperfections mécaniques, par exemple un déséquilibre ou un aligne-
ment incorrect.

Lorsqu’il est utilisé pour mesurer 1’état de roulement, le vibrométre Easy-Laser mesure
I’accélération effective (RMS) dans la plage de fréquences comprise entre 3200 et
20000 Hz. L’analyse des tendances de la valeur de I’état de roulement peut étre utilisée
pour déterminer I’usure des roulements de la machine.

Embout magnétique

Embout de mesure

Voir également Données techniques > Vibromeétre.

Montage direct sur la machine
11 est possible de retirer I'embout magnétique et de monter la sonde directement sur la
machine a 1’aide du goujon fileté M6.

Embout de mesure

Pour mesurer les points difficiles a atteindre, utilisez I'embout de mesure. Dévissez
simplement I’embout magnétique et remplacez-le par un embout de mesure. Placez
fermement I'embout de mesure contre le point de mesure, puis maintenez-le de ma-
nicre aussi verticale, horizontale ou axiale que possible. L’utilisation de ’embout de
mesure entraine une réduction de la plage de fréquences, qui est alors environ com-
prise entre 800 et 1500 Hz.

Rewargue!
Le vibrometre n’est pas inclus dans tous les systemes Shaft.
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Mesure

1. Utilisez le cable rouge standard pour connecter le vibrométre directement a 'unité
d'affichage. Les unités sans fil ne peuvent pas étre utilisées.

2. Sélectionnez m pour ouvrir le programme du vibrométre.

* Spécifiez le nombre de tours par minute (facultatif).

+ Utilisez les boutons de navigation si vous souhaitez enregistrer un autre point
que celui sélectionné par défaut.

3. Placez le vibrométre contre le point de mesure. En général, une pression plus
ferme ne modifie pas la lecture. Si cela se produit, ajustez le point de mesure.

4. Patientez dix secondes, le temps que la valeur se stabilise.

5. Appuyez sur OK pour enregistrer la valeur.

Niveau de vibration

Etat de roulement

Point de mesure
sélectionné

Wibrometber
P n 1 Horizontal

Régime
Entrez le nombre de
tours/min (facultatif)

Les valeurs du niveau de
vibration ou de I'état de
roulement sont indiquées.
Basculement a l'aide des
boutons de fonction.

Boutons de fonctions

o

H'-'J"F]' S

i RERER

Permet de quitter le programme.

Contient un sous-menu
E= Ouvrir le panneau de commande.
w Enregistrer. Voir également Gestion des fichiers de mesure.

l"_]'l Imprimez le rapport sur I’imprimante thermique (équipement en option).
ﬂ Générer un rapport. Disponible quand vous ouvrez des mesures enregis-
trées.

Bouton de basculement. Indique les valeurs relatives a 1’état de roulement et au
niveau de vibration.

Bouton de basculement.
Indique la haute fréquence (10-3200 Hz) ou la basse fréquence (2—-3200 Hz).

Contient un sous-menu
“ Efface le point de mesure sélectionné.

i Efface tous les points de mesure.

Tolérance. Indique le tableau de tolérances relatif au niveau de vibration et a la
valeur de 1’état de roulement.
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Niveau de vibration

Dans 'unité d'affichage, un tableau de la norme ISO 10816-3 est affiché. Cette norme est uti-
lisée pour les machines présentant une puissance supérieure a 15 kW et une vitesse nominale
comprise entre 120 et 15000 tr/min.

1. Utilisez les boutons de navigation pour sélectionner un point de mesure.

2. Sélectionnez n pour ouvrir le tableau de tolérances. Celui-ci indique les valeurs
relatives au point sélectionné.

Point de mesure
sélectionné

Haute fréquence

Niveau de vibration affiché
en mm/s ou pouces/s

Groupes

Pasition 1 Horizontal

Tableau de I'état de roulement

Rigide ou flexible

La norme ISO classe les machines
différemment selon si elles sont
dotées de fondations flexibles ou
rigides. De maniére générale, cela
est déterminé a I’aide de schémas
et calculs relatifs a la machine.

* Groupe 1. Grandes machines présentant une puissance nominale supérieure a 300 kW.
Machines électriques présentant une hauteur d'arbre H > 315 mm. La vitesse de fonc-
tionnement est comprise entre 120 et 15000 tr/min

* Groupe 2. Machines de taille moyenne présentant une puissance nominale supérieure
a 15 kW et pouvant atteindre 300 kW. Machines ¢€lectriques présentant une hauteur
d’arbre égale a 160 <H < 315 mm. La vitesse de fonctionnement est généralement supé-
rieure a 600 tr/min.

» Groupe 3. Pompes dotées d’une roue multicanaux et d’un moteur d'entrainement distinct
présentant une puissance nominale supérieure a 15 kW.

* Groupe 4. Pompes dotées d’une roue multicanaux et d’un moteur d'entrainement intégré
présentant une puissance nominale supérieure a 15 kW.

Consignes

Pour les grandes machines disposées sur des fondations flexibles, vous pouvez utiliser une
autre norme : [SO 2372 class 4.

0—3 mm/s
0—0,12 pouces/s

3 -7 mm/s
0,12 — 0,27 pouces/s

7 — 18 mm/s
0,27 — 0,71 pouces/s

> 18 mm/s
> 0,71 pouces/s

Faibles vibrations. Usure du roulement nulle ou trés faible. Faible niveau
de bruit.

Niveaux de vibration détectables, souvent concentrés sur une partie et une
orientation spécifiques de la machine. Usure visible du roulement. Des
problémes de joints surviennent dans les pompes, etc. Niveau de bruit
augmenté. Prévoir une intervention lors de ’arrét régulier suivant..
Maintenir I’observation de la machine et procéder a des mesures plus
régulierement afin de détecter une tendance de détérioration éventuelle.
Comparer les vibrations aux autres variables de fonctionnement.

Vibrations importantes. Roulements surchauffés. L’usure des roulements
entraine des remplacements fréquents. Les joints sont usés, des fuites

de toute sorte sont visibles. Les soudures et les fondations en béton sont
fissurées. Les vis et boulons sont desserrés. Niveau sonore élevé. Prévoir
une intervention plus tot..

Vibrations trés importantes et niveaux de bruit élevés. Cela est néfaste
pour le fonctionnement sécurisé de la machine. Interrompre le fonction-
nement si cela est possible d’un point de vue technique ou économique
en fonction du colt de ’arrét de 1’usine.
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Point de mesure
sélectionné i)

Valeur de I’état de roulement

La valeur de I'état de roulement est utilisée pour I'analyse des tendances. Si cette valeur
augmente avec le temps, cela signifie sirement que le roulement est graissé de fagon
incorrecte, qu’il est surchargé en raison d’un mauvais alignement, ou que sa surface

est endommagée. La valeur de 1’état de roulement peut toutefois étre élevée dans les
boites d’engrenages, les machines de transformation dotées de fraises et les machines
similaires ne présentant aucun défaut de roulement. Ceci car ce type de machine gé-
neére naturellement des vibrations haute fréquence similaires a celles produites par une
machine présentant un défaut de roulement.

La valeur de I’état de roulement est la moyenne quadratique (valeur des tours par
minute) de ’ensemble des vibrations haute fréquence comprises entre 3200 Hz et
20000 Hz. Cette valeur est une moyenne d’accélération mesurée en multiples de la
constante de gravité standard, g.

Le schéma ci-aprés ne sert qu’a interpréter la valeur de 1'état de roulement. Lorsque
la valeur de I’état de roulement est élevée, il convient de toujours demander que soit
réalisée une analyse détaillée de la fréquence. Ne remplacez pas les roulements avant
cette analyse.

Ouverture du tableau de tolérances pour obtenir I’état de roulement
1. Sélectionnez un point de mesure.

2. Sélectionnez “ pour ouvrir le tableau de tolérances.

Vibrometer
Foszition 1 Horlzontal

vibration Laval {k

Remplacement
Défaillance
Moyen
Acceptable
Satisfaisant

Ligne indiquant les tours/minute.

(Indiqué uniquement si vous avez
entré les tours/minute.)
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DECALAGE ET ANGLE

Le programme « Offset and Angle » (angle et décalage) affiche les valeurs

3 de mesure provenant des unités de mesure S et M. Les valeurs de mesure
peuvent étre remises a zéro et toutes les modifications d'angle et de déca-
lage susceptibles de se produire s'affichent.

1. Entrez la distance entre unités de mesure.

2. Appuyez sur OK.

Oifeet ard Angle
Entar digtance S-M

Indication de distance

Herizonta Vertical
Angle et décalage 010 mm 002 m Angle et décalage
horizontal affichés [ 188 mmitco - vertical affichés

Boutons de fonctions

Pour quitter le programme.

Contient un sous-menu

B

m Pour ouvrir le panneau de commande.

-i. Pour afficher la cible Il s’agit d’une méthode rapide permettant de
déterminer I'emplacement ou le faisceau laser atteint la cible et le posi-
tionnement des unités de mesure.

R ——
W Voir aussi les Valeurs de programme > Valeurs en continu.
Remettre a zéro. Pour remettre la valeur en cours a zéro.

Absolue. Pour revenir a la valeur absolue.
Moitié. Valeur divisée par deux.

Bouton permettant de basculer entre les valeurs en mm/100 et en mm/m.

RERE
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Décalage et Angle
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PACKS BATTERIE

Lorsque vous ne raccordez pas vos unités de mesure a l'aide de cables, vous pouvez
utiliser notre pack batterie rechargeable.
Le pack batterie est disponible en deux versions, avec ou sans Bluetooth intégré.”.

Pack batterie
(Piéce n° 12-0617)
1. Placez le pack batterie sur les tiges.
2. Raccordez le cable rouge a l'unité de mesure.

L'unité de mesure sera en charge et vous =

. Indicateur de batterie*
pourrez continuer vos mesures.

L'indicateur de batterie n'indique
que |'état de la batterie du pack
Ce pack batterie n'a pas de Bluetooth batterie.
intégré®, mais vous pouvez cependant
connecter une unité Bluetooth® a 1'unité
de détection/de mesure. Pour économiser
de I’énergie, les unités Bluetooth® ne

se connectent que lorsque vous utilisez
un programme de mesure. Il n’y a pas

de bouton d’alimentation sur ’unité
Bluetooth® . Pour I’éteindre, débranchez -

On/Off

La diode est verte lorsque le
pack batterie est activé.

La diode est jaune lorsqu'aucune
unité n'est connectée. Le pack
batterie s'éteint alors automati-
quement.

Unité Bluetooth® option-

simplement 1’unité. L'unité Bluetooth® a nelle

un numéro de série qui apparait sur I'écran

Bluetooth de 1'unité d'affichage. La diode devient jaune lorsque la
liaison est correcte.

Pack batterie avec La diode devient bleue quand la

connexion Bluetooth® est établie.
Bluetooth®
(Piece n° 12-0618).
Le pack batterie est équipé de la fonc-
tionnalité Bluetooth®. Pour davantage
d'informations sur la procédure d'installa-
tion et de détection des unités Bluetooth®,
, voir le chapitre Panneau de commande
> Bluetooth du manuel

Indicateur de batterie*

On/Off

La diode est verte lorsque le
pack batterie est activé.

La diode est jaune lorsqu'aucune
« unité n'est connectée. Le pack

" batterie s'éteint alors automati-

Le numéro de série du pack batterie figure
quement.

sur la face arriére. Ce numéro de série est
indiqué sur I'écran Bluetooth de l'unité
d'affichage.

Bluetooth® (unique-

ment 12-0618)

Fonctionnalité intégrée.

La diode devient jaune lorsque la

Lorsque le pack batterie est presque vide, liaison est correcte.

les témoins lumineux d'indicateur de bat- La diode devient blege quand la
. o1 s connexion Bluetooth® est établie.

terie et d'indicateur on/off sont éteints. Le

Bluetooth intégré® fonctionne cependant, * Indicateur de batterie
tant que le détecteur est alimenté. Teémoin lumineux vert fixe
Le pack batterie est chargé.

@ Témoin lumineux vert clignotant
: Pack batterie OK

@ Témoin lumineux rouge clignotant

@ Pack batterie faible : il ne reste environ que 15 min.
de fonctionnement.

@ Le pack batterie est vide et va s'éteindre.
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Packs batterie

Recharger un pack batterie
Utiliser 1'unité d'affichage

Il est possible de recharger des packs batterie sans Bluetooth® par le biais de 1'unité
d'affichage, une a la fois. Vous pouvez charger un détecteur et un pack batterie en
méme temps, en raccordant I'équipement tel qu'illustré. L'unité d'affichage se charge

plus rapidement si elle est éteinte.

1. Raccordez l'unité d'affichage a l'aide du
transformateur. L'unité d'affichage n'est pas
suffisamment alimentée pour recharger le
pack batterie.

2. Connectez 'unité d'affichage au pack bat-
terie a I’aide du cable rouge standard.

Utiliser le boitier de séparation

Vous pouvez utiliser notre boite de sépara-
tion (Piece n° 12-0597) si vous avez deux
packs batterie ou des packs batterie avec Blue-
tooth®.

1. Raccordez le transformateur a la boite de
séparation. Utilisez le transformateur
standard fourni avec votre systéme. Tous
les témoins lumineux sont allumés sur la
boite de séparation.

2. Raccordez le pack batterie et les détecteurs
a la boite de séparation.

Le témoin lumineux correspondant est
éteint.

3. Lorsque le pack batterie est complétement
chargé, le témoin lumineux est de nou-
veauallumé.

Utiliser le cable répartiteur
Avec deux packs batterie ou les packs batterie
avec Bluetooth®, vous pouvez également utili-
ser notre cable (Piece n° 12-0725).
Le céble répartiteur ne peut servir que pour
recharger les packs batterie, et non en tant que
« cable rouge ».

1. Connectez le transformateur et le cable

répartiteur a l'unité d'affichage.
2. Raccordez les packs batterie.

Unité d'affichage

Transformateur

Pack batterie  Détecteur

Répartiteur

Pack batterie| |
Pack batterie| |

Entrée du transformateur

Cable répartiteur

Pack batterie ]
Pack batterie |

Transformateur

3. Lorsque les packs batterie sont entiérement chargés, le t¢émoin lumineux vert du

pack est fixe.
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DONNEES TECHNIQUES

Systeme Easy-Laser® E710 Shaft, réf. 12-0440

Un systeme complet contient :
1 Unité de mesure M

Unité de mesure S

Unité d'affichage

Unités Bluetooth®

Cables 2 m

Fixations pour arbres avec chaines
Chaines de prolongation

Bases aimantées

Consoles de décalage

Jeu de tiges (4x60 mm, 4x120 mm)
Manuel

Meétre ruban de 3 m

Cl¢e USB

Céable USB

Adaptateur secteur (100-240 V AC)
Boite a outils

Chiffon de nettoyage pour les optiques
Valise

[U VI NUIIG NI UEIG UII pumi i R O R S T S T NS T NS TR NG ) QS

‘ Systéme ‘
Humidité relative 10-95%
Poids (systéme complet) 10 kg [22 1bs]

Valise Ixhxp : 500x400x200 mm [19,7x15,7x7,8 ]
Antichoc. Etanche a 1’eau et a la poussiére.
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Unité d’affichage E51
Part. no 12-0418

L’unité d’affichage vous guide pendant toute la procédure de mesure et vous permet de
sauvegarder et d’analyser les résultats.

A B CD
A Connexion pour le chargeur
B USBA
C USBB

D Equipement de mesure Easy-Laser®

Unité d'affichage

Type d’écran/taille Couleur VGA 5,7 "

Résolution écran 0,001 mm / 0,05 thou

Gestion d’alimentation Systéme Endurio™ pour une alimentation électrique
ininterrompue

Batterie interne (fixe) Li Ion

Compartiment a piles Pour 4 piles R14 (C)

Durée de fonctionnement Env. 30 heures (cycle de fonctionnement normal)

Connexions USB A, USB B, Externe, unités Easy-Laser®, Réseau

Capacité mémoire >100 000 mesures

Fonctions d’aide Calculatrice, convertisseur

Protection environnementale [P Classe 65

Matériau boitier PC/ABS + TPE
Dimensions Ixhxp : 250x175x63 mm [9,8x6,9%2,5 ]
Poids (sans les piles) 1 030 g [2,3 lbs]
\ Cébles
Type Avec connecteurs push/pull
Cable du systéme Longueur 2 m [78,7 7]
Rallonge systéme Longueur 5 m [196,8 ']
Cable USB Longueur 1,8 m [70,8 ]
Logiciel de base de données EasyLink™ pour PC
Configuration requise Windows® 95 ou ultérieure

256 Mo RAM, 5 Mo d’espace libre sur le disque dur
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Connecteurs

Unitées de mesure
Part. no 12-0433
Part. no 12-0434

PSD (2 axes)

Orifice du laser

=

Trou de fixation fileté pour développement
futur et plus de possibilités de mesure

Unités de mesure

Type d’écran/taille
Résolution du détecteur
Type de laser

Longueur d’ondes laser
Classe de sécurité du laser
Puissance sortie laser
Inclinométres

Capteurs de température
Protection environnementale
Dimensions

Poids

PSD biaxial 20x20 mm
0,001 mm /0,05 thou
Diode laser

635-670 nm

Classe 2

<l mW

Résolution 0,1°
Précision + ou— 1 °C
Classe IP 66 et 67
IxHxp : 60x60x42 mm [2,36x2,36x1,65”]
202 g [0,45 Ibs]

Unité de connexion sans fil

Communication sans fil
Température de fonctionnement
Matériau boitier

Protection environnementale
Dimensions

Poids

Technologie sans fil Bluetooth® classe I
-10a 50 °C

ABS

Classe IP 66 et 67

53x32x24 mm [2,1x1,2x0,9 ]

25 g[0,06 lbs]
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BTA (Option)
Piece n° 12-0796
Nettoyez les ouvertures des unités et des fenétres a 1’aide d’un chiffon sec en coton.

Lorsque le systéme reste inutilisé¢ pendant une longue période, retirez la batterie de
I’émetteur laser. Connector

Fenétre du détecteur

Pile alcaline
1 pile R6 (AA) 1,5V

Emetteur laser

Diametres des galets >@60 mm [2,5 po]

Classe du laser 2

Puissance de sortie <1 mW

Longueur d’ondes laser 635-670 nm

Angle de rayon 60°

Précision, plan du laser — Parallélisme : < 0,05°,

plan de référence : Décalage < 0,2 mm [0,008 po]
Type de batterie 1 pile R6 (AA) 1,5V
Autonomie de la batterie 8 heures en continu

Température de fonc- —10°Ca+50 °C.

tionnement

Matériau Plastiques ABS / Aluminium anodisé durci
Dimensions LxHxP : 145x86x30 mm [5,7x3,4x1,2 po]
Poids 270 g

Unité détecteur

Diametres des galets >@60 mm [2,5 po]

Résolution d'écran (permutable mm/pouces)

Décalage axial : 0,1 mm [0,005 po]
Valeur d'angle : 0,1°

Distance mesure Jusqu’a 3 m [9,8 pi] entre I’émetteur et le détecteur
Etendue de mesure Décalage axial : £3 mm [0,12 po] valeur angulaire £8°
Résolution d'écran Décalage : 0,1° Angle : 0,01°

Type d'affichage DELO jaune 96x96 pixels

Connexion Technologie sans-fil Bluetooth®

Type de batterie Li-Ion

Autonomie de la batterie 5 heures en continu

Matériau Plastiques ABS /Aluminium anodisé

Dimensions LxHxP : 95x95x36 mm [3,7x3,7x1,4 po]

Poids 190 g
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Vibromeétre (En option)
Piece n® 12-0654

Embout magnétique

Embout de mesure

Instrument/Logiciel
Etendue de mesure 0-50 mm/s [0-2 po/s] RMS
Résolution 0,1 mm/s [0,005 po/s]
Plage de fréquences Total niveau : 2-3200 Hz (Lp), 10-3200 Hz (Hp)
Etat de roulement : 3200-20 000"Hz
Sonde ‘
Sensibilité 100 mV/g £10 %
Dimensions Base : L=20 mm [+ 4/5 po] @ =15 mm [+ 19/32 po]

Pointe de la jauge : L=65 mm [+ 2 1/2 po9]
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Niveau de précision E290 (équipement facultatif)

Piece n° 12-0846

Remarque !

Surface usinée. Conservez-la propre
et séche. Lubrifiez la surface lors-
qu'elle n'est pas en cours d'utilisation.
Remarque !

Pour atteindre la précision compléte,
assurez-vous que la température de
E290 s'est stabilisée dans I'environne-
ment de mesure.

Menu
OK

Remise a zéro et division
de la valeur par deux
Naviguer dans le menu

Marche/arrét

Changer 1'unité
Appuyez sur @ et sélectionnez « Unit ». Choisissez parmi les unités suivantes :

mm/m, pouce/picce, degrés ou arc sec. Utilisez @i} pour naviguer dans le menu.

Etalonnage
Le niveau de précision est étalonné en usine. Pour étalonner sur place :

1. Placez le niveau de précision (ou I'objet @ mesurer) sur un roulement. Effectuez
un marquage afin de vous assurer que vous positionnez le niveau de précision
au méme endroit.

2. Appuyez sur . et sélectionnez « Calibration ».

. Attendez que la valeur se soit stabilisée. Appuyez sur .

4. Faites pivoter le niveau de précision de 180 °. Attendez que la valeur se soit stabili-
sée.

5. Appuyez sur .' Le niveau de précision a été étalonné. L'étalonnage est enre-
gistré méme lorsque le niveau de précision est désactivé.

(98]

Rappel en usine

Appuyez sur .' et sélectionnez « Fac. recall » pour revenir aux paramétrages
d'usine.

Visible

Par défaut, le niveau de précision est réglé sur visible. Cela signifie qu'il
s'affichera lors de la recherche d'unités Bluetooth. Pour économiser de

I'énergie, le niveau de précision est défini sur non visible une fois qu'une
connexion Bluetooth a été établie.

Connecter a une unité d’affichage
Connectez le niveau de précision a I'unité d'affichage via le Bluetooth®.

Niveau de précision E290
Résolution
Portée

Erreur de mesure

0.01 mm/m [0,0001°]
+ 2 mm/m

Utilisez le petit indicateur unique-
ment comme un guide afin de
vus assurer que le niveau de pré-
cision est correctement positionné
en haut de l'objet de mesure.

@ max.
100 mm

Lors de la mesure d'un arbre &
I'aide du niveau de précision, nous
préconisons que le diamétre de
I'arbre ne dépasse pas 100 mm.

Sangle de sécurité
Utilisez la sangle de sécurité pour
empécher I'équipement de tomber
et d'occasionner des blessures.

Attachez ici la
sangle de sécurité !

Plage =1 mm/m : précision a £0,02 mm/m de la valeur affichée.

Plage £2mm/m : précision a +0,04mm/m de la valeur affichée.

OLED
Technologie sans-fil Bluetooth® classe 1
IP Classe 67

Type d’écran
Communication sans-fil
Indice de protection de
I'environnement
Température de -104 50 °C
fonctionnement

Batterie interne LiPo, 3.7V, 2.5 Wh, 680 mAh

Matériau Acier durci, poli et résistant a la corrosion, plastique ABS
Dimensions Lxhxp:149 x40 x 35 mm [5.9x1.6x1.4”’]
Poids 530 g [18,70z]
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