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JOHDANTO

Easy-Laser AB

Easy-Laser AB kehittdd, valmistaa ja markkinoi lasertekniikkaan perustuvia Easy-La-
ser® mittaus ja kohdistuslaitteita.

Meilld on yli 25 vuoden kokemus mittaustehtavisti kentéll4 ja tuotekehityksessd. Me
tarjoamme myo0s mittauspalvelua, mika tarkoittaa, ettd kiytimme itse kehittimidmme
laitteita ja parannamme niité jatkuvasti. Tdmén johdosta me uskallamme kutsua itsedm-
me mittauksen asiantuntijoiksi.

Al4 epirdi ottaa meihin yhteyttd, jos sinulla on mittausongelmia. Asiantuntemuksemme
auttaa sinua ratkaisemaan ne helpolla tavalla.

Vaatimustenmukaisuusvakuutus
Laite: Easy-Laser®-tuotevalikoima

Easy-Laser AB vakuuttaa, ettd Easy-Laser®-tuotevalikoima on valmistet-
tu kansallisten ja kansainvilisten sdddosten mukaises- ti.
Jarjestelma on seuraavien vaatimuksien mukainen ja testattu seuraavien

vaatimusten mukaisesti:

EMC-direktiivi 2004/108/EG
Pienjénnitedirektiivi 2006/95/EC
Laserluokitus Europe: SS_EN 60825-1
USA: CFR 1040.10/11
RoHS-direktiivi 2011/65/EU
WEEE-direktiivi 2012/19/EU

Bluetooth® -laitteita koskien: Tdma laite tdyttdd FCC-méérdysten osan 15 vaatimukset.
Kayton tulee téyttdd seuraavat kaksi ehtoa:

(1) laite ei saa aiheuttaa vahingollisia hiirioita

(2) laitteen tulee kestéé vallitsevat hairiot, my0s sellaiset, jotka voivat

aiheuttaa virhetoimintoja.

Vanhojen sidhko- ja elektroniikkalaiteiden hévittiminen (Sovellettavissa

EU-maissa ja muissa Euroopan maissa, joissa on erilliset keruujarjestel-

B ).

Tama tuotteesta tai sen pakkauksesta 16ytyva symboli osoittaa, ettd

tuotetta ei saa havittda talousjatteen mukana. Se tulee toimittaa sahko- ja
elektroniikkalaitteiden keruupisteeseen kierrédtettdvaksi. Varmistamalla tdmén tuote
havitetddn oikein ja autat estimdidn mahdolliset negatiiviset seuraukset ympériston ja
ihmisten terveydelle. Kysy tarkemmat tiedot timén tuotteen kierrdtyksesté paikallisilta
jatehuoltoviranomaisilta, kotitalousjdtteen kerddjiltd tai jalleenmyyjélta, jolta ostit .

Laatusertifikaatti
Easy-Laser AB on ISO 9001:2008 -sertifioitu. Sertifikaatin numero 900958.

Easy-Laser AB vahvistaa, ettd tuotteemme on valmistettu soveltuvien kansallisten ja
kansainvélisten médrdysten ja standardien mukaisesti. Kaikki komponentit tarkastetaan
ennen asennusta ja lopullisten tuotteiden toimivuus testataan ja ne tarkastetaan silméa-
madrdisesti ennen toimitusta.

Laitteen kalibrointi on tdysin ISO9001: 2008 #7.6.




Johdanto

Rajoitettu takuu

Tama tuote on valmistettu Damalinin tiukan laadunvalvontajirjestelmén alaisuudessa.
Jos tuote vikaantuu kahden (2) vuoden kuluessa ostopéivistd normaaleissa kayttoolo-
suhteissa, Damalini korjaa tai vaihtaa tuotteen maksutta.

1. Korjauksessa kiytetdén uusia tai kunnostettuja varaosia.

2. Tuote vaihdetaan uuteen tuotteeseen tai tuotteeseen, joka on valmistettu uusista tai
huolletuista kdytetyistd osista ja on toiminnaltaan vahintian alkuperiista tuotetta
vastaava.

Kopio alkuperédisestd ostotositteesta tulee liittdd laitteen mukaan.

Takuu on voimassa normaalissa, tuotteen mukana toimitetun kayttdjén kasikirjan ku-
vaamassa kdytossi. Takuu kattaa Easy-Laser®-tuotteen vikaantumisen, jonka voidaan
katsoa johtuvan materiaali- ja/tai valmistusviasta. Takuu on voimassa vain maassa,
josta tuote on ostettu.

Takuu ei ole voimassa seuraavissa tapauksissa:
* Jos tuote on vikaantunut ohjeiden vastaisen kisittelyn tai kdyton johdosta.
* Jos tuotteeseen on kohdistunut ddrimmaéinen lampotila, onnettomuus, isku tai
ssuuri jannite.
* Jos tuote on purettu, jos sitd on muutettu tai korjattu asiattoman henkilon toimesta.

Easy-Laser®-tuotteen vikaantumisesta johtuvat vahingot eivét kuulu takuun piiriin.
Takuu ei kata ei kata rahtikustannuksia Damalinin toimipisteeseen.

Huow!

Ostaja on velvollinen ottamaan varmuuskopion kaikista tiedoista ennen tuotteen
toimittamista takuukorjaukseen. Tietojen palautus ei kuulu takuuhuollon piiriin, eikd
Damalini vastaa tiedoista, jotka hévidvdt tai vahingoittuvat kuljetuksen tai korjauksen
aikana.

Litiumioniakkujen rajoitettu takuu

Litiumioniakut menettdvat véistimattd tehoaan kayttdidn myota kayttdlampotilasta

ja latauskertojen méaédrésté riippuen. Sen vuoksi E-sarjassa kéytetyt sisdiset ladattavat
akut eivit kuulu yleisen 2 vuoden takuumme piiriin. Myonndmme 1 vuoden takuun
sille, ettd akun varauskyky ei laske alle 70 %:n (normaali muutos tarkoittaa, ettd akun
kapasiteetista on oltava jéljelld yli 70 % yli 300 latauskerran jélkeen). 2 vuoden takuu
koskee tapausta, ettd akku vioittuu kdyttokelvottomaksi johtuen valmistusviasta tai
sellaisista tekijoistd, joiden voidaan katsoa kuuluvan Damalini AB:n valvonnan piiriin,
tai ettd akun kapasiteetti alenee suhteettomasti kayttoon ndhden.

Pidennetty takuu

Easy-Laser® Mittaus- ja kohdistusjarjestelma tayttda tiukimpien laatustandardien
vaatimukset! Téstd syystd olemme pidentdneet sille myonnettavan takuun 3 vuodeksi
— korvauksetta!

Takuun pidennyksen edellytykseni on, ettd rekisterdit jarjestelmén osat Internetissé
6 kuukauden kuluessa hankinnasta. Takuuaika alkaa ostopdivastd. Takuun pidennys
koskee kaikkia tuotteita Easy-Laser® -takuuehtojen mukaisesti.




Johdanto

Turvallisuusohjeet
Easy-Laser® on laserluokan II mukainen, ldht6teholtaan
alle 1 mW laserlaite, jonka kayttd edellyttdd seuraavien DOLl\ﬁ)s'I'ESBDsIé[::ﬁI)IgEAM
turvallisuusohjeiden noudattamista: * DIODE LASER

« Al4 katso suoraan lasersiteeseen. e O T R Doy T0 nm

» Ald suuntaa lasersddettd kenenkdidn muun silmiin.

Huo!
Laserlaitteen avaaminen saattaa altistaa vaaralliselle sdteilylle, ja aiheuttaa valmista-
Jjan takuun raukeamisen.

Jos mitattavan koneen kdynnistyminen voi aiheuttaa henkildvahinkoja, sen tahaton
kéynnistiminen pitdé estdd ennen laitteiston asennusta esim. lukitsemalla katkaisija
off-asentoon tai poistamalla sulakkeet. Ndma turvatoimet saa poistaa vasta sitten, kun
mittalaitteisto on irrotettu koneesta.

Huow!

Jdrjestelmdd ei saa kdyttdd rdjdahdysherkissd tiloissa.

Huolto ja kalibrointi

Huoltokeskuksestamme saat nopean avun, jos mittausjérjestelmasi tarvitsee korjausta
tai kun on kalibroinnin aika.

Padhuoltokeskuksemme on Ruotsissa. Sen liséksi on useita paikallisia huoltokeskuk-
sia, jotka on valtuutettu suorittamaan rajoitettuja huoltoja ja korjauksia. Ota yhteytta
paikalliseen huoltokeskukseen, ennen kuin 14hetét laitteesi huollettavaksi tai korjat-
tavaksi. Kaikki huoltokeskukset on lueteltu sivustossamme kohdassa Huolto ja kalib-
rointi.

Ennen kuin l&hetit mittausjarjestelmési padhuoltokeskukseemme, tiytd Huolto- ja
korjausraportti osoitteessa www.easy-laser-service.com.

EASY-LASER
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Kasikirjat PDF-muodossa

Voit ladata késikirjat pdf-muodossa sivustostamme. Pdf-tiedostot ovat saatavana myos
USB-muistitikulla, joka toimitetaan useimpien jérjestelmien mukana.

EasyLink

Uusi versio EasyLink-tietokantaohjelmastamme on saatavana USB-muistitikulla,
joka toimitetaan useimpien jérjestelmien mukana. Voit my0s ladata uusimman version
osoitteesta damalini.com>download>software.




Mittausjarjestelman kanssa matkustaminen

Kun matkustat lentokoneella mittausjéirjestelmdn kanssa, suosittelemme painokkaasti
tarkistamaan kunkin lentoyhtion noudattamat si@nnét. Joillakin yhtiéilld/mailla on
matkatavaroita koskevia rajoituksia, jos mukana on paristoilla/akuilla varustettuja
laitteita. Katso Easy-Laser®-akkujen tiedot jarjestelmayksikon teknisistéd tiedoista tdmén
kasikirjan lopussa. On my®6s hyvi kdytidnto poistaa mahdollisuuksien mukaan akut
esim. D22-, D23- ja D75-laitteista.

Yhteensopivuus

E-sarja ei ole yhteensopiva aikaisempien D-sarjan analogisten laitteiden kanssa. Voit
kuitenkin kéyttaa aikaisempia kiinnittimié.

Vastuuvapauslauseke

Easy-Laser AB ja sen valtuutetut jilleenmyyjét eivit vastaa kone- ja laitosvaurioista,
jotka johtuvat Easy-Laser®-mittaus- ja kohdistusjdrjestelmien kaytosta.

Copyright
© Easy-Laser 2016

Voimme muuttaa ja korjata késikirjaa sen myohemmissd painoksissa téstéi erikseen
ilmoittamatta. Easy-Laser®-laitteeseen tehdyt muutokset voivat myos vaikuttaa tietojen
paikkansapitdvyyteen.

Syyskuu 2016

Fredrik Eriksson
Laatupééllikko, Easy-Laser AB

Easy-Laser AB, PO Box 149, SE-431 22 Mdlndal, Ruotsi
Puhelin: +46 31 708 63 00, sahkoposti: info@easylaser.com
Internet: www.easylaser.com




NAYTTOYKSIKKO

LED-signaalit

OK

Navigointipainikkeet

Numeropainikkeet

Toimintopainikkeet

A Virtalahteen liitin.

B  Verkkoliitdnta. (Ei kaikissa jarjestelmissa.)
C Ulkoinen liitanta. Kaytetaan esim. videoprojektorin liitantaan. (Ei kaikissa jarjestel-
missa.)
D USBA (isénta). USB-muistitikulle.
E USB B (orja). Tietokoneen liitintaan.
F Easy-Laser®-aitteiston liitanta
G Suojakansi.
Akkutila

(Ei kaikissa jarjestelmissa.)

Nayttoyksikon nollaus
Nayttoyksikkd nollataan pitdmélld On/Off-painiketta painettuna.




Néyttdyksikkd

Navigointipainikkeet

Kéyti navigointipainikkeita ndytdssa siirtymiseen. Valittu kuvake merkitdén keltaisella
kehykselld. Navigointipainikkeita kdytetddn myds kuvakkeesta toiseen siirtymiseen
alavalikossa ja arvojen muuttamiseen kentissa.

- E =y Navigointipainikkeet
-, o
- N

‘s = Numeropainikkeet

1
‘t Toimintopainikkeet
-

OK-painikkeet
Vihreitd OK-painikkeita on kaksi ja ne toimivat samalla tavalla. Esim. parhaillaan

valittuna oleva kuvake valitaan painamalla OK.

Toimintopainikkeet

Painikkeiden yldpuolella olevat kuvakkeet vaihtuvat sen mukaan, miké kuva néytossa
parhaillaan nékyy.

Alla on lista yleisimmista kuvakkeista.

Paluu edelliseen kuvaan. Poistu nykyisestd ohjelmasta pitimalla
painettuna.

El Takaisin. ”Edellistd kuvaa” ei ole. Poistu nykyisestd ohjelmasta.

= Lisai. Sisiltdd alavalikon, jossa on yleisid toimintoja,
kuten m (Ohjauspaneeli) ja (Tallenna tiedosto).

Alavalikot

Nuolenmuotoiset kuvakkeet sisiltévit alavalikon. Kéytd navigointipainikkeita alavali-
kossa siirtymiseen. Valitse painamalla @.

Nuolenmuotoiset toimintopainikkeet sisaltavat alavalikon




Néyttoyksikks

Tilapalkki

Tilapalkki siséltdd lisdtietoja, kuten varoituskuvake, kellonaika ja Bluetooth®-yhteys.

Shaft alignment : ; _ Mittausyksikko.
Yksikoita voi vaihtaa
Asetuksissa.

Keltainen nuoli osoittaa,
etta kéytettavissa on
alavalikoita

Palkissa on myds tekstiviestejé, joissa on:

* Tietoja valitusta kuvakkeesta.
* Vinkkeja siitd, mitd tietoja sinun tulisi syOttaa.

Tilapalkin kuvakkeet

Varoitus. Valitsemalla toimintopainikkeen BBl saat varoitusta koskevia
lisétietoja.

Varoitus. Niytetdin, kun koordinaatteja on kddnnetty ilmaisimessa.
Siirry Ohjauspaneeliin, kun kaluat kdéntéé koordinaatteja.

Nayttoyksikon akku on tyhjenemaissa.
Nayttoyksikko latautuu. Ilmaisee, ettd verkkolaite on kytketty pistorasiaan.
Tiimalasi. Nayttoyksikko suorittaa tehtdvaa.

Mittaus kdynnissa. Aika riippuu valitusta suodattimesta.

Valittu suodatin.

Oheislaite.
[Imaisee, ettd oheislaite, kuten videoprojektori on kytketty nayttdyksikkoon.

Bluetooth®. Ilmaisee, etti Bluetooth®-toiminto on aktivoitu.
Vieressd oleva luku ilmaisee kytkettyjen Bluetooth®-laitteiden lukumééréan.
Raportin tulostus lampotulostimella. Lédmpdotulostin on lisévaruste.

Tulostus OK.

Tulostusongelma.

HEHOE REERNNE S




Naytt6yksikké

Kuvaruututuloste

Nayton nakymistd on mahdollista ottaa kuvaruututulosteita. Kuvaruututulosteen voi
lahettda sahkopostitse tai sitd voi kdyttda raporteissa.

Kuvaruututulosteen ottaminen
1. Pid4 .-painiketta painettuna 5 sekunnin ajan.
2. Tilapalkissa ndkyy tiimalasi.

3. Kuvaruututuloste tallennetaan tiedostojirjestelméén .jpg-tiedostona. Se nimetién
paiviykselld ja kellonajalla. Avaa tallennetut tiedostot valitsemalla BL_I. Katso
“Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.

LED-valot

Oikea merkkivalo
Keltainen Vilkkuu: Nayttoyksikon sisdinen akku latautuu.

Vasen merkkivalo

Vasemmalla merkkivalolla on useita toimintoja ja véreja:
Punainen/ | Vilkkuu nopeasti: Jarjestelméan uudelleenohjelmointi.
sininen
Punainen Vilkkuu: Varoitus, esim. akku tyhjeneméassa.

Sininen Vilkkuu: Etsii Bluetooth®-toiminnolla varustettuja ilmaisimia.
Palaa jatkuvasti: Yhteydessd Bluetooth®-toiminnolla varustettuihin
ilmaisimiin.

Vihrea Vilkkuu: Nayttoyksikko kdynnistyy.

Palaa jatkuvasti: Nayttoyksikon sisdinen akku on tdyteen varattu.

Vaaleansi-  Vilkkuu: Taustavalo on pois pailtd, mutta nédyttolaite on edelleen
ninen pailla. Nayttoyksikko aktivoidaan painamalla mitd tahansa painiketta.




Néyttoyksikks

Akku

Valitsemalla L7 Il saat ndyttoon Akku/paristo-kuvan.

Kun lopetat péivén ty6t, lataa koko jérjestelmi. Kytke verkkolaite ndyttoyksikkoon ja kytke
mittausyksikot (maks. kaksi) kaapelilla. Jakajan avulla voit ladata jopa kahdeksan yksikkod
kerralla.

Nayttoyksikko

Kuivaparistot

(ei saatavana kaikkiin
jarjestelmiin.)
[Imaisin tai
mittausyksikkd
Akkupaketti

Valmistusnumero

Lataaminen

E-sarja ei ole yhteensopiva D-sarjan laitteiden kanssa.

Nayttoyksikon lataaminen

Nayttoyksikkod voi kayttad lampotiloissa -10 °C ... +50 °C. Lataa néayttoyksikko
lampétilassa 0 °C ... +40 °C.

Huow!

Jos kytket ndyttoyksikon pois pddltd latauksen ajaksi, se latautuu nopeammin.

Verkkolaite
Kun verkkolaite on kytketty néyttoyksikkoon ja pistorasiaan, voit jatkaa tydskentelya.

Tietokonetta ja USB-kaapelia

Kun sinulla on tima kytkenti, voit avata ndyttoyksikon tiedostoja tietokoneesi selaimella.
Nayttoyksikko on kuitenkin lukittu.

Kuivaparistot ' | | o o g
Kun saat akkuvaroituksen, asenna neljd R 14-paristoa paristotilaan. e B
Tama jatkaa Nayttoyksikon kdyttdaikaa, joten voit tehdd mittaus- o A
tyon loppuun. Jos sisdinen akku on tdysin tyhjé, kuivaparistojen \
virta ei kuitenkaan riitd nidyttoyksikon kdynnistamiseen.

Iimaisimien/mittausyksikoiden lataa-
minen

Ilmaisimet ja mittausyksikot ladataan ndyttdyksikon kautta, kun ne on kytketty kaapelilla.
Jos kdytit Bluetooth®-yksikoitd, vaihda kaapeliin, kun ilmaisimen/mittausyksikon akku on
tyhjenemaéssa.

Bluetooth® -yksikdiden lataaminen

Bluetooth®-yksikot saavat virransyoton ilmaisimilta/mittausyksikoiltd. Energian sddstdmi-
seksi Bluetooth®-yhteys muodostetaan vain mittausohjelmaa kaytettdessa. Laitteessa ei ole
virtakytkintd. Poiskytkentd tapahtuu irrottamalla virtajohto.

Katso myos “Ndayttoyksikon lataaminen” sivulla 9.




Néyttéyksikkb

Laskin

Laskin 16ytyy aloituskuvasta ja ohjauspaneelista (JEiml).

1. Avaa laskin valitsemalla ja =N
2. Kéaytd arvojen syottoon numero- ja toimintopainikkeita.
3. Kéyti laskentaan @-painiketta.

Calculation

Néayttaa alavalikon

lh@k OK toimii (=) kkina
— oimil (=) merkkina
- N

YksikkOmuunnin

Yksikkémuunnin 16ytyy aloituskuvasta ja ohjauspaneelista (Ml )-

1. Avaa yksikkdmuunnin valitsemalla ja IO1H.

2. Valitse mittaussuure. Siirry ylds- ja alas-navigointipainikkeilla.
3. Paina oikea-navigointipainiketta. Tulossarake aktivoituu.

4. Valitse muunnettava yksikko.

5. Syotd madrd. Maadra lasketaan muunnettavina yksikoind.

Alla olevassa esimerkissi on valittu tuuma.

pochanics T I} Valitse luokka
Mass 254008 Kiemater (k)
Torque D005 Marber ]
Force 5.4 Milimeter (mim)
Dimension 1ERMEO8 baks (i
Length CLETITIER vaed i) Valitse yksikkd ja arvo
Yolime FLDREREI Foot (7Y
Area 1 Inch {ri
Motion fMovement 000 bl vl
Malre
Acceleration 254E-G Kilomater (km)
Fow rate T
Volumetric flow rabe LS4 Duaimte (i)
Mass flow rate 3854 Cortirmtir (2m)
Energy 25.4 Millimeter (mim)

10



Néyttoyksikks

Mittaustiedoston kasittely

Tiedoston tallennus
1. Tallenna mittaus valitsemalla Bl ja .

2. Syota tiedoston nimi. Pdivamaira ja kellonaika lisdtdén automaattisesti tiedoston
nimeen. Tallentamasi mittaukset ovat myos muiden kayttdjien kaytettavissa.

3. Tallenna tiedosto painamalla .

Tiedostonhallinta

Avaa tallennetut mittaukset valitsemalla Bl (16ytyy aloituskuvasta ja ohjauspa-
neelista). Nayttoon tulee tiedostonhallinta. Téstd ndhddén helposti, milloin ja mistd
ohjelmasta tiedosto tallennettiin.

Avaa mittaustiedosto painamalla .

File manager _ xml
Mittaustiedosto.
Fie  |Type [Modified — |Program |
agad WAL J013-0004 13125 Horzental ipg
B soka XML 20130214 103218 Horzontal Kuvaruututuloste” sivulla 8
ot bads 20130214 19:18:30  Herizontal
b 2013-04-120241:58  Twist
PDF

A 2013-05-07 1247:48 — Flatness

Raportti. PDF-raporttia ei voi avata ndyttoyksikdssa.
PDF:4& ole saatavana E420-mallia varten.

T2 2013-05-09 0E44:06  Flamess
27 2012405-08 0& 5202 Flamesy
20130531141158 | 2013-05-31 02:11:58
20130621 141615 | 2013-05-37 02 16: 14

2013-45-31 DZ 16:48

Toimintopainikkeet
Paluu edelliseen kuvaan.

“Raportti” sivulla 14.
“Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.

”Tiedoston tulostus (valinnainen)” sivulla 14.

Lajittele tiedostot aakkosjdrjestykseen.

| Lajittele tiedostot mittausohjelman mukaan.

Lajittele kellonajan mukaan.
ﬂ Niytd kaikki tiedostot.

#ril

Niyta vain xml-tiedostot.
| Néytd vain pdf-tiedostot.
Néyta vain jpg-tiedostot.
Néytd vain suosikit.
“Tiedoston kopiointi USB-muistitikulle” sivulla 13.

ﬂ Poista tiedostot. Poista kaikki nédytetyt tiedostot tai vain valittu tiedosto.

11



Néyttoyksikkd

Suosikit

On mahdollista tallentaa mittaus suosikkina. Suosikkia voidaan kayttdd esimerkiksi
silloin, kun sinulla on monta samankokoista laippaa tai konetta. Talloin samoja etii-
syyksia tai toleransseja ei tarvitse syottad joka kerran uudelleen. Kun olet tallentanut
suosikin, aloitusndytdssd niakyy uusi kuvake.

Suosikin luonti
1. Avaa tiedostonhallinta valitsemalla LM | ja valitse tiedosto.
2. Tallenna valittu tiedosto suosikkina valitsemalla - ja “

3. Kaikki suosikit ndhdéén siirtymaéllé aloitusndyttoon ja valitsemalla .
4. Avaa suosikki painamalla . Kaikki etdisyydet lisatdén.

Suosikkien lataus
Suosikkitiedostot tallennetaan néyttdyksikdn Suosikit-kansioon.
1. Kytke nayttoyksikkd PC:hen ja avaa Suosikit-kansio.
2. Kopioi .FAV-tiedosto (FAVourite = suosikki) USB-muistitikun juurihakemistoon.

3. Kytke USB-muistitikku ndyttoyksikkoon ja lataa tiedosto valitsemalla - ja

oon ]

Suosikin poistaminen
1. Avaa tiedostonhallinta valitsemalla JIL__Jl ja valitse tiedosto.
2. Hae kaikki suosikkitiedostot ndyttoon valitsemalla “ ja Kl
3. Valitse tiedosto ja [ m |

Néyta suosikki

Sna e L Sraght wia =
Suosikkien lataus ST s Foadpon WL IR Sraghrass Farmons

USB.t'kulta SEEgIred SEn AR SFIG-TEE FrIghrass CeR el
Smgraees Haf Crce N TR B R aaghtem bal rmis
Shagaeris Ab k1
Rotthard SR

WAL

EAghEeaa
Suosikin luonti = -

WL

Sl T

Zatidim

Setaching Tran Wietie ban

Venca
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Néyttéyksikko

Tiedoston avaaminen kaavakkeena
Voit avata tallennetun mittauksen ja kéyttié sitd uuden mittauksen pohjana. Tdma toi-
minto on erittdin kiteva, jos sinulla on esim. monta samankokoista laippaa tai konetta.
Niin menetellen samoja etdisyyksié ei tarvitse syottda joka kerran uudelleen.
1. Valitse LM (16ytyy Aloitus-kuvasta ja ohjauspaneelista). Naytt66n tulee tiedos-
tonhallinta.
2. Valitse tiedosto listasta ja valitse i =sl. Niytossi niakyy Etiisyyden muokkaus.

3. Vaihda tarvittaessa etiisyyksii ja siirry mittauskuvaan.

Tiedoston kopiointi USB-muistitikulle

On helppo kopioida tallennettuja mittauksia tai muita tiedostoja USB-muistitikulle.
1. Kytke USB-muistitikku.
2. Valitse haluamasi tiedosto ja valitse .

3. USB-mustitikulle luodaan automaattisesti kansio. Tiedosto tallennetaan kansioon
\Damalinilarchive\.

Viivakoodi

Tiedoston tallennus viivakoodin kanssa

Viivakoodinlukija ei kuulu kaikkiin jérjestelmiin. Kun mittaat koneen ensimmaéisen
kerran, liimaa koneeseen viivakoodi ja tallenna skannattu viivakoodi yhdessi mittauk-
sen kanssa. Kun linjaat saman koneen seuraavan kerran, voit lukea kaikki koneen
tiedot vain skannaamalla viivakoodin.

1. Skannaa koneeseen liimattu viiva-
koodi.

2. Syoté tiedoston nimi.

3. Tallenna tiedosto painamalla @@ Tiedosto

. Kaikki mittaustiedot tallennetaan

yhdessd viivakoodin kanssa. Viivakoodin numero

Viivakoodin numero lisdtdan tiedoston nimeen. Kun kytket ndyttoyksikon tietokonee-
seen, koko tiedoston nimi néytetién:

Mamn Lenad dndrad Typ Soilck
= Laper SO0 06 OF -0l Baols XL SO0 1005 1 2:4% BN - doburmen] e
= starndaid JO0S-10<1 3 03580506 B W01 J008-10-13 1553 KM = dhakourmisid 1TkR
= Smal flange2009-10-11 02-30-09.6 bob XhiIL J009-10-21 14:30 AN -dekument L]
pomp 120800017 11-535-055 bob EANSTAAITOOITIBE ML 2000-00-17 11:58 MWL -dolument S8
pump L2000-00-17 11-37-1 L3 bob EANGTEO] MOLIRM AL JOED-02-EF 10:57 KNI - dekumen L
TiedostonimiPaivays ja aika Kayttdja  Viivakoodinumero Viivakoodinlukija

Tiedoston avaaminen viivakoodin kanssa
» Kéynnistd ndyttoyksikko ja lue viivakoodi. Talld viivakoodilla viimeksi tallennet-
tu mittaus avautuu automaattisesti.
TAI

« Avaa Tiedosto-kuva valitsemalla Jll_Jl. Skannaa koneeseen liimattu viivakoodi.
Kaikki timin viivakoodin kanssa tallennetut mittaukset niytetaan.
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Néyttéyksikkb

Tiedoston tulostus (valinnainen)
Osanro 03-1004
Lampotulostin on lisévaruste.

1. Tallenna mittaus. Akseliohjelmasta tulostusta varten sinun on avattava tallennettu
mittaus ennen kuin voit tulostaa raportin.

2. Kytke limpotulostin ja valitse ja s |
3. Eteneminen néytetdén tilapalkissa.

E Raportin tulostus ldmpdtulostimella.

Tulostus OK.
E Tulostusongelma.

Voit myds tallentaa mittauksen, ladata PDF-raportin tietokoneelle ja tulostaa sen.

Raportti

Raportti [uodaan ja tallennetaan tiedostojérjestelmédn. Et voi avata vanhaa mittausta

ja tallentaa sitd uudelleen (ohjelma Machine train on poikkeus tésté). Voit kuitenkin
luoda uuden raportin avatusta tiedostosta. Tama tarkoittaa, ettd voit esimerkiksi vaihtaa
kielté ja luoda uuden raportin avatusta mittauksesta. Voit ladata raportin tietokoneelle
ja tulostaa sen.

Yrityksen logo
Voit vaihtaa raportissa ndkyvén logon tilalle oman .jpg-tiedoston.

1. Anna logollesi nimi 1ogo . jpg. Oletuslogon koko on 230x51 pikselia.

2. Kytke nayttoyksikko tietokoneeseen USB-kaapelilla.

3. Tallenna kuvasi ndyttdyksikon kansioon Damalini/custom/reports/

logo.

Tiedostonimien tunnisteet (esim. .jpg) on usein piilotettu Resurssienhallinnassa. Néyta
tunnisteet seuraavasti: Avaa Resurssienhallinta ja avaa valikko painamalla Alt. Valitse
Tyokalut > Kansion asetukset. Napsauta Naytd-vililehted > Lisdasetukset > Poista
kohdan Piilota tunnettujen tiedostotyyppien tunnisteet valinta.

Piaivayksen esitystapa

Oletuksena paivéys ja kellonaika on asetettu ndyttdimaan Keski-Euroopan aikaa (CET).
Voit vaihtaa PDF-raporteissasi kiytettdvan padiviayksen ja kellonajan esitystavan.

Katso "Pdivdiys ja kellonaika” sivulla 16.

Tiedoston lataaminen tietokoneelle

1. Kéynnistd nayttdyksikko. On tirkedé antaa sen kdynnistya tdysin ennen kaapelin
kytkemista.

2. Kytke USB-kaapeli ndyttoyksikon ja tietokoneen vilille.
3. Nayttoyksikon kayttd on estetty tétd liitdntdd kdytettdessa.
4. Katsele tiedostoja ja/tai lataa ne tietokoneelle.

EasyLink
Voit kéyttdd myos EasyLink-tietokantaohjelmaamme tiedostojen katseluun tietokoneellasi.
EasyLink on saatavana USB-muistitikulla, joka toimitetaan useimpien jarjestelmien mukana.

Voit myos ladata uusimman version osoitteesta damalini.com>download>software.
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Néyttoyksikks

Ohjauspaneeli

Avaa ohjauspaneeli valitsemalla B ja =) Jotkut asetukset ovat henkildkohtaisia
ja niitd kaytetddin oletuksena, kun kéynnistét jarjestelmén seuraavan kerran.

Dateciar vabue flter

Huow!

Kaikkia asetuksia ei ole
kdytettavissd kaikissa
Jérjestelmissd.

Suodatin

Avaa Suodatinmkuva valitsemalla .
Suodatinkuvassa valitsemasi suodatin tallennetaan henkilokohtaisena asetuksena.

Kun lasersdde menee ldmpotiloiltaan vaihtelevan ilmakerroksen lépi, lasersdteen suun-
ta voi muuttua. Jos mittausarvot vaihtelevat, tima voi tarkoittaa epévakaita lukemia.
Yritd rajoittaa ilman liikkeitd laserin ja ilmaisimen vélilld esimerkiksi siirtdmalld 14m-
monléhteitd tai sulkemalla ovet. Jos lukemat ovat edelleen epdvakaita, kasvata suodati-
narvoa (jotta tilastollinen suodatin saa liséé néytteitd).

Mittauksen kesto. Aika riippuu valitusta suodatti- Valittu suodatin
mesta.

Easy lumdFeqister position

Suodattimen valinta .
Kiytd mahdollisimman lyhytté aikaa, joka vield tuottaa hyviksyttidvin
vakauden mittauksen aikana. Oletusarvo on 1. Normaalisti kdytetdan
suodatinarvoja 1-3. Jos asetat suodatinarvoksi 0, suodatinta ei kiyteta.
Kaytd suodattimen asetukseen painikkeita 3, 6 ja 9. Suodatinkuvassa,
mutta my0s mittausohjelmaa kdytettidessa.

Pl =
Valitse suodatin numeropainikkeilla

Jarjestelman héiriétase Valittu suodatin

ennen suodatusta ja sen Noiss Isvel : Selscted filter

jélkeen i [WETR TR 8
[ 3 B Aseta suodatin
[ ST numeropainikkeilla.
0.4 [ g Painike 6 nollaa
= suodattimen
Testaa toimintopainik- ?
keella 6, kuinka kauan - ;

mittaus kestaa Unilternd Firtared : Kuvaaja nayttaa
suodatetun hairidtason

ajan funktiona

Filter time (press & to test):
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Néyttoyksikkd

Yksikko ja resoluutio
Henkilokohtainen asetus

Avaa Yksikot ja resoluutio kuva valitsemalla m Siirry kentésta toiseen navigointi-
painikkeilla. Aseta metriset tai brittildiset mittayksikot ja haluamasi resoluutio. Oletus-
arvo on 0,01 mm (0.4 mil). Valittu jarjestelma nékyy tilapalkissa.

Huowautus!

0.0001 mm on mahdollista valita vain
E940-jdrjestelmdissd.
E420-jdrjestelmdssd vain 0.01 mm on
mahdollinen.

limaisimen kaanto
Henkilokohtainen asetus

Koordinaattijérjestelméd voidaan kaéntid 90°. Avaa Ilmaisimen kéénto kuva valitse-
malla “ Kun olet kdantanyt koordinaatit, tilapalkissa ndytetddn varoitus.
Ilmaisimen kdint6 vaikuttaa vain ilmaisimiin kahdella akselilla.

Tilapalkissa naytetty
varoitus

limaisimen kaanto kuva

Paivays ja kellonaika

Avaa péivdys ja kellonaika —kuva valitsemalla m Aseta pdivéys ja kellonaika.
Oletusarvo on Keski-Euroopan aika. (CET)

Paivays ja kellonaika -kuva

Valitse asettaaksesi PDF-raporteissa kdytetyn pdiviyksen ja kellonajan.

Paivays ja kellonaika PDF-raporteissa
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Néyttoyksikks

Kieli
Henkilokohtainen asetus

Avaa Kieli-kuva valitsemalla “ Oletusarvo on English. Valitse kieli navigointi-
painikkeilla. Tallenna muutokset painamalla .

Kieli-kuva

Kayttaja
Avaa Kiyttdjit-kuva valitsemalla n Kayttdjatilia kéytetédan henkilokohtaisten
asetuksien tallennukseen.

Lisé4 ja poista kdyttdjid toimintopainikkeilla “ E Kéyttijad vaihdetaan
valitsemalla haluttu kdyttiji ja painamalla @.

Kayttaja-kuva

Taustavalo
Henkilokohtainen asetus

Avaa Taustavalo-kuva valitsemalla n Siirry kentéstd toiseen navigointipainikkeilla.
Tallenna muutokset painamalla . Kun taustavalo on pois pailtd, vasen LED-merkki-

valo vilkkuu merkiksi siitd, ettd ndyttOyksikko on edelleen paalla.
Taustavalon taso

Taustavalon séétdminen helpottaa ndyton lukemista kirkkaassa auringonvalossa. Muista
kuitenkin, ettd voimakas kontrasti kuluttaa enemmain akkua/paristoja. Oletusarvo on
50 %.

Sdaidstohimmennys

Voit sddstdd energiaa asettamalla ajan, jonka jilkeen taustavalo himmenee. Nayttoyk-
sikk6 himmenee, mutta on edelleen padlld. Oletusarvo on Ei koskaan.

Sadstosammutus
Aseta aika, jonka kuluttua taustavalo sammuu. Oletusarvo on Ei koskaan.

Taustavalo-kuva
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Naytt6yksikké

Automaattinen virrankatkaisu
Henkilokohtainen asetus

Avaa Automaattinen virrankatkaisu kuva valitsemalla m Valitse automaattisen vir-
rankatkaisun aika. Valitse navigointipainikkeilla. Tallenna muutokset painamalla @.
Harrar
5 minuies
50 rredeastes
20 rdeirtms
A0 prdtes

[=af T
120 minuies

i Mitomaattinen virrankatkaisu kuva
Huowautus!

Kdynnissd olevaa mittausta ei tallenneta automaattisen virrankatkaisun yhteydessd.

Info

Valitsemalla “ saat ndyttoon laitteiston valmistusnumeron ja version.

Py

RAS e

Y, Tietoja-kuva
VGA

(Ei kaikissa jérjestelmissd.)

Mahdollistaa ndyttdyksikon kuvan nayttdmisen projektorilla esim. koulutustilanteessa.
Asennetaan tilauksesta tehtaalla.

Avaa VGA-kuva valitsemalla u
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Néyttéyksikko

Jarjestelmapaivitys

Piivitystiedoston lataus

1. Mene osoitteeseen www.damalini.com > Download
> Software > E series Display unit Firmware Update.

2. Lataa piivitystiedosto tietokoneellesi.
3. Pura pakattu tiedosto.

4. Kopioi .elu-tiedosto USB-muistitikun
juurihakemistoon.

Piivitystiedoston asennus

1. Kéynnisti ndyttoyksikko. Varmista, ettd ndyttdyksikon
sisdinen akku on ladattu. Akkusymbolin pité4 olla
vahintdén keltainen.

2. Kytke USB-muistitikku néyttdyksikkoon. Ald poista
USB-muistitikkua, ennen kuin péivitys on valmis.

3. Valitse Nkl ja ﬂ, niin nayttoon tulee jarjestelmin
paivitys -kuva.

4. Valitse péivitystiedosto ja paina @.

5. Valitse MM Asennus kaynnistyy.

6. Nayttoyksikko kdynnistyy automaattisesti

e
Fae _ Deserppen |
SORCT sla Easy-Lasar Update 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

Valitse .elu-tiedosto.

e S e

Flamess
uudelleen asennuksen péétyttyd ja ndyttoon : ; - '
tulee paavalikko. | "Il"'-_ | V4 ‘ | ,, ‘ ' H 0.00 I

Huowautus!

Uudelleenkdynnistyksen aikana ndytto sammuu
enintddn minuutin ajaksi. Kun pddvalikko
nédkyy ndytossd, se voi "hyytyd” (eli painikkeita
painettaessa ei tapahdu mitddn). Jos ndin kdy,
kdynnistd nayttoyksikko uudelleen painamalla
virtapainiketta vihintddn 15 sekuntia.

Nayttdon tulee p&évalikko automaattisesti uudelleenkaynnis-

tyksen jalkeen.

Fonttipaketti

Joihinkin aikaisempiin E-sarjan laitteisiin ei ole asennettu Unicode-fontteja. Uusim-
pien jarjestelmépdivityksien lataamiseksi on ensin ladattava Unicode-fontit siséltédva

fonttipaketti.
Asennustarpeen tarkistus:

1. Valitsemalla Bkl ja saat niyttoon kieli-ikkunan,| ik
2. Tarkista, onko kiina asennettu. Jos kiina on asennettu,
sinulla on oikea fonttipaketti. Ellei, mene osoitteeseen

www.damalini.com > Download > Software > Eseries

Display unit Font package update ja noudata yll& olevia

asennusohjeita.

#
Pladnrinnds
Folaki

T R

Kiina asennettu?
Fonttipakettipaivitysta ei tarvita.
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Néyttoyksikkd

Lisenssi
Nayttoyksikon paivittdminen on helppoa.

1. Ota yhteyttd Easy-Laser®-jélleenmyyjaén, jos haluat pdivittda nayttoyksikkosi.
2. Sinulle ldhetetiddn sdhkdpostitse ohjeet siitd, miten paivitystiedosto ladataan.
3. Tallenna tiedosto USB-muistitikun juureen tai suoraan nayttoyksikkoon.

Tiedoston tallennus USB-muistiin
1. Tallenna ladattu lisenssitiedosto USB-muistitikulle.
2. Kytke USB-muistitikku ndyttoyksikkoon.

3. Valitsemalla JEimdl ja E saat ndyttoon lisenssikuvan.

ays left  Demo

Flange Flatness Mot kcense

Flange Parallelism Mot kcense
Horizoatal Group

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

4. Etsi lisenssejd valitsemalla SN
5. Lataa lisenssi painamalla .

Tiedoston tallennus niyttoyksikkoon
1. Kytke néyttdyksikko tietokoneeseen
2. Tallenna lisenssitiedosto ndyttoyksikon hakemiston juureen.

AR S [EemmE——]
*% MITTERE 2 P )
N Tl Blarmn Atiardek Fotodstum  Ta
a |
B his b Dimnialew
P Saknwgar b O
e {1180k 11 ATEE
B Hligen bndrst
b B
Mg -~ s
5 objek
-

3. Valitsemalla JEidl ja saat ndyttoon lisenssikuvan.
4. Etsi lisenssitiedosto valitsemalla I- Néyttoon avautuu ikkuna.

5. Ohita teksti ja valitse _ Lisenssitiedosto on asennettu ja kaikki toiminnot
ovat kéytossa.
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Néyttoyksikks

Bluetooth®

Bluetooth®-tekniikan ansiosta ndyttoyksikko ja ilmaisin vaihtavat tietoja ilman kaape-
leita.

* Joissakin ilmaisimissa on Bluetooth®, muissa kéytetdan erillistd Blue-
- tooth-yksikko4d, joka kytketdédn ilmaisimeen. Katso tarkemmin kohdasta
Tekniset tiedot.

Asetus
Téma on tarpeen vain lisdttdessd uusia Bluetooth®-yksikoitd listaan.
1. Avaa BluetoothlEM®-kuva valitsemalla .
2. Etsi Bluetooth“®-yksik6itéi valitsemalla .
3. Kuvaa péivitetddn Easy-Laser® Bluetooth®-yksikéilld, joihin voi muodostaa yhtey-

den.
(1] Snarghing _
lunizgesial [ Commar——_1
Pedse L A Haetaan Bluetooth®-yksikdita
F9448 o =z
[ | |

4. Valitse yksikkd, johon haluat muodostaa yhteyden ja valitse u Yksikkoon
muodostetaan automaattisesti yhteys, kun kdynnistit mittausohjelman.

5. Tallenna muutokset ja poistu Bluetooth@* kuvasta painamalla .

6. Kdynnistd mittausohjelma. Nayttoyksikké muodostaa yhteyden valittuihin yksi-
koihin. Yhteyden muodostuessa vasen LED-merkkivalo vilkkuu sinisend, ja palaa
sitten sinisend, kun yhteys on muodostunut.

7. Tilapalkin kuvake ilmaisee, kuinka mo-
neen Bluetooth®-yksikk66n on muodos- Yhteen Bluetooth®-yksikkoon muodostettu yhteys
tettu yhteys.

Toimintopainikkeet

Palaa Ohjauspaneelin. Taulukkoon tehdyt muutokset tallennetaan.
Etsi Bluetooth®-yksikoita.

Peruuta etsintd. Kéayté, jos Bluetooth®-yksikko on jo 16ytynyt.
Poista Bluetooth®-yksikkd listalta.

Muodosta yhteys yksikkdon. Yksikk6on muodostetaan automaattisesti
yhteys, kun kaynnistdt mittausohjelman.

Katkaise yhteys yksikkoon. Yksikko jai edelleen listalle.

I EEERE

Huowautus!

Ald kéyti Bluetooth®-yksikkod ja kaapelia samanaikaisesti.
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Néyttéyksikkb

Kiyté vain yhti Bluetooth®-yksikkoi

Useiden jdrjestelmdamme mukana toimitetaan kaksi mittausyksikkod. Joissakin tapauk-
sissa haluat ehka kayttdd vain yhtd yksikkdd yhdessd laserldhettimen kanssa. Oletusar-

vona kumpaankin yksikkdon on asetettu ~’Yhteys . Jos kéyttdmattomadn yksikkdon

on asetettu ”Yhteys < ”, jarjestelma yrittdd muodostaa siihen yhteyden, vaikka sité ei
ole kytketty.

1. Kytke Bluetooth-yksikko ilmaisimeen.
2. Avaa BluetoothlEM®kuva valitsemalla .

3. Aseta kayttimadsi Bluetooth®-yksikkdon Y hteys .

4. Varmista, ettd muihin yksik6ihin on asetettu ”Ei yhteytta X”.
5. Kdynnisti mittausohjelma.

Nayttoyksikkd muodostaa yhteyden valittuun yksikkoon. Tamaé saattaa kestda pari
minuuttia.

Huowautus!
Irrota Bluetooth®-yksikko mittausyksikostd, ennen kuin pakkaat laitteet laukkuun. Jos se
jdd kytketyksi, se purkaa mittausyksikon akun.

Bluetooth®-tiedot

Tama laite siséltaa

FCC ID: PVH0925

IC: 5325A-0925

Tama laite tayttdd FCC-méaardysten osan 15 vaatimukset.

Kéyton tulee tdyttdd seuraavat kaksi ehtoa;

(1) laite ei saa aiheuttaa vahingollisia hiirioit4, ja

(2) laitteen tulee kestdé vallitsevat hdiriot, myds sellaiset, jotka voivat aiheuttaa virhe-
toimintoja.
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VALITSE OHJELMA

Valmistelut

Ennen mittauksen aloittamista on hyvé tarkistaa muutamia asioita, jotta varmistetaan
kunnollinen ja tarkka mittaus.

* Varmista hyvéi mittausympéristd. Voimakas auringonvalo, varoitusvalot, virinit ja
lampotilagradientit voivat vaikuttaa lukemiin.

* Varmista, ettd pinnat ovat puhtaat.

» Varmista, ettd konealusta on tukeva.

* Tarkista laakerivilys.

¢ =<
BEEEOBSEEE

Arvot
Nayttaa live-lukemat S- ja M-yksikdista.

Vaakasuunta
Vaakasuorien koneiden linjaukseen.

Pystysuunta
Pystysuorien koneiden linjaukseen.

Kardaani

Kardaaniakselilla kytkettyjen/keskidsiirtyneiden
koneiden linjaukseen.

Konelinja

Konelinjoille, joissa on kaksi tai useampia
kytkimia.

Suoruus

Konealustojen, laakeritappien ja tyostdkoneiden
yms. suoruusmittaukseen.

Tasomaisuus

Konealustojen, konepdytien jne. tasomaisuuden
mittausohjelma.

Laipan tasomaisuus
Mittaus laipan 1 - 5 ympyralta.

Osittaisen laipan tasomaisuus
Mittaa vain osa suuresta laipasta.

Laipan segmentti

Kaytetaén suurilla laipoilla. Laippa jaetaan
neljaén segmenttiin.

Kierous

Mittaa kohteen kierous tekemalla kaksi diago-
naalista mittausta.

BTA
Hihna- ja ketjukayttdjen linjaukseen.

Varinamittari

Nayttaa varindtason mm/s ja laakerin
kunnon ilmaisevan g-arvon.

Keskiosiirtyma ja kulma
Nayttaa esimerkiksi kahden akselin valisen
keskiosiirtyman ja kulmapoikkeaman.

Joustava jalka (Softfoot)

Varmista, etta kone lepaa tasaisesti kaikilla
jaloillaan.

Yhdensuuntaisuus A
Mittaa pydrimisyhdensuuntaisuus pentaprismaa
ja tarkkuusvesivaakaa kayttamalla.

Yhdensuuntaisuus B

Mittaa py6rimisyhdensuuntaisuus kulmailmaisin-
ta ja tarkkuusvesivaakaa kayttamalla.
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ARVOT-OHJELMA

Il Arvot-ohjelmalla néet live-lukemat ilmaisimista.
SN[ Oletusasetuksena ndytetdén kohde ja taulukko. Rekisterdi arvot painamal-
la OK.

Live-nayttdarvot pysty- ja vaakasuunnassa

Detector wvalug § Target

lImaisin tai mittausyksikkd
Rekisteroidyt

Valmistusnumero
arvot

Yksikko kaksi (kahdesta kytketty) Selaa list
elaa listaa

navigointipainik-
keilla

limaisinalue (PSD) laserlahet-
timesté néhtyna

Toleranssialue

Laserpiste (muuttuu
viivaksi, kun kéytetaan
pyorivaa laseria)

Nykyinen alue

Toimintopainikkeet

Paluu. Ohjelmasta poistuminen.

~ E: Avaa ohjauspaneeli. Katso myds Néyttoyksikké > Ohjauspaneeli
ﬂ Toleranssin asetus. Katso seuraava sivu.

Suurennus. Katso seuraava sivu.

m Tallenna tiedosto. Katso myés Ndyttoyksikko > Mittaustiedoston
kdsittely.

m Automaattinen tallennus. Katso Automaattinen tallennus.
“ Poista rekisterdidyt arvot.
ﬂ Raportin tulostus lampotulostimella (lisdvaruste).

H Katso myds Juoksevat arvot.
Nollaus. Nykyisen arvon nollaus.

Puolitus. Nayttoarvon puolitus.

Absoluuttinen. Absoluuttisen arvon palautus.
Kaéytettavissd vain nollauksen tai puolituksen jélkeen.

Nikymit. Arvojen ndyton valinta. Vasemmalla ja oikealla navigointi-

painikkeella voit valita kaksi tai useampia ilmaisimia, kun nédytetddn vain
yksi kohde.

LREE

fuow!

M-yksikkddi voi kéyttiid ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Aldi kéiytd téihdin
S-yksikkod.
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Arvot-ohjelma

Toleranssi
1. Aseta tolerapss1 Vahtsemglla | = | ja ﬂ N e P DN .
On mahdollista asettaa eri toleranssi vaaka- ja
pystysuuntaan. Tolerance - mm

Vertical Haorizontal
2y 2

2. Siirry kentéstd toiseen ja vaihda toleranssia
navigointipainikkeilla.
3. Paina OK.

Live-arvot ja merkinta naytetaan
vihredna toleranssialueella.

Live-arvot naytetdan punaisena toler-
anssialueen ulkopuolella.

"f

T

Suurennus
1. Suurenna valitsemalla BN ja ﬂ

2. Valitse suurennuskerroin valiltd 1-5. Suurenna
ja pienennd kerrointa navigointipainikkeilla.

3. Paina OK.

Sizlect zoom fackor

k

Oletusnakyma Suurennuskertoimeksi on asetettu 2
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Arvot-ohjelma

Reunavaroitus

Kun lasersidde on ldhelld reunaa, reuna valaistaan” varoitukseksi. Reunavaroituksen
aikana ei ole mahdollista rekisterdida arvoja.

Arvon puolitus tai nollaus

Arvon puolitus
Puolita ndyttdarvo valitse-

malla BEAN.

PSD:n nollapiste siirtyy
puolivéliin laserpistetta
kohti.

Live-nayttoarvot -

Live-arvot ovat nor-
maalisti keltaiset

Vihred, kun ollaan
toleranssialueella.

Nollausarvo

Nollaa ndyttdarvo valitse-
malla SRUS.

PSD:n nollapiste siirtyy
laserpisteeseen.

v 0.0

Huomaa nykyisen alueen muutos

varit

Punainen, kun ollaan toler-
anssialueen ulkopuolella

Absoluuttinen arvo

Palauta abso_luuttil_len arvo
valitsemalla SREERN.

PSD:n nollapiste palautuu
PSD:n keskelle.

h i

Signaali puuttuu, esimerkiksi
lasersade poikki
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Arvot-ohjelma

Automaattinen tallennus

Arvot-ohjelmassa on mahdollista tallentaa arvot automaattisesti. Tdima on kétevad, kun
haluat rekisterdidé arvot esimerkiksi pidemméltd aikavalilta.

1. Aloita automaattinen tallennus valitsemalla ja HEEM.

2. Aseta tallennusvili.

3. Paina oikea-navigointipainiketta. Settings for automatic recording of values
4. Aseta kesto.
5. Paina OK. Tallennus alkaa, ja voit seurata sitd ndy- —— Dhirabici

tosta. : - Minutes

Kuvake ilmaisee, etta arvoja tallennetaan

Autematic recording is off

Detector value [ Target

Niakymat

Voit paittdé, miten arvot ndytetddn. Oletusasetuksena néytetddn kohde ja taulukko,
muta voit valita esimerkiksi pelkén kohteen.

Valitsemalla MM néet eri ndkymavaihtoehdot, katso kuva alla.

uo!

Vasemmalla ja oikealla navigointipainikkeella voit valita kaksi tai useampia ilmai-
simia, kun ndytetddn vain yksi kohde.

Tarkkuusvesivaaka E290 (Valinnaisvaruste)

Liita tarkkuusvesivaaka Bluetooth-yhteydelld, katso “Bluetooth®” sivulla 21.
Kalibrointi on selostettu luvussa ~Tarkkuusvesivaaka E290 (Valinnaisvaruste)” sivul-
la 152

miiade Emme suosittelemme tarkkuusve-

P sivaakaa halkaisijaltaan yli 100 mm
akseleiden mittaamiseen.

—
Maks. @100 mm
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Arvot-ohjelma

Streaming-arvot

Streaming-toiminnolla voit siirtdd dataa nayttdyksikostd. Tyotd varten tarvitset USB-
USB-nollamodeemikaapelin; jarjestelmén mukana toimitettu USB-kaapeli ei toimi

streaming-arvoilla.

1. Kytke néyttoyksikko tietokoneeseen USB-USB-nollamodeemikaapelilla.

Portin numero 16ytyy esim. kdyttdmaillad Laitehallintaa. Katso ‘USB Serial Port’ koh-
dasta ‘Portit (COM ja LPT)’.
2. Napsauta Avaa.

3. Kéynnistd ohjelma Arvot nayttdyksikossa.
4. Aloita arvojen streamaus valitsemalla N ja I .
5. Lopeta valitsemalla E=

[ comer - purmy —d

Téssa esimerkissé
kaytetddn PuTTY:ta
streamatun datan néyt-
toon.

Datamuoto

Data ldhetetdédn puolipisteelld erotetuista arvoista koostuvina riveind. Kukin rivi alkaa
ilmaisimen tunnisteella, S, M, Vib tai BTA, jota seuraa ilmaisimen valmistusnumero.
Yksikko ja resoluutio riippuvat kayttdjaprofiilin asetuksista.

Vib-data: Vib;sarja;LP;HP;G;

BTA-data: BTA;sarja;PSD1X;PDF2X;PDF3X;X-akselin kulma;Y-akselin kulma;Z-
akselin kulma;

S-data: S;sarja; PSD X; PSD Y;X-akselin kulma;Y-akselin kulma;Z-akselin kulma;
M-data: M;sarja; PSD X; PSD Y;X-akselin kulma;Y-akselin kulma;Z-akselin kulma;

R ==
Category:
=8 Session Options controlling local seral lines
o L_oglging et USB-USB-nollamodeemikaapeli nakyy virtuaalise-
- TﬂKE:board e comt na sarjaporttina, jolla on seuraavat ominaisuudet:
- Bell ) o 19200 bps, 8n1 iiman vuon ohjausta.
© i Features Configure the serial line
— Window Speed (baud) 15200
Appea!ance Data bits 8
- Behaviour =
- Translation Stop bits 1
- Selection i _
i b-Colours Eaxy |Nor187'| [l
- Connection FHow control |None = | U
.. Data —
- Prosgy
Telnet
Rlogin
- SSH
..... Seral
[
| About | [ Open | | Cancel |
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Arvot-ohjelma

Kalibrointitarkistus

Arvot-ohjelmalla voit tarkistaa ovatko ilmaisimien lukemat toleranssirajojen sisélla.

Pikatarkistus

1.
2. Valitse Bl ja niyti M- ja S-yksikon maalit.

3.

4. Nosta M-yksikkod 1 mm (100mils) asettamalla sdatolevy

o N N G

Aseta toleranssiksi 0,01 (0,5mil).

Varmista, etta etaisyys pysyy samana

Nollaa arvo valitsemalla BLEA. | |

magneettijalustan alle. M-yksikon lukeman tulee vastata
liikettd 1% (1mil + 1 luku) (0.0lmm =+ 1 luku) tarkkuu-

della.
. Poista sdatolevy jalustan alta.
. Nollaa arvo valitsemalla B, pr—
. Merkitse ilmaisimen paikka. Yhdensuuntainen nosto tunneftuun etai-
. o B syyteen. S&atolevy tsmélleen 1 mm.
. Aseta sditolevy S-yksikon magneettijalustan alle.

S-yksikon lukeman tulee vastata liikettd 1% (1mil + 1luku) (0,01mm =+ 1 luku)
tarkkuudella.

Huowautus!
Sadgtolevyn paksuuden pitdd olla tasmidlleen 1 mm. Tdssd esimerkissd tarkistetaan vain M-

yksikko.

Detector valuee §F Tasgel

Nollausarvo Hae molemmat maalitaulut ndyttodn valitsemalla.
Tarkkuustarkistus
1. Kiinnité yksikko tyokaluun.

2.
3.
4.

Nollaa arvo valitsemalla ISR,
Siirrd yksikkoa tietty etdisyys koneen karan avulla.

Yksikon lukeman tulee vastata liikettd 1% (1mil + 1luku)
(0.0lmm = 1 luku) tarkkuudella.

Huotwautus!

Tissd esimerkissd tarkistetaan koneeseen kiinnitetty yksikko.
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VAAKASUORA

| Vaakasuoraan asennetut koneet.

Valitse seuraavista mittausmenetelmisté:

EasyTurn™

Aloita misté kohtaa kierrosta tahansa. Kolme mittauspistettd voidaan
rekisterdidé jopa 20° vilein. Oletusarvona naytetdén EasyTurn-ohjelma.

Katso “Mittaus EasyTurn™-ohjelmalla” sivulla 35

g Horizontal Multipoint

Aloita mistéd kohtaa kierrosta tahansa. Rekisterdi haluamasi maaré pisteita.

Katso “Mittaus Multipoint-menetelmdlld” sivulla 36.

2 | 9-12-3

Mittauspisteet rekisterdiddan asennoissa klo 9, 12 ja 3. Kaltevuusmitta-
reitta ei kaytetd.

Katso ”Mittaus 9-12-3-menetelmdlld” sivulla 38.

Huowautus!

Vanhemmilla vaakasuora-ohjelman versioilla tehdyt mittaukset avataan ohjelman

vanhemmalla versiolla. Lisitietoa edellisistd ohjelmaversioista on kyseisten versioiden

kdyttoohjeissa.

Tyon kulku

Valmistelut

Mittaus

1. Asenna yksikot
2. Syota etaisyydet
3. Karkea linjaus

EasyTurn™

Multipoint

Saada/Tulos

.

Live-arvo kaikki kulmat

Y Live9, 12, 3tai 6

Live-arvo klo 9

Live-arvo klo 3

Live-arvo klo 12

Live-arvo klo 6

31



Vaakasuora

Yksikoiden asennus
1. Asenna S-yksikko kiinteddn koneeseen ja M-yksikké liikuteltavaan koneeseen.

2. Asenna yksikot vastakkain. Varmista, ettd ne ovat suurin piirtein saman kaanto-
kulman kohdalla ja samalla siteelld.

Tanko

Laserins&atonuppi

Liittimet kaapeleille tai
Bluetooth®-yksikdlle

Lukitusnuppi
Laserinsaatonuppi
Koukku ketjulle

Ketjunkiristysnuppi

Asennetut mittausyksikét

Kaapelien tai Bluetooth®-yksikoiden kytkenta

Kaapeli

Mittausyksikoissd on kaksi liitintd kaapeleille tai Bluetooth®-yksikaille.
1. Kytke kaapeli ndyttoyksikkoon. Kytke toinen pdd mittausyksikkoon.
2. Kytke toinen kaapeli mittausyksikoiden vilille.

Bluetooth®

Nayttoyksikko on varustettu langattomalla Bluetooth®-tekniikalla, jonka avulla
néayttdyksikkd voi vastaanottaa tietoja ilman kaapeleita. Lisdtietoa on kohdassa
”Bluetooth®” sivulla 21.

Mittausyksikoiden saato

Kun kyseesséd on uusasennus, karkea linjaus voi olla tarpeen. Aseta mittausyksikot
tangoille ja varmista, ettd ne ovat suurin piirtein saman kéantdkulman kohdalla ja
samalla séteelld. Varmista myds, ettd sddtdonuppia voi sditdd kumpaankin suuntaan.

1. Sijoita mittausyksikot klo 9:4dn. Suuntaa lasersdteet maalitaulujen keskelle.

2. Kdinna akseli asentoon klo 3. Huomaa mihin laserséteet osuvat.

3. Sadda lasersdteet timén kohdan ja maalitaulun keskikohdan puolivéliin. Kéyta
sdatonuppeja.

4. Sadda litkuteltavaa konetta, kunnes lasersdde osuu maalitaulun keskelle.

Esimerkissa on S-yksikkd, mutta menettely tehd&an kummallekin yksikolle.

32



Vaakasuora

Koneiden valinta
Ennen koneiden mittausta sinun on méériteltdva, millaisia koneita sinulla on.

1. Valitse mittauspiste navigointipainikkeilla Perus tai R44t4loity.
2. Paina @.

Salpct machines {(etandard sr culom) 1212 + o

Perus: Siséltdéd pumpun ja moottorin.
Naissa esimaaritellyissa koneissa on
kussakin kaksi jalkaparia.

Raataloity: Valitse tdma vaihtoehto,
jos haluat valita konetyypit.

Riéatiloity
Valitse tdmaé vaihtoehto, jos haluat valita konetyypit. Valittavana on useita konetyyppeja.
Voit my6s maéritelld koneisiin niin monta jalkaparia kuin tarvitset.

M
_ Yli kolme jalkaparia ndytetdan yhtendisena
= | konejalustana.

Saloet machine typs

Fatin Eixgir
Paroffes: 4

VaihdaMja S

1. Kéytd ylos- ja alas-navigointipainikkeita ja etsi haluamasi kone.
2. Paina @. Seuraava kone aktivoituu.
Kun olet valmis, jatka Syoti etdisyys -kuvaan valitsemalla .

Jalkaparien lukumiirin valinta

Jos haluat muuttaa koneen jalkaparien méairad, syotd numeropainikkeilla haluamasi
numero.

Toimintopainikkeet

El’ Poistu ohjelmasta.

'E:' Katso ”Ohjauspaneeli” sivulla 15.

._E. Avaa taulukko nimetiksesi koneet uudelleen ja vaihtaaksesi jalkaparien

lukumadraa.
Valitse mihin koneeseen asennat S-yksikon (kiinted) ja M-yksikon
(liikuteltava).

Jatka Mittaus-kuvaan.
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Vaakasuora

Syota etaisyydet

Vahvista jokainen etdisyys valitsemalla .
Enter diameter of coupling (mm)

@ Ensimmaisen ja toisen jalkaparin valinen etdisyys. Valinnainen, aktivoi kentta valitsemalla [l
@ Toisen jalkaparin ja S-yksikon valinen etaisyys. Valinnainen, aktivoi kentta valitsemalla JEgiisd].
@ S- ja M-yksikon valinen etdisyys. Mittaa tankojen valista.

@ S-yksikon ja kytkimen keskikohdan vélinen etaisyys.

@ M-yksikén ja ensimmaisen jalkaparin valinen etdisyys.

@ Jalkaparin 1 ja 2 vélinen etaisyys.

@ Kytkimen halkaisija. Valinnainen, aktivoi kentté valitsemalla =R

Toimintopainikkeet

Poistu ohjelmasta.

| ﬂ mKatso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.
- Katso “Tulos ja sdddd” sivulla 39.
Katso "Mittaus EasyTurn™-ohjelmalla” sivulla 35.
m Valitse syottadksesi S-koneen etdisyydet.
Vaihtaa etdisyyskuvan 3D- ja 2D nédyton valilla.

Halkaisija. Valitse, kun haluat sy6ttdd kytkimen halkaisijan. Timi on
tarpeen, jos haluat tuloksen perustuvan kytkimen vilykseen kulman
sijasta.

m Vaihtopainike. Nayttd4 vasemmalla tai oikealla puolella olevan

liikuteltavan koneen.
Jatka Mittaus-kuvaan. Kaytettévissé, kun olet syottanyt pakolliset
etdisyydet.

fuow!

M-yksikkéd voi kiyttdd ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Al kéytd tihdn

S-yksikkod.
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Vaakasuora

Mittaus EasyTurn™-ohjelmalila

Valmistelut
Suorita valmistelut edellisten sivujen kuvausten mukaisesti.
1. Asenna mittausyksikot.
2. Syoté etdisyydet, vahvista jokainen etdisyys valitsemalla OK.
3. Suorita tarvittaessa karkea linjaus.
4. Suorita tarvittaessa joustavan jalan tarkastus.

Mittaa

Mittaus on mahdollista suorittaa niin, ettd mittauspisteiden véli on vain 40°. Tarkem-
pien tulosten saamiseksi pisteet on kuitenkin pyrittiva levittiméén mahdollisimman
kauas toisistaan. Virit ilmaisevat optimaaliset mittauspisteet.

1. Saada laserviiva maalitaulujen keskelle. Siirré tarvittaessa yksikkdja tangoilla ja
kayta sitten laserin sditonuppeja.

2. Rekisterdi ensimméinen asento painamalla @). Ensimmiinen asento asetetaan
automaattisesti nollaksi. Punainen merkinti nékyy niytossa.

. Kierré akseleita 20° merkinnén ulkopuolelle.
. Rekisterdi toinen asento painamalla {@.
. Kierrd akseleita punaisten merkintdjen ulkopuolelle.

AN L kA~ W

. Rekisterdi kolmas asento painamalla ). Tulos- ja sddtokuva nikyvit ndytossa.

Kulmavaroitus. Nakyy, jos S- ja M-yksikén
valinen kulma poikkeaa yli 2 astetta.

Punainen 20%:een merkintd - == L Reunavaroitus
frcamild Athita Kun laserséde on lahella
reunaa, reuna korostetaan
varoituksena. Reunavaroituk-
sen nakyessa ei ole mahdol-
lista rekisterdida arvoja.

Laserpiste

Vihreé ilmaisee parhaan
mittauspisteen

Reunavaroitus

[Imaisimen arvot

Toimintopainikkeet
E Takaisin. Mittaa edellisen pisteen tai palauttaa Etdisyyskuvaan.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15

m Vaihtaa EasyTurn™-menetelméén.

Vaihtaa 9-12-3-menetelmaéin.

Vaihtaa Horizontal Multipoint -menetelméén.
“ Katso “SOFTFOOT” sivulla 47.
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Vaakasuora

Mittaus Multipoint-menetelmalla

Valmistelut
Suorita valmistelut edellisten sivujen kuvausten mukaisesti.
1. Asenna mittausyksikot.
2. Syo6ti etdisyydet, vahvista jokainen etdisyys valitsemalla OK.
3. Suorita tarvittaessa karkea linjaus.
4. Suorita tarvittaessa joustavan jalan tarkastus.

Mittaa

1. Vaihda Horizontal Multipoint -menetelméén valitsemalla ja IEEM

2. Saadi laserviiva maalitaulujen keskelle. Siirré tarvittaessa yksikkdja tangoilla ja kaytd
sitten laserin sditonuppeja.

3. Rekisterdi ensimméinen asento painamalla @). Ensimméinen asento asetetaan auto-
maattisesti nollaksi.

4. Rekisterdi haluamasi maéré pisteitd painamalla @. Tulos on kéytettédvissid kolmen pis-
teen jalkeen.

5. Néyté Tulos- ja sddtokuva valitsemalla |-

Mittauspisteiden levittiminen
Tarkempien tulosten saamiseksi pyri levittiméén pisteet mahdollisimman kauas toisistaan.
Virit ilmaisevat optimaaliset mittauspisteet. Varipalkki ilmaisee mittauksen tarkkuuden.

Rekisteroity Mulbtipoint
mittauspiste

Reunavaroitus
0 . S Pump Al Motor Kun laserséde on lahella
Vihred = paras amsltefigc; - . _ S : ' : | reunaa, reuna korostetaan
- ) varoituksena. Reunavaroituk-
sen nakyessé ei ole mahdol-

Ensimmainen asento asete- . VR .
lista rekisterdida arvoja.

taan automaattisesti nollaksi

Reunavaroitus

Varipalkki
Vihrea = hyva mittauspisteiden levitys.
Tama varmistaa tarkan mittauksen

Toimintopainikkeet

=
[ )—|

Takaisin. Mittaa edellisen pisteen tai palauttaa Etdisyyskuvaan.

Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15

m Vaihtaa EasyTurn™-menetelméén.

m Vaihtaa 9-12-3-menetelméén.

ﬂ Vaihtaa Horizontal Multipoint -menetelméén.
Katso “SOFTFOOT” sivulla 47.

- Jatkaa Tulos- ja saddtokuvaan. Kaytettavissa, kun on rekisterdity kolme
pistetta.
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Vaakasuora

Laadunarviointi
Ei kdytettivissd USA:n markkinoilla!

Pédset laadunvarmistuskuvaan valitsemalla tuloskuvassa ja [ ==}

Saavutettavissa oleva tarkkuus

Monta mittauspistettd, joilla on myds hyvé hajonta, varmistaa tilastollisesti suuren
tarkkuuden. Tdmé on sama ilmaisin kuin mittauskuvassa. Jos saavutettavissa oleva
tarkkuus on pieni, pyri levittimaéin pisteet mahdollisimman kauas toisistaan.

Saavutettu tarkkuus
Yksikoistd mitatut arvot. Jos saavutettu tarkkuus on pieni, syyné voi olla esimerkiksi
ilman pyorteily tai laakerivélys.

Limpdtilavakavuus
Mitattu lampétilavaihtelu mittausyksikoissé. Jos vakavuus on pieni, mittaa uudelleen
lampétilan tasaannuttua.

Mittaussuunta
Ilmaisee, ettd olet vaihtanut mittaussuunnan. On parempi siirtdd mittausyksikoita
samaan suuntaan.

Laadunarviointi
Neljén laatutekijin summa Néhdaan myds pdf-raportista.

Chuality Axxessment o247

Attninable acoriey

Acouired aooUrac

Termipmeih fia ahabsllity

MesaLremieit direction

Quality
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Vaakasuora

Ensimmainen asento asetetaan
automaattisesti nollaksi

Mittaus 9-12-3-menetelmalla

Valmistelut
Suorita valmistelut edellisten sivujen kuvausten mukaisesti.
1. Asenna mittausyksikot.
2. Syo6ti etdisyydet, vahvista jokainen etdisyys valitsemalla OK.
3. Suorita tarvittaessa karkea linjaus.
4. Suorita tarvittaessa joustavan jalan tarkastus.

Mittaa

1. Vaihda 9-12-3-menetelmdin valitsemalla ja IEM
2. Saada laserviiva maalitaulujen keskelle. Siirré tarvittaessa yksikkojé tangoilla ja
kiayta sitten laserin sditdnuppeja.

3. Kéanna akselit klo 9:een.

. Rekisterdi ensimmiinen asento painamalla . Ensimmdinen asento asetetaan
automaattisesti nollaksi.

o

. Kéinni akselit klo 12:een.
. Rekisterdi toinen asento painamalla .
. Kéénna akselit klo 3:een.

00 3 N W

. Rekisterdi kolmas asento painamalla . Tulos- ja sddtokuva nikyvit ndytossi.

RE‘_]'SIEF posiion at 12 o'clock

Reunavaroitus

Kun lasersade on lahella
reunaa, reuna korostetaan
varoituksena. Reunavaroituk-
sen nakyessa ei ole mahdol-
lista rekisterdida arvoja.

Reunavaroitus

Toimintopainikkeet
= Takaisin. Mittaa edellisen pisteen tai palauttaa Etiisyyskuvaan.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15

m Vaihtaa EasyTurn™-menetelméén.

Vaihtaa 9-12-3-menetelméain.

Vaihtaa Horizontal Multipoint -menetelmaén.
ﬂ Katso “SOFTFOOT” sivulla 47.
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Vaakasuora

Tulos ja saada

Siirtyma, kulma- ja jalka-arvot nidkyvit selkeésti ndytossa. Sekd vaakasuora ettd pys-
tysuora suunta ndytetdin vélittomasi (live), mika helpottaa koneen sdétod. Toleranssi-
alueella olevat arvot niytetddn vihreina.

Keskidsiirtymé ja kulma pystytasossa Keskiosiirtymé ja kulma vaakatasossa

Lampdlaajenemisen
kompensointi on asetettu

Jalka-arvot.
Keltainen kehys ilmaisee live-arvot.

Saatolevyjen lisays @
Saatolevyjen poisto @

Toimintopainikkeet
Palaa mittauskuvaan.

mKatso “Ohjauspaneeli” sivulla 15

Tallenna, katso “Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.
- Katso “RefLock™” sivulla 44.

Katso “SOFTFOOT” sivulla 47.

RefLock, lukitsee jalat. Huom! Ei saatavana E420-malliin.

E Néytd maalitaulu. Tdmé on nopea tapa katsoa, mihin kohtaan maalitau-
lua laserséde osuu ja miten mittausyksikdt on sijoitettu.

E Raportin tulostus lampdtulostimella (lisdvaruste). Kéytettavissd, kun

avaat tallennetun mittauksen.

= Etiisyyksien muuttaminen. Vahvista muutokset painamalla OK. Tulos
lasketaan uudelleen.

a1

(=)

Vaihtopainike. Nayttas/kitkee Asennon ilmaisimen.
Katso “Live-ndyttéarvot” sivulla 40.

=

W Katso “Live-ndyttéarvot” sivulla 40.

Vaihtopainike. Vaihtaa vilyksen ndyton tai kulmapoikkeaman/100 mm néyton
valilld. Tama edellyttda kytkimen halkaisijan asetusta.
1100
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Vaakasuora

Live-nayttoéarvot
Kun luet arvoja, kuvittele katsovasi liikuteltavasta koneesta kiintedn koneen suuntaan.
Mittausyksikkdjen asennot ilmoitetaan liikuteltavasta koneesta katsoen.

Live-arvot on merkitty keltaisella kehyksell4.

[

Katso liikuteltavasta koneesta (M) kiinte&n koneen (S) suuntaan. Silloin klo 9 on vasemmalla kuten mittausohjelmassa.

Keskiosiirtymi- ja kulma-arvot
Keskidsiirtymé- ja kulma-arvot ilmaisevat, kuinka hyvin kone on linjattu kytkimen
kohdalla. Ne ilmoitetaan sekd vaaka- ettd pystysuunnassa.

Ndmd arvot on tarkedd saada toleranssien sisddn.

Keskiosiirtyma

ﬂ% Kahden akselin keskiviivat eivat ole samankeskiset mutta yhdensuuntaiset.
Tama mitataan kytkimien keskipisteista.
Esimerkissa nakyy positiivinen keskiosiirtyma.

Live-arvojen niyttéo EasyTurn™- ja Multipoint-menetelmissa
Kaltevuusmittaria voidaan kayttda live-arvojen nayttoon kaikissa kulmissa.

m Nayttdd live-arvot missé tahansa kulmassa.

Kulmapoikkeama
Kahden akselin keskiviivat eivat ole yhdensuuntaiset.
Esimerkissa nakyy negatiivinen kulma.

Keskiosiirtyma ja kulmapoikkeama
Suuntavirhe on usein keskidsiirtyméan ja kulmapoikkeaman yhdistelma.

Kaltevuusmittari ohjaa, milloin live-arvot néytetdan.

Live-arvojen naytto 9-12-3-menetelmiissi
Kaltevuusmittaria ei kdytetd. Voit osoittaa manuaalisesti, missd mittausyksikot ovat.

Nayté live-vaihtoehdot valitsemalla

m Aseta live-arvoksi klo 6.
Aseta live-arvoksi klo 12.

Aseta live-arvoksi klo 3.
ﬂ Aseta live-arvoksi klo 9.
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Vaakasuora

Saato

Sédda kone tarvittaessa.
1. Sadda kone sovitelevyilld pystysuorien jalka-arvojen mukaan.
2. Sadda kone sivusuunnassa vaakasuorien live-arvojen mukaan.
3. Kiristé jalat.
4. Mittaa uudelleen valitsemalla IS,

Asennon ilmaisin
Mittausyksikot on asetettava sdatod varten live-asentoon (klo 9, 12, 3 tai 6). Nayta
asennon ilmaisin valitsemalla .

Asennon ilmaisin

Toimintopainikkeet

Vaihtopainike. Nayté/kétke Asennon ilmaisin késin.

=]

a1

Vaihtopainike. Valitsemalla asennon ilmaisin ndytetdan
automaattisesti mittausyksikkojé siirrettiessa.
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Vaakasuora

Tulostaulukko

Tulostaulukon avulla voit mitata saman kytkimen useita kertoja ja dokumentoida tulokset.
1. Mittaa Easy-Turn, 9-12-3 tai Multipoint-menetelmilla.
2. Siirry tuloskuvaan?

3. Mittaa kytkin uudelleen valitsemalla . Mittaa niin usein kuin tarpeen.
4. Mene tuloskuvaan ja avaa tulostaulukko valitsemalla ja E

Kun olet kerran avannut tulostaulukon, tiedot siséllytetiin myos raporttiin. Kolme viimeistad
mittausta niytetdan.
Selaa lisdd navigointipainikkeilla.

Fesull takle 09:30

Lisaa huomautus mittauksiin

1 | 0.13 | 0.08 | -0.01 | 016 fﬁsfmmﬂ. | e s
Kolme viimeista mittausta naytetaa
2 | 021 | 010 | 002 | 015 | I olme viimeista mittausta naytetaan

3| o023 | 011 | -0002 | 0.5 |

The table is shown in the report

Harizantal
Offset  |Gap Mote
A 1 0o 0.1 A dound 1
— Remave the table from the repaort Y FY X
" E = BN 1,10
!’ Em note 1 002 0,10
1 002 0,10

Taulukko siséltyy raporttiin

B s

Lisaa huomautus
1. Valitse mittaus

2. Valitse tai . , jos haluat kirjoittaa tai muokata huomautusta.
3. Tallenna huomautus painamalla .
Toimintopainikkeet
Vaihtopainike. Nayté/piilota tulostaulukko raportissa.

Liséd (tai muokkaa) huomautus valitulle mittaukselle.

ﬂ Poista valittu mittaus.

Tallenna

Voit tallentaa mittauksen ja avata sen mySohemmin jatkaaksesi mittausta.
Kun tallennat mittauksen uudelleen, se ei poista aikaisempaa mittausta.

Kun tallennat mittauksen, pdf luodaan automaattisesti.
Katso ”Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.

42



Vaakasuora

Lampolaajenemisen kompen-
sointi

Erilaisen tekijét ja voimat vaikuttavat koneikkoon normaalissa kaytossi. Yleisin nédista
muutoksista on koneen lampdtilan muuttuminen. Se aiheuttaa akselin korkeuden
kasvun. Tétd kutsutaan ldmpolaajenemiseksi. Limpdlaajeneminen kompensoidaan
syottamalld kylmén tilan kompensointiarvot.

Valitse ja tulos- ja etdisyyskuvasta. pmmrmsm———r——

o'l

Nayttoon tulee ldmpdlaajenemisen kompensointi-
kuva.

Esimerkki

Kylmén koneen voi joutua asentamaan hieman
matalammalle l&mpolaajenemisen sallimisek-

si. Tdssa esimerkissi oletamme LAMPIMAN
koneen ldmpolaajenemiseksi +5 mm. Sen vuoksi
kompensoimme KYLMAA konetta -5 mm.

@ Ennen ldmpolaajenemisen kompensointia.

@ Aseta lampolaajenemisen kompensointi.

lImaisee, ettd kompensointiarvot on asetettu
kylmalle tilalle.

Pystysuora keskidsiirtyma ja
kulma siirrettavalle koneelle.

@ Lampolaajenemisen kompensointi

asetettu. Kun olet asettanut 1dmpolaajen-
emisen kompensoinnin ja palaat tulosku-
vaan, arvot ovat muuttuneet. Kun kone
lampiéé, 1dmpolaajeneminen linjaa sen
taydellisesti.

IImaisee, ettd ldmpdlaajen-
emisen kompensointi on asetettu

Jalka-arvot
1. Sy6téd S-koneen etdisyydet etdisyyskuvassa.

2. Valitse .

3. Aseta lampdlaajenemisen kompensointiar-
vot jalka-arvojen perusteella. Kytkinarvot
lasketaan uudelleen. Jos jalkapareja on yli
kaksi, syotéd arvot ensimmdiselle ja vi-
imeiselle jalkaparille.

tulostetussa raportissa.



Vaakasuora

RefLock™

Tuloskuvassa voit valita RefLock™-toiminnon. Tassa voit valita mitkd tahansa kaksi
jalkaparia lukituiksi ja valita, kumpaa konetta kiytetddn kiintedna ja kumpaa liikutelta-
vana. Jos haluat lukita jalkaparin kiintedssd koneessa, sinun on syotettdva etdisyydet.

1. Valitse ja m

2. Nayttoon tulee RefLock-kuva. Siirry vasemmalla ja oikealla navigointipainikkeella.
3. Lukitse valittu jalkapari valitsemalla “ tai vapauta jalkapari valitsemalla

4. Jatka Tulos-kuvaan valitsemalla -

Kiintea kone
Siirrettava kone

Valittu jalkapari

Lukittu jalkapari

RefLock™-toiminto on kdytettdvissd, kun kéytetddn Vaakasuora-ohjelmaa. Ei kéytet-
tdvissd ohjelmissa Pystysuora tai Kardaani.
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Vaakasuora

Toleranssi

1. Valitse ja - Nayttoon tulee toleranssi-ikkuna.
2. Valitse toleranssi ja paina .

Select coupling tolarance

Select coupling tolerance

Coupling S5-M
Dt Ersees . = —
.. 007 s L RPM 1 - Angular error
e il Cirrerd taksrancs
* e 0,020 1400 =
e 0 0.07 0.08/100
e 007100 0.07H00

0.05M00
0.03M100
0.01100

VALYS-arvot
Lisaa kayttajan maarittelema toleranssi

Toimintopainikkeet
Sulje Toleranssikuva.
m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15

Muokkaa kayttidjin madrittelemas toleranssia.

ﬂ Poista kédyttdjan madrittelema toleranssi.

Lisia uusi toleranssi

Voit lisdtd oman kéyttdjan méérittelemén toleranssin.
1. Valitse rivi "Lisé4 uusi toleranssi". Paina .
2. Sydtd nimi ja toleranssi.
3. Paina @. Uusi toleranssi lisitdin listaan.

Toleranssi tuloskuvissa.
Toleranssit nékyvit selvésti tuloskuvissa.

Vihred = toleranssialueella
Punainen = toleranssialueen ulkopuolella
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Vaakasuora

Toleranssitaulukko

Akselien pyorimisnopeus médrda linjausvaatimukset. Tdmén sivun taulukkoa voi kéyt-
tdd oppaana, ellei koneiden valmistaja ole suositellut muita toleransseja.

Toleransseilla tarkoitetaan suurinta sallittua poikkeamaa tarkoista arvoista ottamatta
kantaa siithen pitéisiko sen olla nolla tai lampdtilakompensoitu.

Keskiosiirtymé
Erinomainen Hyviksyttiva
r/min 1/1000 tutumaa mm 1/1000 tutumaa 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
Kulmapoikkeama
Erinomainen Hyviksyttiva
r/min 1/1000 tuumaa/" mm/100 mm  1/1000 tuumaa/" 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

Mitéi suurempi koneen pydrimisnopeus, sitd tiukempi toleranssin on oltava. Hyviaksyt-
tiavéa toleranssia kaytetdén ei kriittisten koneikkojen uudelleenlinjauksissa. Uusasen-
nukset ja kriittiset koneet on linjattava aina erinomaisten toleranssien mukaisesti

Huowautus!

Pidd nditd taulukkoja ohjearvoina. Monet koneet on linjattava hyvin tarkasti, vaikka
ne pyorivit hitaasti. Esimerkiksi vaihteistot.
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SOFTFOOT

Suorita joustavan jalan tarkastus varmistaaksesi, ettd kone lepii tasaisesti
kaikilla jaloillaan. Joustava jalka voi olla kulmassa ja/tai yhdensuuntainen,
katso kuva.
Joustavan jalan voi aiheuttaa:
» Viaintynyt koneen jalusta.
» Viintyneet tai vahingoittuneet koneen jalat.
» Viidrd maira siédtolevyja koneen jalkojen alla.
* Likaa tai muita epdpuhtauksia koneen jalkojen alla.

Kaynnisti Joustava jalka paidakselivalikosta
1. Valitse [EIH ja IR
2. Syota etdisyydet. Valitse “R&étéloity”, jos haluat
valita toisen konekuvan ja/tai useamman kuin kolme jﬁfgittainen joustava jZilrllgakkainen joustava

jalkaparia.
3. Jatka valitsemalla M.

Kiynnisti Joustava jalka Vaakasuora-ohjelmasta
1. Avaa Vaakasuora-ohjelma valitsemalla [EIH ja [EIE.
2. Syoté etdisyydet. Vahvista jokainen etdisyys valit-
semalla @. Joustavan jalan tarkastusta varten on
syotettava jalkaparien viéliset etdisyydet. Nayttoon
tulee mittauskuva.

3. Valitse BB, Joustavan jalan tarkastus on kaytetta-
vissd vasta, kun olet rekisterdinyt mittauspisteita.

Toimintopainikkeet

EI Poistu ohjelmasta.
mKatso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.

m Syoté S-koneen etdisyydet. Mahdollistaa joustavan jalan mittauk-
sen S-koneesta.

m m\/aihtaa 3D- ja 2D-kuvan vililla.

m Lisdi jalkapari. Vain mallissa E530. E710-mallissa voit valita koneen ja
vaihtaa jalkaparien lukuméaéraa kun valitset radtaloity.

m Vaihtopainike. Nayttdd vasemmalla tai oikealla puolella olevan liikutelta-
van koneen.

H Jatka Mittaus-kuvaan. Kaytettdvissa, kun olet syottianyt etdisyydet.

Joustava jalka -suodatin

Kun mittaat joustavaa jalkaa, suodatinarvoa suurennetaan kolme askelta (enintéén ar-
voon 7). Jos mittaat yli 7 suodatinarvolla, arvoa ei muuteta. Suodatin palautetaan, kun
joustava jalka mittaus on tehty.
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Softfoot

Joustavan jalan mittaus
1. Tiukkaa jalkojen kaikki kiinnitysruuvit.
2. Kdanna mittausyksikot asentoon klo 12.

3. Sddda laserviiva maalitaulun keskelle. Siirré tarvittaessa yksikkojé tangoilla ja kayta
sitten laserin sédétonuppeja.

£ il witheny el prede 1AL g

Kaanna mittausyksikét asentoon klo
12.

a = " ot E‘

o

. Napsauta .—painiketta. Nayttoon tulee Joustavan jalan mittauskuva. Ensimméainen
ruuvi merkitdén keltaisella.

. Loysdi ensimmaéinen ruuvi ja tiukkaa uudelleen.

. Rekister6i arvo painamalla '.

. Kaikkien neljdn jalka-arvon rekisterdinti. Tulos ndkyy naytossa.

. Liséé sovitelevyja jalkaan, joka litkkuu eniten.

0 3 N D

9. Tee joustavan jalan tarkastus uudelleen.
Mittaus: Tulos:

LOysaa ja kirista ruuvi ennen arvon rekisterdintia. Nuoli osoittaa, etta kone on kallistunut tahén suuntaan.

w8 (YW 04 4 oo Bak

Huowautus!
Jos suurin litke on pienintd liikettd vastapddtd, kyseessd ei ole tavanomainen joustava jalka,
Jja sinua pyydetddn tarkastamaan konealusta.

Toimintopainikkeet

Joustavasta jalasta poistuminen.

=i
m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.

Tallenna. Kéytettavissd vain, kun olet kdynnistdnyt Joustavan jalan pdava-
likosta.

Valitun jalan nolla-arvo.

mE g Vaihtopainike koneen vaihtamiseen. Joustavan jalan tarkistusta varten tarvitaan
jalkaparien véliset etdisyydet. Tarvittaessa ndytossd nidkyy Etdisyyden syo6ttokuva.
Ei saatavana E420-malliin.

-y Joustavan jalan uudelleenmittaus.

- Jatka mittauskuvaan. Kéytettivissd vain, kun olet kdynnistényt Joustavan jalan
vaakasuoraohjelmasta.
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KONELINJA
m Kaéytd konelinjoille, joissa on kaksi tai useampia kytkimia.

Tyon kulku

Konelinjan muodostﬂ
minen
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Konelinja

Konelinjan muodostaminen

Ennen koneiden mittausta sinun on méériteltdvé, millaisia koneita sinulla on.
1. Valitse mittauspiste navigointipainikkeilla Perus tai R44t4loity.
2. Paina @.

Select machines (slandard or custom) 06:45 . b

Perus: Kolme esimaariteltya konetta.

Raataloity: Raataléidyn konelinjan raken-
taminen.

Perus
Peruskonelinja sisdltdd pumpun, vaihteiston ja moottorin. Niissd kolmessa esimééritel-
lyssd koneessa on kussakin kaksi jalkaparia.

- o) . Navigointipainikkeet

w:l\‘ OK-painike, jonka merkki on .
|

Numeropainikkeet

—
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Konelinja

Raataloity

Valitse tdmé vaihtoehto, jos haluat rakentaa rdétéloidyn konelinjan. Liinja rakenne-
taan vasemmalta oikealle. Valittavana on useita konetyyppejéd, ja voit lisétd niin monta
kuin tarvitset konelinjaasi. Voit myos mééritelld koneisiin niin monta jalkaparia kuin
tarvitset.

Select machine type

RET Suppot t!i"-JII:'IIJ

Festpair 2

Koneen valinta
1. Kéyti ylos- ja alas-navigointipainikkeita ja etsi haluamasi kone.
2. Paina @. Seuraava kone aktivoituu.

3. Liséd niin monta konetta kuin tarvitset. Kun olet valmis, jatka Mittaus-kuvaan
valitsemalla SN,

Jalkaparien lukumaéirin valinta

Jos haluat muuttaa koneen jalkaparien méairdd, syotd numeropainikkeilla haluamasi
numero.

= = Yli kolme jalkaparia naytetaan yhtendisena
konejalustana.

Kone, jossa on kaksi jalkaparia

Konelinjataulukon muodostaminen

Avaa taulukkokuva valitsemalla JIEMM. Tissd Engine
taulukossa voit nimeté koneet uudelleen ja vaih- :::p‘:::ﬁ;\ﬂ
taa jalkaparien lukuméaéaraa. Gear Bow
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Konelinja

Etaisyyksien syotto

Vahvista jokainen etdisyys valitsemalla .

Machine Train
Enter distances

: [~

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

Ensimmaisen ja toisen jalkaparin valinen etéisyys.
e Toisen jalkaparin ja S-yksikdn vélinen etéisyys.
e S-yksikén ja kytkimen keskikohdan vélinen etéisyys.

Jos jalkapareja on yli kolme,
0 S- ja M-yksikon vélinen etéisyys. Mittaa tankojen valista. nayttoon tulee taulukko, johon voit
syottaa etaisyydet.

e M-yksikén ja ensimmaisen jalkaparin valinen etéisyys.
e Jalkaparin 1 ja 2 vélinen etaisyys.
e Kytkimen halkaisija. Valinnainen, aktivoi kentta valitsemalla JER.

Toimintopainikkeet
EI Ohjelmasta poistuminen.

E= m Ohjauspaneelin avaus. Katso myds Ndyttoyksikkoé > Ohjauspaneeli
- Katso kohta “Toleranssi” sivulla 62

m Katso “SOFTFOOT” sivulla 47

wjl Halkaisija. Valitse, kun haluat sy6ttdd kytkimen halkaisijan. Témé on
tarpeen, jos haluat tuloksen perustuvan kytkimen vélykseen kulman sijasta.

- Jatka Mittaus-kuvaan.
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Mittaus EasyTurn™-ohjelmalia

Naytossé nikyy oletuksena EasyTurn™-linjausmenetelmd. Jos haluat kéyttad
9-12-3-menetelmid, valitse JEC M.

Mittaa

Mittaus on mahdollista suorittaa niin, ettd mittauspisteiden véli on vain 40°. Tarkem-
pien tulosten saamiseksi pisteet on kuitenkin pyrittdvé levittdimadin mahdollisimman
kauas toisistaan. Virit ilmaisevat optimaaliset mittauspisteet.

1. Saada laserviiva maalitaulujen keskelle. Siirré tarvittaessa yksikkdja tangoilla ja
kayta sitten laserin sddtdnuppeja.

2. Rekisterdi ensimmadinen asento painamalla @). Ensimmiiinen asento asetetaan
automaattisesti nollaksi. Punainen merkintd nékyy niytossa.

. Kierré akseleita 20° merkinnén ulkopuolelle.
. Rekisterdi toinen asento painamalla @.
. Kierré akseleita punaisten merkintdjen ulkopuolelle.

AN L A~ W

. Rekisterdi kolmas asento painamalla @. Tulos- ja sadtokuva nikyvit niytossa.

EasyTurniRegister position

Valittuna olevat A f C

koneet

S-yksikkd [ 37.0 v |

, @ | :
Maalitaulu

H | H.

Laserpiste »

Reunavaroitus I ‘

4 L A

lImaisimen arvot 5 57

Paluu etéisyyksien syottoon

Toimintopainikkeet
E Takaisin. Mittaa edellisen pisteen tai palauttaa Etdisyyskuvaan.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.

_@_ m Vaihtaa EasyTurn™-menetelméén.
Vaihtaa 9-12-3-menetelmé&én.

E‘ Vaihtaa Horizontal Multipoint -menetelméén.
“ Katso “SOFTFOOT” sivulla 47.
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Mittaus Multipoint-menetelmalla

Reunavaroitus
Kun lasersidde on ldhelld reunaa, reuna ”valaistaan” varoitukseksi. Reunavaroituksen ai-
kana ei ole mahdollista rekisterdidd arvoja.Mittaa

1. Vaihda Horizontal Multipoint -menetelméin valitsemalla ja IEM.

2. Saada laserviiva maalitaulujen keskelle. Siirrd tarvittaessa yksikkojé tangoilla ja kaytd
sitten laserin sdatonuppeja.

3. Rekisterdi ensimmdinen asento painamalla @. Ensimmiinen asento asetetaan auto-
maattisesti nollaksi.

4. Rekisterdi haluamasi méré pisteitd painamalla @. Tulos on kiytettivissi kolmen
pisteen jélkeen.

5. Néytd Tulos- ja sddtokuva valitsemalla .

Mittauspisteiden levittiminen
Tarkempien tulosten saamiseksi pyri levittiméén pisteet mahdollisimman kauas toisistaan.
Virit ilmaisevat optimaaliset mittauspisteet. Véripalkki ilmaisee mittauksen tarkkuuden.

Rekisteroity Mulbtipoint
mittauspiste

Reunavaroitus

Kun lasersade on lahella
reunaa, reuna korostetaan
varoituksena. Reunavaroituk-
sen nakyessé ei ole mahdol-
lista rekisterdida arvoja.

Vihred = paras mittaus-
asento!!

Ensimmainen asento asete-
taan automaattisesti nollaksi

Reunavaroitus

Varipalkki
Vihred = hyvé mittauspisteiden levitys.
Tama varmistaa tarkan mittauksen

Toimintopainikkeet

=
Bl

Takaisin. Mittaa edellisen pisteen tai palauttaa Etdisyyskuvaan.

Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15

m Vaihtaa EasyTurn™-menetelméaén.
Vaihtaa 9-12-3-menetelméaén.

Vaihtaa Horizontal Multipoint -menetelméén.
Katso “SOFTFOOT” sivulla 47.

Jatkaa Tulos- ja sddtokuvaan. Kéytettavissd, kun on rekisterdity kolme
pistetta.
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Mittaus 9-12-3-menetelmalla

1. Kytke 9-12-3 valitsemalla El
2. Saada laserviiva maalitaulujen keskelle. Siirrd tarvittaessa yksikkojé tangoilla ja
kayta sitten laserin sditonuppeja.

3. Kéanna akselit klo 9:een.

4. Rekister6i ensimméinen asento painamalla @). Ensimmiiinen asento asetetaan
automaattisesti nollaksi.

. Kdanna akselit klo 12:een.
. Rekisterdi toinen asento painamalla @.
. Kédanna akselit klo 3:een.

00 3 N

. Rekisterdi kolmas asento painamalla @.

Register position at 12 o'clock 14:09 + "';h

Valittuna olevat
koneet

S-yksikkd

Maalitaulu

Laserpiste

Reunavaroitus

lImaisimen arvot

Paluu etéisyyksien sy6ttoon

9. Tulos nékyy nédytdssd. Tulos voidaan néyttda kdyrand, taulukkona tai konekuvana.
Katso kohta Tulos.
10. Mittaa seuraava kytkin valitsemalla tuloskuvassa Jisall. Jos haluat saitda kytkin-
té, valitse sdddettivi kone ja paina @. Katso kohta Séito.
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Tulos

Kayrakuva | il

Taulukkokuva [ Tulos voidaan ndyttid kiyrand, taulukkona tai konekuvana.

Oletusarvona néytetédn konekuva. Kéytd navigointipainikkeita tulosku-
vissa siirtymiseen.

Konekuva | B

Tulos konekuvana

Valitse m ja E Nayttoon tulee konekuva.

Select coupling tolerance

Kytkin ei ole toler-

Valittu kone ja kytkin
anssialueella.

Harmaata konetta ei ole viela mitattu

Lampdlaajenemis-
en kompensointi on
asetettu

Seuraavan kytkimen mittauksen
valinta

Vaaka- ja pystysuora Vaaka- ja pysty-  Valitun koneen jalkapari
keskidsiirtymé suora kulma

Jalkapari

Jos jalkapareja on yli kolme, tdssd kuvassa néytetidn arvot vain kolmelle ensimmaéisel-
le parille. Kaikkien jalkaparien arvot ndhdédén vaihtamalla taulukkokovaan.

Kytkimen s#ito
Valitse sdéddettiva kone ja paina . Katso myds kohta Sdiité.
Toimintopainikkeet

Kytkimen uudelleenmittaus. Poistu ohjelmasta pitdiméll4 painettuna.

m Ohjauspaneelin avaus. Katso myds Néyttoyksikké > Ohjauspaneeli
Tiedoston tallennus.
- Katso kohta Toleranssi.
m Katso Lampdlaajeneminen.
Katso ja muuta etdisyytta.
E Tulosta. Katso Ndyttoyksikkd > Mittaustiedoston kdsittely.
m Vaihtopainike. Vilys- tai Kulma-arvojen néytto.

m Tuloskuvan vaihto.

- Seuraavan kytkimen mittaus.
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Tulokset taulukkona

Valitse E ja E Tulostaulukko nékyy nadytossa.

Siirry navigointipainikkeilla.
Valittu kytkin

Lelact cﬂupllng foleranes
Valittu kone

A-B
B-C
H v H v
A 007 o.ng -0.05 0.20
B -0.04 -0.26 -0.07 -0.22
c 0.03 0.09 0.07 0.20

Kytkimen arvot

Jalka-arvot

Toimintopainikkeet

Kytkimen uudelleenmittaus. Poistu ohjelmasta pitdmaélld painettuna.

Tuloksen katsominen konekuvana

Jalkaparin lukiseminen / vapauttaminen. Kéytettavisséd, kun néytetdén jalka-
arvot.
Katso Jalkaparin lukitseminen.

Vaihtaa jalka- tai kytkinarvojen ndyton valilla.

Tuloskuvan vaihto.

Tallenna

Voit tallentaa mittauksen ja avata sen myohemmin jatkaaksesi mittausta. Kun tallennat
mittauksen uudelleen, se ei poista aikaisempaa mittausta.

Kun tallennat mittauksen, pdf luodaan automaattisesti vain silloin, kun koko linja on
mitattu.

Katso Ndyttoyksikké > Mittaustiedoston kdsittely.
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Tulokset kuvaajana

Valitse m ja . Tuloskuvaaja nékyy nadytdssa.

Machine Train
Rezull

Valittu kone ja kytkin Lukittu jalkapari

Epévarma kytkin

Valittu jalkapari

Lampdlaajenemisen
kompensointi on asetettu

Keskidsiirtymé Kulma

Toimintopainikkeet

sy Kytkimen uudelleenmittaus. Poistu ohjelmasta pitdmalld painettuna.

Tuloksen katsominen konekuvana

Jalkaparin lukitseminen / vapauttaminen. Jos et pysty sddtiméain jalka-
paria, kiytd lukitustoimintoa.
Katso Jalkaparin lukitseminen.

Vaihtaa vaaka- tai pystysuoran kuvaajan ndyton valilla.

Tuloskuvan vaihto.

Kaytettdvissé, kun olet mitannut koko linjan. Katso Paras sovitus.

= Paras sovitus

= Manuaalinen sovitus

Seuraavan kytkimen mittauksen valinta.
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Lukittu jalkapari

Tama toiminto on kéytettavissa kdyra- ja taulukkokuvassa. Suosittelemme lukitse-
maan kaksi jalkaparia, jotta saat mahdollisimman tarkasti lasketun vertailusuoran. Jos
lukitset vain yhden jalkaparin, linjan kaltevuus séilytetién ja kytkimen keskiosiirtyméaa
sdddetddn.

Paras sovitus ja Manuaalinen sovitus

Oletusarvoisesti mitatulle konelinjalle lasketaan keskimédrdinen paras sovitus. Tama
tarkoittaa, etté linja kallistetaan mahdollsimman tasaiseksi. Jos yhtéén jalkaparia ei ole
lukittu, jarjestelma olettaa, etté kaikkia koneita on mahdollista siirtdd joka suuntaan.
Jokaiselle mitatulle kytkimelle lasketaan uudelleen paras sovitus. Kun olet tehnyt kyt-
kimen sdddot, parasta sovitusta ei lasketa endé uudelleen.

Manuaalinen sovitus

Kéytettdvissd vain, kun olet mitannut koko linjan, ja vain kdyrikuvassa. Kéta tata toi-
mintoa, kun tiedét, ettd voit esimerkiksi siirtdd konetta hieman yhteen suuntaan, mutta
et lainkaan johonkin toiseen.

1. Aktivoi Maluaalinen sovitus valitsemalla = ja = Mabhdollisesti luki-
tut jalkaparit vapautetaan.

2. Siirréd kdyrdd numeropainikkeilla.

* Painikkeet 1 ja 4 siirtivit linjan vasenta osaa.
» Painikkeet 2 ja 5 siirtdvit koko linjaa.

* Painikkeet 3 ja 6 siirtdvit linjan oikeaa osaa.
* Painike -+ muuttaa skaalaa.

Voit palata keskiméddrdiseen parhaaseen sovitukseen valitsemalla = ja =

Epavarma kytkin

Kun sdddat yhtd kytkintd, se saattaa vaikuttaa konelinjan seuraavaan kytkimeen. Alla
olevassa esimerkissd kytkintd A -B on sdddetty, mika voi vaikuttaa kytkimeen B - C.
Tadma ilmaistaan symbolilla A Kun mittaat uudelleen tai sdddét kytkinté, varoitus
poistuu.

Machine Train O848
ezl

b3
Epévarma kytkin

-
2t

o5 - b o i AH S ez
V __0.05] -0.04]
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Saato

Voit sditaa konetta, vaikka et ole mitannut koko linjaa.

Etaisyyksien syotto

Jatka, kunnes olet mitannut

K’ Mittaus Kaikid kytkimet

‘ Saato ] <+ Tulos

1. Valitse sdddettiva kone ja paina .
Jos olet juuri mitannut kytkimen, ndyttdon tulee Sddtdkuva. Ellet ole, kytkin on
mitattava uudelleen, ja ndyttoon tulee Mittauskuva.

2. Koneen sdito,
3. Valitse Jlall, kun olet valmis. Nayttoon tulee Mittauskuva.
4. Mittaa kytkin uudelleen sdddon vahvistamiseksi.

Select coupling tolerance

Valitse séadettava kone. Tasséa tapauksessa
haluamme sa4ta4 konetta "B".

Keskidsiirtymé ja kulma

Machine Train N ' mim
et

Jalka-arvot.
Keltainen kehys ilmaisee live-arvot.

Saatolevyjen lisays @
Saatolevyjen poisto m

= v

|
e
/ ¥

T %
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Toimintopainikkeet

Paluu tuloskuvaan.
Ohjauspaneelin avaus. Katso myds Ndyttoyksikko > Ohjauspaneeli

Vaihtopainike. Valitsemalla voi néyttéé/kétked Paikan ilmaisimen.

Aseta live-arvo. Kéytettivissd, kun olet mitannut 9-12-3-menetelmalla.

Aseta live-arvoksi klo 9.
Aseta live-arvoksi klo 12.
Aseta live-arvoksi klo 3.
Aseta live-arvoksi klo 6.

Jatka. Kytkin on mitattava uudelleen mittausyksikkdjen paikan vahvista-
miseksi.

Epivarma kytkin
Kun sdadét yhtd kytkintd, se saattaa vaikuttaa konelinjan seuraavaan kytkimeen. Taéméa
ilmaistaan symbolillaA.

Asteikko
Kaéyrén asteikko saattaa muuttua, kun olet tehnyt sdadot.

Asteikko
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Toleranssi

1. Valitse ja - Néyttdon tulee toleranssi-ikkuna.
2. Valitse toleranssi ja paina . Linjan seuraava Kkytkin valitaan.

Coupling A8
Cieisry, WEruTs
‘- 0.0a

e 003

e HEruees
0T
S 1l e d

Lisaa kayttajan maaritteleva toleranssi

VALYS-arvot

Toimintopainikkeet

EI Sulje Toleranssikuva.

m Ohjauspaneelin avaus. Katso myéds Néyttoyksikko > Ohjauspaneeli
Muokkaa kayttidjan méadritteleméas toleranssia.

ﬂ Poista kéyttdjdn madrittelema toleranssi.

Liséé uusi toleranssi

Voit lisiatd oman kayttdjan madritteleman toleranssin.
1. Valitse rivi "Lisd4 uusi toleranssi". Paina .
2. Syd6td nimi ja toleranssi.
3. Paina . Uusi toleranssi lisdtdan listaan.

Toleranssi tuloskuvissa.
Toleranssit ndkyvit selvisti tuloskuvissa.

BachBe Toadi

il e Trali
Iy it

5L 000 0.01
- . 4| 0a7[ 010
Vihrea = kun ollaan toleranssialueella bt s

Punainen = kun ei olla toleranssialueella ' &=
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PYSTYSUORA

B Pystysuora-ohjelmaa kéytetéén pystysuoraan tai laippaan kiinnitetyilld

koneilla.

Valmistelut
1. Asenna M-yksikko liikuteltavaan koneeseen ja S-yksikko kiintedén koneeseen.

2. Avaa Pystysuora-ohjelma valitsemalla [ELH ja IEM.
3. Sydté etdisyydet. Vahvista jokainen etdisyys valitsemalla .

Jos kéytettdvissd on viivakoodinlukija, kaikki konetiedot voidaan lukea skannaamalla
viivakoodi. Katso myds Ndayttoyksikko > Mittaustiedoston kdsittely.

Enter distance S-M 198 <

1 S- ja M-yksikon vélinen etéisyys.
Mittaa tankojen vélistad. Pakollinen.

2 S-yksikon ja kytkimen keskikohdan vélinen etdisyys.
Pakollinen.

3 Ruuvien lukumaéra (4, 6 tai 8 ruuvia).

4 Ruuviympyran halkaisija (ruuvien keskipisteiden kautta).

5 Kytkimen halkaisija. Aktivoi kentta valitsemalla MMM,

Toimintopainikkeet

Ohjelmasta poistuminen.
Ohjauspaneelin avaus.
Valitse, kun haluat syottda kytkimen halkaisijan.

Jatka Mittaus-kuvaan.
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Mittaus

Pystysuora-ohjelma kayttdd 9-12-3-menetelmaa.

1. Sijoita mittausyksikot klo 9:44n ruuvin numero yksi kohdalle. Varmista, ettd on

mahdollista sijoittaa yksikdt my0ds asentoihin klo 12 ja 3.

2. Rekister6i ensimmaéinen asento painamalla @. Ensimmiinen asento asetetaan

automaattisesti nollaksi.
. Kédanna yksikot klo 12:een.
. Rekisterdi asento painamalla @.
. Kéinni yksikot klo 3:een.

AN L AW

W12 3 Registar poxition 15:34 i

. Rekisterdi asento painamalla @. Mittaustulos nikyy niytossa.

Ympyra osoittaa
S-yksikdn asennon.

Reunavaroitus

Reunavaroitus

Kun lasersdde on ldhelld reunaa, reuna valaistaan” varoitukseksi. Reunavaroituksen

aikana ei ole mahdollista rekisterdidd arvoja.

Keskiosiirtyma
-

Mittausyksikot asennossa klo12. Nuolet
iimaisevat live-arvot.
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Tulos

Tulos néytetddn keskiosiirtyména kytkimessé ja akselien vélisend kulmapoikkeamana.

Live-arvot
suunnassa 9-3

Live-arvot
suunnassa 6-12

Live-niyttoarvot
Arvot voidaan ndyttda “livend” kahdessa suunnassa:

 Live-arvo suunnassa 9-3

Valitse ja kddnnd mittausyksikot klo 3:een.
 Live-arvo suunnassa 6-12

Valitse ja kddnna mittausyksikot klo 12:een.

Toimintopainikkeet

&

~

!

=
=]

Paluu

Lisai. Alavalikon naytto.

m Ohjauspaneelin avaus.
Tiedoston tallennus.
- Toleranssin asetus.

E Maalitaulun naytté. Tima on nopea tapa katsoa, mihin kohtaan
maalitaulua lasersdde osuu ja miten mittausyksikot on sijoitettu.

E Raportin tulostus ldmpdtulostimella (lisédvaruste).

Etdisyyksien sdito. Muutoksien vahvistus painamalla @. Tulos lasketaan
uudelleen.

Vaihtopainike. Live-arvojen ndyttd asennossa klo 9-3 tai 6-12.

Katso kohta Sovitelevytulos seuraavalla sivulla.

Vaihtopainike. Vaihtaa vilyksen niyton tai kulmapoikkeaman/100 mm
ndyton vélilla. Tdma edellyttidd kytkimen halkaisijan asennusta.
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Sovitelevyjen tuloskuva
Tatd varten on syotettdva ruuvien lukumaéri ja ruuviympyrén halkaisija.

Fegul shimming

1. Avaa sovitelevyarvojen kuva valitsemalla Jl{<lll. Arvot eivit ole live”.

2. Lue arvot. Korkeimman ruuvin arvoksi asetetaan 0,00. Alle nollan arvot ilmaise-
vat, ettd ruuvi on matala ja tarvitsee sovitelevysaétoa.

3. Palaa tuloskuvaan valitsemalla [mmll.

Huow!

Jos sddddt koneen sovitelevyilld, pdivitd kaikki mittausarvot mittaamalla
uudelleen klo 9:std.

Koneen saato
1. Vertaa keskiosiirtymén ja kulmapoikkeaman arvoja toleranssivaatimuksiin.
2. Jos kulmapoikkeama vaatii sddtod, sdddd kone ensin sovitelevyilla, ja sddda sitten
keskidsiirtyma.
3. Kiristd ruuvit ja mittaa uudelleen.
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KARDAANI

neiden koneiden linjaukseen.

m Kardaani-ohjelmaa kiytetdan kardaaniakselilla kytkettyjen/keskiosiirty-

Yksikoiden asennus

1. Asenna kiinnitinvarsi kiintedédn akseliin. Voit kdyttdd magneettijalkoja tai asentaa
kiinnitinvarren suoraan laippaan.

2. Asenna S-yksikko kiinnitinvarteen.

3. Asenna M-yksikkd laserkiinnittimeen. Jos litkuteltavassa akselissa on kierre, kéy-
td sopivaa ohjaintappia. Tdmé helpottaa keskittdmista.

4. Asenna maalitaulut.
Kardaanitelineen offset-alue on 0 - 900 mm.

Kiintea akseli

Magneettijalka
Kiinnitinvarsi

Kahva

S-yksikkd Saadettava akseli

Tahtéinlevyt Kohdistustappi
Laserkiinnitin

M-yksikko

Vaihtoehtoinen asennus kiinnitin- Yhdistetyt kiinnitinvarret suuren keskidsiirtyman tapauksessa.
varrella ja ketjulla.
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Etaisyyksien syotto
1. Avaa Kardaani-ohjelma valitsemalla [EIH ja &ES.

2. Syoti etdisyydet. Vahvista jokainen etiisyys valitsemalla @.
Enter distance S-M 15:01 o Frm

1 S- ja M-yksikdn valinen etéisyys.
Mittaa tankojen valista. Pakollinen.

2 Jalkaparin 1 ja 2 valinen etisyys. Valinnainen.

3 Kytkimen halkaisija. Valinnainen,
aktivoi kenttd valitsemalla JERN.

Toimintopainikkeet

=T
[ )—|
[ 7|
g

Kartiolasersade

Kun pyoritét akselia, lasersdde piirtdd ympyrdan maalitauluun. Jos etdisyys S-M on pieni
(300 mm), voi olla vaikea kohdistaa lasersade. Siirry talléin kohtaan Karkea linjaus.

Ohjelmasta poistuminen.
Ohjauspaneelin avaus.

Halkaisija. Valitse, kun haluat sy6ttdé kytkimen halkaisijan. Tdmé on
tarpeen, jos haluat tuloksen perustuvan kytkimen vilykseen kulman sijasta.

Jatka. Kéytettdvissd, kun olet syottianyt pakolliset etdisyydet.

1. Merkitse muistiin, missa laserside osuu maalitau-
luun (kohta 1.

2. Kdinnai toista akselia 180°. Merkitse muistiin
kohta 2.

3. Saada lasersdade kohdan 1 ja 2 puoliviliin, koh-
taan 3.

Kayta kahvaa
akselin kaantami-
seen

4. Kadnna akselia uudelleen. Ellei lasersiade siirry ak-
selia kdantiaessasi, laserside on oikein kohdistettu.

5. Toista vaiheet 2-5 vastapdiselld yksikolla.

6. Sijoita molemmat yksikot klo 9:dédn. @

7. Siirré kiinnitinvartta, kunnes laserside osuu M-
yksikén maalitaulun keskelle.

8. Sadda S-yksikon lasersadettd, kunnes se osuu ilmaisi-
men keskelle. Sdad4 punaisilla ruuveilla.

9. Sdada kiinnitinvartta, kunnes M-yksikon lasersade
osuu S-yksikon maalitaulun keskelle.

Maalitaulun
keskipiste

10. Saada M-yksikon lasersadettd, kunnes se osuu ilmai-
simen keskelle.

11. Irrota maalitaulut. Imaisimen keskipiste
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Karkea linjaus
1. Sa4da kiinnitinvartta, kunnes M-yksikon lasersdde osuu maalitaulun keskelle.
2. Saada liikuteltavaa konetta, kunnes molemmat
laserséteet osuvat maalitaulujen keskelle.

3. Sddda kiinnitinvartta, jos koneen séito ei riitd

4. Kéaanna akselit klo 9:een.
Liittimet osoittavat ylospain.

5. Sadda lasersiteet ilmaisimen keskikohdan mer-
kinnén kohdalle.

6. Irrota maalitaulut. Naytostd ndhdédén laserséteiden
sijainti.

Mittaus

Akselit ovat asennossa klo 9. [Imaisimen keskipiste Maalitaulun keskipiste

1. Rekisterdi ensimmdinen asento painamalla @. Ensimmiinen asento asetetaan
automaattisesti nollaksi.

2. Kéanna akselit klo 12:een.

3. Rekisterdi asento painamalla @.

4. Kéanna akselit klo 3:een.

5. Rekisterdi asento painamalla @.

6. Kulmapoikkeaman tulos nékyy niytossa.

Fegister position at 12 o'clock 15:000 ; .J" [
Lasersade

S- ja M-yksikkd

Ensimmainen asento
asetetaan automaattis-
esti nollaksi

Live-nayttdarvot
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Kardaani

Tulos

Coardan. Live vemical,

Mittausyksikot
ovat asennossa klo 12

Seka pysty- ettd vaakakuva
ndytetaan

Lukittu jalkapari

Toimintopainikkeet

Paluu

Liséa. Alavalikon néytto.

i

!: Ohjauspaneelin avaus.
~53 Tiedoston tallennus.

E Maalitaulun naytté. Tima on nopea tapa katsoa, mihin kohtaan
maalitaulua lasersdde osuu ja miten mittausyksikot on sijoitettu.

E Raportin tulostus ldmpdtulostimella (lisdvaruste). Kéytettavissa,
kun avaat tallennetun mittauksen.

n Raportin luonti. Kéytettdvissé, kun avaat tallennetun mittauksen.
Vaihtopainike. Vaakasuorien tai pystysuorien live-arvojen niytto.

Vaihtopainike lukon siirtdimiseen. Oletusasetuksena, jalkapari, jolla on
korkein arvo, asetetaan nollaksi ja lukitaan.

Vaihtopainike. Vaihtaa vilyksen ndyton tai kulmapoikkeaman/100 mm

— ndyton vililld. Tama edellyttdd kytkimen halkaisijan asennusta.
o0

Saato
Tarkasta kone toleranssien suhteen ja sddda tarvittaessa. Keskidsiirtyméan séétoa ei
tehda.
1. Sd4da kone pystysuunnassa sovitelevyilld pystysuorien jalka-arvojen mukaan.
2. Saada kone sivusuunnassa vaakasuorien live-arvojen mukaan.
3. Kiristé jalat.
4. Mittaa uudelleen valitsemalla m ok.
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SUORUUS

Suoruus-ohjelmaa kaytetddn esimerkiksi konealustojen, akseleiden, laake-
ritappien ja tyostokoneiden mittauksiin.

Suoruusmittauksen perusperiaate on, ettd kaikki mittausarvot osoittavat ilmaisinyksi-
kon sijainnin suhteessa lasersiteeseen. Lasersdde linjataan ensin karkeasti mitattavan
kohteen suuntaiseksi. [lmaisin sijoitetaan sitten valittuihin mittauspisteisiin ja arvot
rekisteroiddan.

Tyon kulku

Kéaynnistd Suoruus-ohjelma valitsemalla : ja =

Valmistelut Mittaus Tulos

Asenna yksikt i jen rekisterdi
senna yksiko Paina (@ arvojen rekisterdi-

. Aseta toleranssi
Karkea linjaus il
. Mittauksen taulukkokuva Tallenna
. . Nayta maalitaul
y radi Mittauksen asentokuva = Tulosta raportti

.m Vertailumaalitaulun

nayttd Aseta vertailupisteen keskidsiirtyma

Aseta vertailupiste
Paras sovitus lahelld 0:aa
Paras sovitus positiivisista

Paras sovitus negatiivisista

ERREEECCE

Aaltoisuus

Huow!

M-yksikkod voi kiyttéid ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Ald kéytd tihdin
S-yksikkod.




Suoruus

Nayta maalitaulu

Niytd maalitaulu valitsemalla [N ja BIEZM. Tim3 on nopea tapa katsoa, mihin koh-
taan maalitaulua laserséde osuu ja miten ilmaisin on sijoitettu. Sulje maalitaulu valitse-

malla B, tai paina @

lImaisimen valmistenumero

Lasketut arvot ja raaka-arvot 102 e
Téssd nikyvit arvot ovat raaka- arvo- vertes

ja. Kun mittaat, kdytetdédn laskettuja 3 ) 08
arvoja. Lasketut arvot perustuvat ®

Harizantal

etiisyyteen ensimmaéisestd mittauspis-
teestd ja alituista vertailupisteisté.

3.08

Toimintopainikkeet

-!. Nollaa néyttdarvo. Nollaa arvon vain maalitaulun ollessa auki.
m Palauta absoluuttinen arvo.
“ Puolita ndyttoarvo. Puolittaa arvon vain maalitaulun ollessa auki.

| *— | Sulje maalitaulu. (Tai painamalla @).

Vertailumaalitaulun naytto

Yertaill}maalitaulu ndytetddn valitsemalla ﬁ ja CeralMumber  Type
-__._:ﬂ Kun valitset komennon ensimmadisen ker-
ran, ndyttoon tulee ikkuna. Valitse, mitd ilmaisinta
haluat kayttid vertailuilmaisimena ja paina @.

Toimintopainikkeet
-!. Nollaa nayttdoarvo
lﬁ‘- Palauta absoluuttinen arvo.

= Sulje maalitaulu. Voit sulkea my®s painamalla @@.
Katso myos Arvot-ohjelma > Ndyttoarvon puolitus tai nollaus.
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Suoruus

Mittaus

1. Paina OK. Naytto6n avautuu ikkuna, johon voit syottdd mittauspisteen etdisyyden.
Jos jétit kentén tyhjdksi, voit mitata “pikatilassa”.

2. Rekisterdi arvo painamalla OK. Naytossd nikyy tiimalasi, kun arvoa rekisteroi-
déén.

3. Jatka Tulos-kuvaan valitsemalla .

Measre 12:38 Pysty-, vaaka- ja kulma-arvot
Fositien 661 S L Yy :
Calculated values ) Vertailupiste.
Ref. | Dist Katso my6s Laskenta-asetukset.
Vertical
Historiapisteet.

Horizontal Katso mys Suoruusasetukset.

Angle

Vertailupiste keskidsiirtymalla

Valittu mittauspiste

Etaisyys ensimmaéisesta pisteesté

Toimintopainikkeet
Poistu ohjelmasta.

_ﬂ_ Sisdltda alavalikon:
E= Avaa ohjauspaneeli. Katso myds Néyttéyksikké > Ohjauspaneeli
Avaa Suoruusasetukset.

.I. Niyti maalitaulu.

Niyti vertailumaalitaulu.
e Siséltda alavalikon:

" Muuta etdisyyttd. Voit muuttaa mittauspisteen etdisyytta.
m Lisda mittauspiste.
“ Poista mittauspiste.

“ Siirry mittauspisteeseen. Nayttoon avautuu ikkuna. Syota piste,
johon haluat siirty4.

m Aseta Kkeskiosiirtyma. Asettaa keskiosiirtymaén valitulle vertailu-
pisteelle.

| 0 | Nollaa nédyttdarvo. Kéytettdvissi vain ennen pisteen rekisterdin-
tid. (Tai painamalla O-painiketta.)

A Palauta absoluuttinen arvo. Kédytettdvissd vain ennen pisteen reki-
sterdintid. (Tai painamalla 1-painiketta.)

Aseta vertailupiste. Katso myds Tulos.
Avaa Etdisyys-kuva, katso Etdisyyksien syotto.

Jatka Tulos-kuvaan. Kdytettdavissa, kun olet rekisterdinyt kaksi pistetta.

BEE
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Suoruus

Pikatila

Pikatila tarkoittaa, ettd mittaat syottdmatta yhtadn etdisyyttd. Jata kenttéd tyhjéksi, jos
haluat kéayttdd pikatilaa.

Etaisyyksia ei ole syotetty

Horizontal

Angle

Etdisyyksien syotto
Avaa Etiisyys-kuva valitsemalla m Tadma on helppo tapa lisdtéd useita etdisyyk-
sid. Tee tdma ennen arvojen rekisterdintia.

1. Sybtd mittauspisteiden lukumairi. Paina @.

* Valitse, jactaanko mittauspisteet tasaisesti vai ei. Kadytd oikeaa ja vasenta navi-
gointipainiketta. Jos valinta on <KYLLA>, sinua kehotetaan lisddmaén etdisyys
pisteiden 1 ja 2 vilille.

* Jos valinta on <E1i>, tdytd etdisyydet taulukkoon.

2. Tallenna muutokset ja palaa mittaustaulukkoon valitsemalla .

Meazure
Fosion & 1{10)

Calculated values

Vertical 1.594

Horizontal -0.34

Angle 0.8

g - RS = R R P G =

88388888:°H

Poistu etaisyyskuvasta ja palaa mittaus-
taulukkokuvaan. Muutoksia ei tallenneta.

Huow!
Jos olet rekisteroinyt arvoja ja avaat Etdisyyksien syotté —kuvan, rekisteroidyt arvot
poistetaan.
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Suoruus

Pisteiden lisays ja poistaminen
Etdisyydet mitataan aina samasta pisteesta.

200

A

400

700

900

A\

Mittauspisteen lisiys

Pisteiden liséys numeroi olemassa olevat, liséttyd pistettd seuraavat pisteet uudelleen.

Esimerkissé uusi piste on lisétty pisteen kolme jalkeen.
5 6

550

»

Mittauspisteen poistaminen

Pisteiden poistaminen numeroi olemassa olevat, poistettua pistettd seuraavat pisteet
uudelleen. Esimerkissa piste on poistettu pisteen kolme jilkeen.

3 4 5
U . Y N
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Suoruus

Tulos

Tulos voidaan nayttda kdyrana, taulukkona tai 3-ulotteisena kuvana. Oletusarvona
ndytetddn taulukkokuva. Toimintopainikkeet ovat ldhes samat kaikille kolmelle ku-
valle. Zoomaustoiminto on kéytettavissi vain kdyrdkuvassa. Katso seuraavilta sivuilta

lisdtiedot kustakin kuvasta ja sen toiminnoista.
Result tabhe view DG * ',l‘

W ST TG Fagun graph view e -~

Hasul F0H v
ot 36

Paai-peak
Standard deviation 1081 13
Straightness RMS 1220 1
Max wasness{15) 114 5

Taulukkokuva

Kayrakuva

3D-kuva . Vaihda kuvaa

Toimintopainikkeet

-" Palaa mittaukseen. Mittaa uudelleen valitsemalla piste ja sitten .

= E: Avaa ohjauspaneeli. Katso myds Néyttoyksikko > Ohjauspaneeli
- Avaa suoruusasetukset. Katso myos Suoruusasetukset.

ﬁz. Tallenna tiedosto. Katso myos Ndayttoyksikko > Mittaustiedoston
kdsittely.

ﬂ Tulosta raportti. Tallenna tiedosto ja kytke tulostin (lisdvaruste).

_ Aseta toleranssi. On mahdollista asettaa eri toleranssi vaaka- ja
pystysuuntaan. Katso myds Toleranssi.

“ Zoomaa. Kiytettidvissd vain kdyrikuvassa.

“ Siirry mittauspisteeseen. Néyttoon avautuu ikkuna. Syoté piste,
johon haluat siirtyé.

m Aseta vertailupisteen keskiosiirtyméi. Katso myos Laskenta-
asetukset.

- Raakadata. Palaa alkuperdiseen dataan.
Aseta vertailupisteeksi.

- Poista vertailupisteasetus. Itse pistettéd ei poisteta.

= Paras sovitus ldhelli 0:aa.

5 Kaikki positiiviset. Paras sovitus kaikkiin nollan yldpuolella
oleviin pisteisiin.

i Kaikki negatiiviset. Paras sovitus kaikkiin nollan alapuolella
oleviin pisteisiin.

m Niyti aaltoisuus.

_ﬂ*_ Kuvat. Vaihtaa taulukko-, kiyri- ja 3D-kuvan vililla.
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Suoruus

Tulokset taulukkona
Siirry navigointipainikkeilla. Mittaa uudelleen valitsemalla piste ja sitten .

Result table view
Foint 184

Vertailupiste
; Vertailupiste keskidsiirtymalla
Maxx 1344 1852|192 12 -0 1910
e rrs) Ear | D -2 FA 2T 1820
: |84 20 20 € 1830
Peak-peak 3778 4787
— i85 -28 -10.2 1840
Standard dewiation 109.1 1381
. 186 27 111 1850
Straightness RMS 1220 1587
Max waviness(15) 114 5.1 187 57 128 1960
. - 188 -64 -13.8 1870

Maks. Suurin arvo.

Min. Pienin arvo.

Huipusta huippuun | Suurimman ja pienimmén arvon erotus

Keskihajonta Suurimman ja pienimmén arvon keskimairdinen erotus.
Suoruuden Neliollinen keskiarvo (numeerinen tasomaisuus)
tehollisarvo

Maks.aaltoisuus Asetettu aaltoisuus nikyy suluissa.

Katso myos Laskenta-asetukset > Aaltoisuus.

3D-tuloskuva

Siirry numeropainikkeilla.
* Painikkeet 2, 4, 6 ja 8 pyorittivét 3D-kuvaa.
* Painike 5 palauttaa alkuperdisen kuvan.

Kecult 30 view
FPoint 25

Valittu piste
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Suoruus

Tulokset kuvaajana
Siirry navigointipainikkeilla.

Fesult graph view
Foint 12

Valittu piste
Vertailupiste
Fef O =y Higtary |
H== 4 Histery [ Vertailupiste pystytason keskidsiirtymalla

Pystysuora linja
Vaakasuora linja

Historiapisteet

Zoomaus
Kéyrakuvaa voi ldhentid, jos olet rekisterdinyt yli 20 pistettd. Valitse mittauspiste ja

valitse G ja “ Kéyraa ldhennetdédn valitun pisteen ympérilta.

Skaalaus navigointipainikkeilla
Skaalaa kdyrdkuva ylos- ja alas-navigointipainikkeilla.

F raph vhew 11:60 L

Normaali

Sama piste valittu
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Suoruus

Toleranssit

1. Valitse ﬁ ja n

2. Valitse esimédritetty toleranssi tai luo oma toleranssi. Paina .

Toleranssi kiyra- ja taulukkokuvassa

* Taulukkokuvassa toleranssialueella olevat arvot ndytetdan mustana ja alueen
ulkopuolella olevat arvot punaisena.

» Kéyrdkuvassa pysty- ja vaakatoleranssit ndytetdan varikoodattuna.

Rzt craph vies
Podnt 22

Toleranssit

g Loaul tabls view
2 Podnt 32

Nykyinen toleranssi

Esimiiritetty toleranssi

On olemassa kaksi ISO-vakiotoleranssia. ISO-toleranssi lasketaan automaattisesti
syotettyjen etdisyyksien perusteella ja tulkitaan samalla tavoin kuin omat toleranssit.

Vertical Haorizontal

lolatance L Min Max

Mone
Customn tolera

IS0 107911 -0,005 0.005 0,005 0.005
150 10781-.2 0,005 0,005 0,005 0,005

Esimaaritetyt toleranssit

Oma toleranssi
« Aseta toleranssi pysty- ja vaakasuunnassa. Vahvista painamalla @.

+ Muokkaa omaa toleranssia valitsemalla “

Horizontal

Syota oma toleranssi
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Suoruus

Laskenta-asetukset

Valitse alavalikon nayttd erilaisin laskenta-asetuksin.

Palaa alkuperaiseen dataan valitsemalla - Kaikki laskel-
mat ja vertailupisteet poistetaan.

Vertailupisteet

Aseta valittu piste vertailupisteeksi valitsemalla ja E Voit asettaa yhden
tai kaksi vertailupistettd. Poista vertailupisteasetus valitsemalla vertailupiste taulukosta

tai kdyrélté ja valitse sitten E Itse pistetta ei poisteta. Vertailupisteet on merkitty
selvisti sekd taulukossa ettd kayralla.

Huow!

Voit asettaa ja poistaa vertailupisteen myos painamalla vihredd OK-painiketta.

Yksi vertailupiste

Yhden vertailupisteen asettaminen muuttaa kaikkien muiden mittauspisteiden arvot
siithen perustuviksi.

Foesull gragh view Vertailupisteet on merkitty selvasti seka
Polr 6 taulukossa etta kayralla.

#
1
2
A
4
5
]
7
B
a
1
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Suoruus

Kaksi vertailupistetti
Kahden vertailupisteen asettaminen muuttaa kaikkien muiden mittauspisteiden arvot
vertailupisteiden véliseen suoraan perustuviksi.

Fesull graph view
Paint 10

Molemmat vertailupisteet on nollattu

Vertailupiste keskiosiirtymalla

Kayttamalla vertailupisteen keskidsiirtyméé on mahdollista siirtdd vertailupisteen si-
jaintia. Tatd voi kdyttdd esim. turbiinimittauksissa ldmpdlaajenemisen kompensointiin.

Resull gragh view Vertailupisteet
Paint 10
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Suoruus

Paras sovitus -toiminnot

Kaikki kolme paras sovitus —toimintoa pyrkii 10ytdméén vertailusuoran, jolla mitta-
uspisteiden huipusta huippuun -arvo minimoituu. Talla tavalla voit ndhda heti, onko
linjaus annetulla toleranssialueella. Paras sovitus —toimintojen vélinen ero on asetettu
keskidsiirtyma.

Fequl gragh vidw
Faimt 40

Paras sovitus lihelld 0:aa
Tadma toiminto poistaa kaikki
vertailupisteasetukset. Keskittaa
arvot niin, ettd suurin ja pienin
arvo ovat yhtisuuret.

Flecsut graph v
Paras sovitus positiivisista |

Poistaa kaikki vertailupiste-
asetukset. Paras sovitus kaik-
kiin nollan yldpuolella oleviin
pisteisiin.

. ee o o Rl gragh view
Paras sovitus negatiivisista %

Poistaa kaikki vertailupistecase- [/t —
tukset.

Paras sovitus kaikkiin nollan
alapuolella oleviin pisteisiin.
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Suoruus

Suurin arvo —

Pienin arvo —

Aaltoisuus

Huipusta huippuun -arvon tarkastelu on ehka riittdméton mittauksen laadun arviointiin.
Aaltoisuutta kéytetddn usein suurten poikkeamien ilmaisuun. Joissakin sovelluksissa

ei kenties ole haittaa monista pienisté poikkeamista, mutta yksi suuri aiheuttaa isoja
ongelmia. Dieselmoottorien laakerit ovat yksi esimerkki.

—"‘-— - .
Aaltoisuus asetetaan valitsemalla ja EE
Aaltoisuuskdyrédn saa ndyttoon valitsemalla ﬁ ja m

Esimerkki

Alla olevassa esimerkisséd kahdella pinnalla on sama huipusta huippuun -arvo. Ensim-
mdiinen mittaus on kuitenkin karheampi kuin toinen.

Monissa sovelluksissa halutaan tasainen mittaus. Aaltoisuutta kdyttden on mahdollista
ilmaista mittauksen tasaisuus. Téssd esimerkissd karheampi mittaus tuottaa aaltoisuus-
kédyréan, jossa on suuremmat arvot.

Fesist graph wew Fesist graph wew
Foint & Foint &

Kaksi pintaa, joilla on sama huipusta huippuun -arvo

Aaltoisuuden laskenta

Aaltoisuusluku lasketaan antamalla liukuvan vertailupistesarjan kdyda l&pi mittausar-
vot. Suurin absoluuttinen arvo vertailupisteiden vélilld mééraa aaltoisuusluvun anne-
tussa kohdassa.

Aaltoisuuskerroin 1 testaa kolmen mittauspisteen viliset poikkeamat. Esimerkiksi
pisteiden 1-3, 2-4 ja 3-5 vililld jne.

Aaltoisuuskerroin 2 testaa neljdn mittauspisteen véliset poikkeamat.
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Suoruus

Suoruusasetukset

Avaa suoruusasetukset valitsemalla ja =>_
Katso globaaleja asetuksia koskien myos Néyttoyksikké > Ohjauspaneeli

.ol

Nayta/piilota vaaka-arvot
On mahdollista piilottaa vaaka-arvot. Vaaka-arvot sdilyvét edelleen rekisterdityna,
mutta eivét ndy.

1. Valitse jullad. Niytto6n avautuu ikkuna.

2. Valitse Kyllé tai Fi. Siirry navigointipainikkeilla.

3. Vahvista valinta painamalla OK.

Huow!

Kdytettivissd vain, kun kdytetddn suoruusohjelmaa kaksiakselisella ilmaisimella.

Historian naytto

Jos mittaat pisteen, vanhat arvot tallennetaan historiapistein. Voit nayttd4 tai piilottaa
nidma pisteet mittauksen yhteydessd. On mahdollista valita vain viimeksi rekisterdity
arvo, ei historiapisteité. Jos poistat pisteen, johon liittyy historiapisteitd, myos ne pois-
tetaan. Oletusarvo on piilotus. Vaikka on valittu ”piilota”, historiapisteet tallennetaan
ja niitd voi katsoa myohemmin.

1. Valitse [SEHM. Néyttoon avautuu ikkuna.
2. Valitse Kyll4 tai Ei. Siirry navigointipainikkeilla.
3. Vahvista valinta painamalla OK.

LE LB o

Vertical
Historiapisteet

Harmzantal

Angle
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Suoruus

Nayta tasoitettu/kulmikas kayra

1. Valitse m Niyttodn avautuu ikkuna.
2. Valitse Kyll4 tai Ei. Siirry navigointipainikkeilla.

3. Vahvista valinta painamalla OK.
Tasoitettu valinta antaa kdyrin, joka muuttuu tasaisesti mittauspisteiden valilla.

Kulmikas Tasoitettu

Aaltoisuusasetukset

1. Valitse il Nayttoon avautuu ikkuna.
2. Valitse aaltoisuuskerroin. Siirry navigointipainikkeilla.
3. Vahvista valinta painamalla OK.

Aaltoisuus nikyy tuloskuvassa, kun valitaan ¥ ja m

Kayra-kuva Sama mittaus mutta aaltoisuuden kanssa

Katso myos Laskenta-asetukset > Aaltoisuus.
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Jatka, kunnes kaikki kolme vertailupistettd ovat vililld + 0,1 mm. (B

Konealustojen, konepdytien jne. tasomaisuuden
mittausohjelma.

Valmistelu
. Asenna laserldhetin poydalle.
. Asenna ilmaisin pdydaélle ldhelle ldhetinta (1).

. Siirrd ilmaisin vertailupisteeseen numero kolme (3).
. Saada lasersadetta kayttamalla kallistuspdydan ruuvia (B)

TASOMAISUUS

. Avaa tasomaisuusohjelma valitsemalla n ja syoté etdisyydet.

. Avaa maalitaulu valitsemalla E

. Nollaa arvo valitsemalla . Tama on nyt vertailupiste numero yksi.
. Siirrd ilmaisin vertailupisteeseen numero kaksi (2).

. Séada lasersddettd kayttdmalla kallistuspdydén ruuvia (A)

Sdada arvoon = 0,1 mm.

Sdddé arvoon £+ 0,1 mm.

Syota etaisyydet

On mahdollista kasitelld enintddn 500 mittauspistetta.

Enter distuncas and numiber of

Ensimmaisen ja viimeisen measurament geint

pisteen vélinen etdisyys Lotans (4]
X-akselilla 200 |
Humber of vpsines ||
Pisteiden lukum&éara
X-akselilla
Fone gegamnon
(L)
Ensimmaisen ja viimeisen Oeptanc eyl

pisteen vélinen etdisyys

Y-akselilla

Pisteiden lukumaara
Y-akselilla

Toimintopainikkeet

Takaisin. Poistu ohjelmasta.

!= Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.

- Katso ’Toleranssi” sivulla 89.

m Avaa etdisyystaulukko-kuva. “Etdisyystaulukko-kuva” sivulla 88.

- Jatka Mittaus-kuvaan.

Huowautus!

Jos jollakin akseleista on yli kuusi mittauspistettd, tee siitd Y-akseli. Ndin saat parem-
man pdf-raportin.
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Tasomaisuus

Etaisyystaulukko-kuva

Avaa Etiisyystaulukko-kuva valitsemalla m Kaéyti, jos pisteiden viliset etdisyy-
det vaihtelevat X- tai Y-akselilla.

Ernter the distance beteeen he selacted 1007 I
|5-|-ir|['-.

Pisteiden valinen etéisyys Pk saRe

Lisaa pisteitd painamalla OK

Ensimmaéisen ja viimeisen
pisteen vélinen etéisyys
Y-akselilla

Toimintopainikkeet

Poistu Etiisyystaulukko-kuvasta ja palaa Etdisyys-kuvaan.
Muutoksia ei tallenneta.

=
!= Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.
&

- Katso " Toleranssi” sivulla 89.
Poista piste. Vain listan viimeisen pisteen voi poistaa.

J3&g Vaihtopainike. Syota etéisyydet X- tai Y-akselille.

- Jatka Mittaus-kuvaan.

Huowautus!

On my0s mahdollista syottad etdisyydet oletusetdisyyskuvaan ja vaihtaa Etdisyystauluk-
ko-kuvaan. Tdma on nopea tapa, jos tarvitsee muuttaa vain yhtd monesta etdisyydesti

@ dittance bobwisen s gslected a7

Thasaci's (s}
Harmer of o (papEnis

et eafioaridion v
anl

Thstarics ()

Hearrien ol f-pamis

Etdisyyskuva (oletus) Etaisyystaulukko-kuva
Pisteiden valimatka on sama kaikille pisteille Muuta tarvittaessa pisteiden valimatkaa
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Tasomaisuus

Mittaa

Rekister6i arvot painamalla ‘. On mahdollista mitata pisteet missé jérjestyksessa tahan-
sa. Ensimmaéinen mitattu piste asetetaan vertailupisteeksi. Kun olet mitannut kaikki pisteet,
Tulos-kuva néytetdén automaattisesti.

Huow!

M-yksikkod voi kiiyttiid ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Ald kéytd tihdin S-
yksikkod.

Register & for point : g i
[([etecto 28) 3
Ensimmaisesté pisteesta ™
tulee automaattisesti vertai- :
lupiste
Valittu piste

Nykyinen arvo

Salactad Polnl fmim})
Valitun pisteen fyysiset X3 Y2
koordinaatit 133 50

Toimintopainikkeet

Takaisin. Paluu etdisyyksien syottoon.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.

- Katso kohta "Toleranssi" alla.
Mittaussuunta. Mittaa vasemmalta oikealle tai ylhailta alas.

Néytd maalitaulu. Hyodyllinen, jos haluat esim. karkean linjauksen.

Jatka Tulos-kuvaan. Kédytettdvissé, kun olet mitannut kolme pistett.

IEE i

Toleranssi
Oletuksena kiytetidén ISO-standardia. [ISO-toleranssi lasketaan automaattisesti riippuen siité,
miti etdisyyksié olet syottidnyt. Vain globaali toleranssi on kéytettivissa.

Aseta oma toleranssi valitsemalla .

Aseta oma toleranssi

9 s
Custorn tolerance 0020
IS0 107831 (G158, °77
10PE-20G1ED e e
uliehi]
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Tasomaisuus

Tulostaulukko

Avaa taulukkokuva valitsemalla . Toleranssialueen ulkopuolella olevat arvot
ndytetdén punaisina.

Result table view &0
3 reference points S f .J"' -
| Value Ref. Offset o

Peak-peak 3103 | X1Y:1 0,059 Vertailupiste

Min 1824 | X201 0.000 (&

Max 1.279 xax: 0.008

Standard deviation 0.857 X4Xx1 0417

Flatness RMS 0.659 x1y:2 1.263 Piste keskidsiirtymalla
IDistance data Valua x2¥2 1.279

Distance Y1-Y4 100 S PR
[Tolerance  Value |

Type Custor tolerance | Selected Point X332

Global 0.060 FPhysical coordinate ¥ &7

Physical coordinate ¥ 33 Lisatietoja valitusta pisteesta
Raw Value

Toimintopainikkeet

Mittaa valittu piste uudelleen.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.
“ Aseta keskiosiirtyma valitulle pisteelle.
- Katso “Toleranssi” sivulla 89.

h Tallenna tiedosto, katso “Mittaustiedoston kidsittely” sivulla 11.
Vaihtopainike. Aseta valittu piste vertailupisteeksi. Poista vertailupiste.

Katso “Laskenta-asetukset” sivulla 92.

- Raakadata. Palaa alkuperdiseen dataan.
m Kolme vertailupistettd nollataan automaattisesti.
= Paras sovitus ldhelld 0:aa.

! Kaikki positiiviset. Paras sovitus kaikkiin nollan yldpuolella ole-
viin pisteisiin.

E Kaikki negatiiviset. Paras sovitus kaikkiin nollan alapuolella ole-
viin pisteisiin.

E E Katso “3D-tuloskuva’ sivulla 91.

i Katso “Tulosruudukko” sivulla 91.

E Katso “Tulostaulukko” sivulla 90.

Huowautus!

Uudelleenmittaus. valitse mittauspiste ja valitse .
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Tasomaisuus

Tulosruudukko
Avaa taulukkokuva valitsemalla JJEZN.

Result grid view I mm
3 reference points

Punainen = arvot toleranssialueen ulkopuolella
Vihrea = arvot toleranssialueella

Vertailupiste

3D-tuloskuva
Avaa 3D-tuloskuva valitsemalla m ja [} Kéytettavissd vain, kun kaikki pis-
teet on mitattu.
* Valitse mittauspisteet navigointipainikkeella.
» Siirry numeropainikkeilla.
* Painikkeet 2, 4, 6 ja 8 py0rittavit 3D-kuvaa.
* Painike 5 palauttaa alkuperdisen kuvan.

Result 30 vitw i

Selected Point X:2Y:2
1.278

Kierra kuvaa numeropainikkeilla

Keltainen = valittu piste

Musta = vertailupiste
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Tasomaisuus

Laskenta-asetukset

Nayté laskenta-asetukset valitsemalla E Voit kokeilla eri asetuksia ndhddksesi,
mika sopii parhaiten, ja analysoida mittaustuloksen suoraan nayttdyksikdssi. Voit
my®0s tallentaa raportit eri asetuksilla my6hempaa lisdanalysointia varten.

Vertailupisteet

Mittausarvot voidaan laskea uudelleen niin, ettd mistd tahansa kolmesta tulee nolla-
vertailupisteitd silld rajoituksella, ettd enintddn kaksi niistd on samalla suoralla koor-
dinaattijarjestelmén vaaka-, pysty- tai diagonaalisuunnassa. (Jos kolme on samalla
suoralla, se on vain suora, ei taso!) Vertailupisteitd tarvitaan, kun koneistat pintaa.

Omat vertailupisteet
1. Nollaa valittu piste valitsemalla SH®RS.

2. Valitse yksi tai kolme vertailupistettd. Kun valitset toisen vertailupisteen, arvoja ei
lasketa uudelleen. Arvot lasketaan uudelleen, kun asetat kolmannen vertailupisteen.

3. Valitse IESEN, jos haluat palata raakadataan.

Aseta kolme vertailupistetta
1. Aseta kolme vertailupistetti valitsemalla BCall.
2. Valitse IS8l jos haluat palata raakadataan.

Paras sovitus

Paras sovitus lihelld 0:aa

Kun lasket parasta sovitusta, mittauskohde kallistetaan pienimpéén huipusta huippuun
-arvoon. Se sovitetaan mahdollisimman tasaiseksi kahden tason vilissa niin, etté keski-
arvo on nolla. Laske paras sovitus ldhelld 0:aa valitsemalla ==K ja =7y

Kaikki positiiviset

Mittauskohdetta kallistetaan kuten paras sovitus -laskennassa, mutta vertailusuora siir-
retdéin pienimpédn mittauspisteeseen. Laske paras sovitus kaikkiin nollan ylépuolella
oleviin pisteisiin valitsemalla =) ja SR

Kaikki negatiiviset
Mittauskohdetta kallistetaan kuten paras sovitus -laskennassa, mutta vertailusuora siir-

retdén suurimpaan mittauspisteeseen. Laske paras sovitus kaikkiin nollan alapuolella
oleviin pisteisiin valitsemalla (="=F ja e,
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TWIST (KIEROUS)

=l Mittaa kohteen kierous tekemilld kaksi diagonaalista mittausta. Jos haluat
mitata kahdesta palkista valmistetun konealustan, voit rakentaa viliaikaisen
- vertailualustan keskipisteeseen.

Valmistelut

Kéaynnistd Twist-ohjelma valitsemalla n ja _.

1. Aseta S-yksikko ndyton osoittamalla tavalla. Varmista, etti S- ja
M-yksikko ovat samalla korkeudella. TAma on erityisen tirkeéa,
kun kaytét kallistuspoytaa.

2. Merkitse kohtien A, B, C ja D sijainti mittauskohteeseen. Varmista, ettd asetat
keskipisteen tdsmaélleen keskelle.

Sama korkeus

3. Aseta M-yksikko kohtaan D. Varmista, ettd lasersiteet osuvat ilmaisimeen.

4. Aseta M-yksikko keskipisteeseen. Varmista ilmaisimen paikka merkitsemaélld, jotta
osaat asettaa sen joka kerran tdsmilleen samaan kohtaan.

5. Aseta M-yksikko mittauskohtaan A.
6. Nollaa arvo valitsemalla UM
7. Siirrd M-yksikko mittauskohtaan D. Séddé laserséde nollaan (£ 0,1).

Mittaa
1. Aseta S-yksikkd ndyton osoittamalla tavalla.
2. Aseta M-yksikko mittauskohtaan A ja paina .
3. Noudata ndyton ohjeita ja rekisteroi arvot kaikista mittauspisteista.
Kun olet rekisterdinyt arvon pisteestd B, Tulos-kuva nédytetddn automaattisesti.

Osoittaa mittausyksikon sijoituksen

lImaisee mittaussuunnan

Keskipiste

Ohjelmasta poistuminen Takaisin

Toimintopainikkeet

Takaisin. Poistu ohjelmasta.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.
“ Nollaa niyttoarvo. Kiytettdvissd vain ennen ensimmaisen arvon rekisterdintia.
—

Absoluuttisen arvon palautus. Kéytettdvissi vain ennen ensimmaéisen arvon
rekisterdintia.
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Twist (kierous)

Tulos
Kolme mittauspistettd nollataan automaattisesti.

Twelzt result

Toimintopainikkeet
Mittaa uudelleen.

L)
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LAIPAN TASOMAISUUS

Valmistelut

* Varmista hyvé mittausympéristd. Voimakas
auringonvalo, varoitusvalot, virindt ja 1dm-
potilagradientit voivat vaikuttaa lukemiin.

* Varmista, ettd pinta on puhdas.

» Kéyti asetukseen ohjelmaa Arvot tai Laipan
tasomaisuus tai maalitauluja. Mité tiukempia
ovat toleranssivaatimuksesi, sitd tirkedmpai
on tarkka asetus ja vaaitus.

Huomaa lahettimen
Piste yksi suunta ja sijainti.

1. Aseta laserldhetin (D22 tai D23) laipalle. i

Huomaa suunta, katso kuva.

Piste numero yksi,
saada lasersadetta.

2. Aseta ilmaisin ldhettimen ldhelle. Nollaus.

3. Merkitse ilmaisimen paikka. ~.
4. Sadda ilmaisinta tai maalia, kunnes laserside N
osuu keskelle.

5. Jos kiytit mittausohjelmaa, valitse MMM
pisteen yksi nollaus.

Piste kaksi
6. Siirrd ilmaisin pisteeseen numero kaksi,
katso kuva.
7. Sadada lasersddettd kiertimalla 1dhettimen
kallistuspdydén ruuvia. Sdada arvoon
+ (0,05 mm tai alle.

Piste kolme

8. Siirrd ilmaisin pisteeseen numero kolme, Piste numero

katso kuva. Saada kaksi, saada

9. Siidi lasersidetti kiertimalli lihettimen @ ruuvila lasersadetta.

kallistuspdydan ruuvia. Sd4da arvoon
+ 0,05 mm tai alle.
Piste numero

kolme, saada

Jatka, kunnes kaikki kolme vertailupistettd ovat ol
lasersédetta.

valilla + 0,1 mm.

Huowautus!

Laserlihettimen kallistusruuveja on kdsiteltdvdi
varoen ja ohjeiden mukaisesti. Katso kallistus-
ruuvit teknisistd tiedoista.

Saada talla
ruuvilla.
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Laipan tasomaisuus

Etaisyyksien syotto

Voit mitata 1 - 5 mittauspisteiden kautta kulkevaa ympyrad, esimerkiksi siséa-, keski- ja
ulkoympyrit, laipan kartiomaisuuden maérittamiseksi. Jokaisella ympyréllé vo i olla 6
— 180 mittauspistettd. On mahdollista mitata pisteet eri jarjestyksissé, sisd- ja ulkoym-
pyré ensin tai sdteen suunnassa.

1. Avaa Laipan tasomaisuus -ohjelma valitsemalla n ja m
2. Syo6ti etdisyydet, vahvista painamalla .

3. Jatka mittauskuvaan valitsemalla -

Enter diameter for clrele & O7:96 < mm Ympyrdita voi olla enintéan viisi.
Pisteité voi olla 6-180 ympyraa kohti.

Katso lisétietoja alla

Mittaussuuntaa vaihdetaan navigointipainikkeilla.

Sydta kunkin ympyrén halkaisija.
Sisin ympyra on "A".

Ensimmainen mittauspiste

Mittaussuunta

Jakokulma

Jakokulma lasketaan automaattisesti, kun sy6tét mittauspisteiden lukumaérin. Jos tie-
dét jakokulman, se on mahdollista sy6ttédd, jolloin saat mittauspisteiden lukuméérin.

Aloituskulma

Ensimmaisen mittauspisteen kulmaksi asetetaan oletuksena 0°. Valitse aloituskulma,
jos haluat aloittaa jostain muualta.

Toimintopainikkeet

Takaisin. Ohjelmasta poistuminen.

Ohjauspaneelin avaaminen.

Katso “Toleranssit” sivulla 104.

Néytd maalitaulu.

Valitsemasi mittausjérjestys tallennetaan, ja sitd kédytetddn, jos avaat tie-
doston kaavakkeena tai suosikkina.

m Sisdympyran mittaus ensin.
Ulkoympyrén mittaus ensin.

[ el PR . . . . .
P Sdteensuuntainen mittaus, sisempi piste ensin.

m Sateensuuntainen mittaus, ulompi piste ensin.

Mittauksen jatkaminen.
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Laipan tasomaisuus

Mittaus

1. Jos mittaat pystysuoraa laippaa, varmista laserldhetin turvahihnalla.
(Osanro 12-0554)

2. Rekisterdi arvot painamalla . Rekisteroidyt pisteet ndkyvét harmaina.
Aktiivinen piste ndkyy keltaisena.

Register values mm

Katso ’Suodatin’ sivulla 15.

Aktiivinen piste
@ Mitattu piste
@ Mittaamaton piste

Ohitettu piste

Ensimmaiinen mittauspiste

Toimintopainikkeet

Takaisin. Poistu ohjelmasta kokonaan pitdmalla painettuna.

Ohjauspaneelin avaus.

Ohita piste. Kéytettdvissd vain, kun valitun pisteen voi ohittaa. Jotkut
mittauspisteet ovat pakollisia tarkan mittaustuloksen varmistamiseksi.

Néytd maalitaulu.

Jatka tulokseen. Kéytettévissd, kun olet mitannut pakolliset pisteet.

BE EfD

Huowd!

M-yksikkéd voi kiyttdd ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Ald kéytd tihdn
S-yksikkod.
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Laipan tasomaisuus

Tulos

Laipan taulukkokuva

Valitsemalla ja NEEN saat ndyttoon taulukkokuvan. Siirry taulukossa navi-
gointipainikkeilla. Tdhdella * merkityt pisteet on ohitettu mittauksessa. Ohitettujen
pisteiden arvot on laskettu.

3 reference polnts Vertailupiste

= i Ohitetut pisteet on merkitty
0.0 -0.57 0,15 -0.08

: : tandela
2 180 030  -035@ 000
i ;:g ?:g ¢ _?'?E : f; Vihred = toleranssialueella
|5 72.0 "~y 14 128 182 Punainen = toleranssialueen
le 900 111 148 -168 ulkopuolella
= 108.0 403 135 182 Musta = toleranssia ei ole asetettu
'8 1280 “1.00 126 153
i g 144.0 .0.92 110 133 Tuloskuvan vaihto
{1 182.0 -0.80 -1.01 -1.13

180.0 0.7 066 -0.789
-0.58 -0.57 -0.48

" ER

ek
R
-
[=]

Maks. Suurin arvo.

Min. Pienin arvo.

Huipusta huippuun | Suurimman ja pienimmén arvon erotus

Keskihajonta Pisteiden hajonta keskiarvon molemmin puolin.
Tasomaisuuden Nelidllinen keskiarvo (numeerinen tasomaisuus)
tehollisarvo

Toimintopainikkeet

Mittaa uudelleen.

E: Avaa ohjauspaneeli.

Tallenna. Katso ~Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.
Muuta laipan halkaisija.

- Katso “Toleranssit” sivulla 104.

E Tulostus lampodtulostimella (lisdvaruste).

Liséa vertailupiste. Tai lisda vertailupiste painamalla @. Kaytettivissa
vain taulukkokuvassa. Katso “Omat vertailupisteet” sivulla 100.

BE

Katso “Paras sovitus” sivulla 101.

Vaihda tuloskuva. Erilaiset taulukko- ja kartiomaisuuskuvat.
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Laipan tasomaisuus

Laipan 3D-kuva

Valitsemalla JLe2% ja saat nayttodn 3D-kuvan.
Pydritd kuvaa numeropainikkeilla.

* Painikkeet 2, 4, 6 ja 8 pydrittidvit 3D-kuvaa.

* Painike 5 palauttaa alkuperéisen kuvan.

3 reference points 3:36 ¢ mm
w2

Pyorita kuvaa numeropainikkeilla.

Vertailutaso

Ensimméinen piste iimaistaan keltaisella
viivalla.

Samat toimintopainikkeet kuin laipan taulukkokuvassa.

Laipan kayrakuva

Valitsemalla C'ﬁ ja saat ndyttoon kayrakuvan. Tdstd kuvasta saa hyvéin
yleiskatsauksen tuloksesta. Siirry kdyrdkuvaan navigointipainikkeilla.

Best fit arcwnd O, all circles - & mrn
w0

‘2
1t

Toleranssiraja

——= == \
== 7\
e N ,-I Valittua pistetté koskevat tiedot

S
7. Vihrea = toleranssialueella

= | : Punainen = toleranssialueen
1 2 3 4 5 & T 8 & 10 12 14 1] 12 ulkopuolella

Musta = toleranssia ei ole asetettu

Samat toimintopainikkeet kuin laipan taulukkokuvassa.
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Laipan tasomaisuus

Vertailupisteet

Vertailupisteitd tarvitaan, kun koneistat pintaa.

Voit kokeilla eri skenaarioita, ja analysoida mittaustuloksen suoraan nayttoyksikossa.
Voit myds tallentaa raportit eri asetuksilla myShempéi lisdanalysointia varten.
Katso myos "Paras sovitus” sivulla 101.

3 reference points

I —— Varapit
1 00 -0.57 -0.15 -0.08] 181
2 180 -0.30 0,35 @ 0.00
3 36.0 012® o0po0 123
4 540 1,12 =114 *.1.48
5 72.0 “114 0 139 1.2 Paras sovitus negatilvisilla
B 80.0 =111 -148  -1.88
7 108.0 -1.03 i = . -
Paras sovitus positiivisilla
8 1260 ~.1.00 P
: it P Paras sovitus I4helld nollaa
10 1620 -0.80 102
11 180.0 ~0.70 Pointsicicle —
12 1880 058 |_ 70 Kolme vertailupistetté
e -al M ER

Palaa raakadataan

Omat vertailupisteet

Omat vertailupisteet
1. Valitse mittauspiste taulukkokuvassa.
2. Nollaa valittu piste valitsemalla B Tai paina @.

3. Valitse yksi tai kolme vertailupistettd. Kun valitset toisen vertailupisteen, arvoja ei
lasketa uudelleen. Arvot lasketaan uudelleen, kun asetat kolmannen vertailupisteen.
4. Valitse _, jos haluat palata raakadataan.

Kolme vertailupistetta

1. Aseta kolme vertailupistettd valitsemalla == ja Bl Kolme pistettd, joilla on
pienin huipusta huippuun -arvo, nollataan automaattisesti.

2. Valitse IESEH, jos haluat palata raakadataan.

Vertailutaso Kolme vertailupistetta

Vertailutaso kulkee kolmen vertailupisteen kautta.
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Laipan tasomaisuus

Paras sovitus

Kun lasket parasta sovitusta, laippa kallistetaan pienimpéian huipusta huippuun
-arvoon. Se sovitetaan mahdollisimman tasaiseksi kahden tason vélissa.

Katso alla oleva esimerkki:

Vertailutaso

Raakadata, tassa tapauksessa laipassa on epatasainen pinta

Vertailutaso

Huipusta
huippuun

Laskettu paras sovitus. Laippa sovitetaan
nyt kahden yhdensuuntaisen tason valiin.

Paras sovitus lahella nollaa
Laske paras sovitus ldhelld nollaa valitsemalla = ja =i, Valitse yksi tai kaikki
ympyrét.

Best fit around 0, circla A

P \ TR Toleranssiraja

|
\
A
\
¢

Valittu piste

Huotwautus!

Voit tallentaa raportit eri parhaan sovituksen asetuksilla myéhempdd lisdanalysointia

varten.

T R Ympyrélle A laskettu paras sovitus



Laipan tasomaisuus

Paras sovitus positiivisilla
Laippaa kallistetaan kuten paras sovitus -laskennassa, mutta vertailusuora siirretdan
pienimpéén mittauspisteeseen.

Vertailutaso

Laske paras sovitus
kaikilla nollan yldpuolella
olevilla pisteilld
valitsemalla Sl ja
BRERN Valitse yksi tai
kaikki ympyrit.

Paras sovitus negatiivisilla
Laippaa kallistetaan kuten paras sovitus -laskennassa, mutta vertailusuora siirretdan
suurimpaan mittauspisteeseen.

Vertailutaso

Bast it all HEQEH'I.'E. all circles .
Laske paras sovitus

kaikilla nollan alapuolella
olevilla pisteilld

i valitsemalla i ja
=l Valitse yksi tai

D= kaikki ympyrit.
2 AN
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Laipan tasomaisuus

Kartiomaisuustulos

Jos olet mitannut kaksi tai useampia ympyroité, voit laskea kartiomaisuuden. Kartio-
maisuusarvot voidaan nayttda kuvaajana tai taulukkona. Kartiomaisuusarvot lasketaan
uudelleen, kun valitset muun parhaan sovituksen.

Valitse tuloskuvassa ja N5 tai B Vakioasetuksena ndytetddn kartio-
maisuusarvo ulompi miinus sisempi ympyri. Valitsemalla "2 voit laskea eri kartio-
maisuusarvon.

Kartiomaisuustaulukko

Valitsemalla ﬂ ja ﬁ saat ndyttoon kartiomaisuustaulukon. Tésti saat hyvan
yleiskatsauksen laipan kaltevuudesta mitattujen ympyroiden valilld. Siirry taulukossa
navigointipainikkeilla.

Best fit arouwnd 0, all circles

AB  AC
i 00 -042 D51
2 18.0 005  -0.30
iz /|0 013 1.10
4 540 0.02 0.34
] 720 021 "048
I8 90.0 D37 057
|7 1080 032 059
i 1260 026 052
|8 144.0 018 0.40

Kartiomaisuuskayra

Valitsemalla 20 ja N0 saat ndyttoon kartiomaisuuskayran. Siirry kdyrassi
navigointipainikkeilla.

Raw values 14:16 w £ mim
i f WAO
i Tolerance=== A-E Il
AC Il
05
| o
.5
1
1 2.3 4 5 68 7 B 2 10 12 14 16 18 20
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Laipan tasomaisuus

Toleranssit

On mahdollista asettaa toleranssi kartiomaisuudelle ja/tai parhaalle sovitukselle.

1. Valitse Wi ja IS

2. Syo6té toleranssi parhaalle sovitukselle ja/tai kartiomaisuudelle.
3. Kytke toleranssi péédlle/pois painikkeella [

Choose bestiit tolerance b i T
-y A0

Toleranssin aktivointi/
deaktivointi

b3
1 : 057 015
2 18.0 -0.30 035 @ 0.00
3 36.0 0138 o000 123
4 540 112
5 720 ~114 I
§ 900 “1.11 1[-*1 —
7 1080 -1.03 o W;}::m:ﬁgu
8 1260 ~1.00 ﬂ,\k’ \
B
10 1820 -0.80 \
11 1800 *.0.70 : \ S AN
12 1980 058 \ _—
i RR W

Toleranssiraja

Vihrea = toleranssialueella
Punainen = toleranssialueen
ulkopuolella
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OSITTAISEN LAIPAN
TASOMAISUUS

o Osittaisen laipan tasomaisuus -ohjelmaa kéytetédn pééasiassa silloin, kun
- Ll halutaan mitata vain osa suuresta laipasta. Esimerkiksi silloin, kun suuri
tuulivoimala halkaistaan kahtia ennen kuljetusta.

Valmistelut
* Varmista hyvd mittausymparistd. Voimakas auringonvalo, varoitusvalot, varinit ja
lampdatilagradientit voivat vaikuttaa lukemiin.
* Varmista, ettd pinta on puhdas.
» Kéytd asetukseen ohjelmaa Arvot tai Laipan tasomaisuus tai maalitauluja. Miti

tiukempia ovat toleranssivaatimuksesi, sitd tirkedmpaa on tarkka asetus ja vaaitus.

» Kiinnita laserldhetin varmistuslenkilla.

Huow!

M-yksikkéd voi kiyttdd ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Ald kéytd tihdn
S-yksikkod.
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Osittaisen laipan tasomaisuus

Etaisyyksien syotto

Voit mitata 1 - 5 mittauspisteiden kautta kulkevaa ympyraé, esimerkiksi sisé-, keski-
ja ulkoympyrit, jotta nékisit laipan kartiomaisuuden. Jokaisella ympyrélla voi olla
6 — 180 mittauspistettd. On mahdollista mitata pisteet eri jarjestyksissa, sisd- ja

ulkoympyré ensin tai sdteen suunnassa.

1. Avaa Osittaisen laipan tasomaisuus -ohjelma valitsemalla n ja u
2. Syo6ti etdisyydet, vahvista painamalla . Syota koko laipan pisteiden lukuméaéra.

3. Jatka mittauskuvaan valitsemalla -

Emar diseneter fof clicle A

Huow!

Syotd koko laipan pisteiden
lukumddrd, ei pelkdstddn mitat-
tavien.

Jakokulma

Ympyrdita voi olla enintaan viisi.
Pisteita voi olla 6-180 ympyra4 kohti.

Vaihda mittaussuuntaa navigointipainik-
keilla.

Syota kunkin ympyran halkaisija.
Sisin ympyra on "A".

Ensimmainen mittauspiste

Mittaussuunta

Jakokulma lasketaan automaattisesti, kun syotét mittauspisteiden lukumaérén. Jos
tieddt jakokulman, se on mahdollista sy6ttdd, jolloin saat mittauspisteiden lukumaérén.

Aloituskulma

Ensimmaisen mittauspisteen kulmaksi asetetaan oletuksena 0°. Valitse aloituskulma,

jos haluat aloittaa jostain muualta.

Toimintopainikkeet

Takaisin. Ohjelmasta poistuminen.

Avaa ohjauspaneeli.

Katso "Toleranssit" sivulla 104.

Néytd maalitaulu.

tiedoston kaavakkeena tai suosikkina.

Valitsemasi mittausjérjestys tallennetaan, ja sitd kdytetdédn, jos avaat

Mittaa kaikki sisemmén ympyrén pisteet.
m Mittaa kaikki ulomman ympyrén pisteet.
Séteensuuntainen mittaus, sisempi piste ensin.

m Sateensuuntainen mittaus, ulompi piste ensin.

Mittauksen jatkaminen.
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Osittaisen laipan tasomaisuus

Mittaus

1. Jos mittaat pystysuoraa laippaa, varmista laserldhetin turvahihnalla. (Osanro 12-
0554)

2. Rekisterdi arvot painamalla . Rekisteroidyt pisteet ndkyvét harmaina.
Aktiivinen piste ndkyy keltaisena.

3. Kun olet mitannut tarvittavat pisteet, siirry tuloskuvaan painamalla =

Reglster values 5 mim
g 4 "

Katso “Suodatin” sivulla 15.
Ohitettu piste
Aktiivinen piste

@ Mitattu piste
@ Mittaamaton piste

Toimintopainikkeet

Takaisin.Poistu ohjelmasta kokonaan pitimaéllad painettuna.

Avaa ohjauspaneeli.

p=,
- Poista piste.
[
p==

Néytd maalitaulu.

Jatka tulokseen. Kéytettévissd, kun olet mitannut riittdvasti pisteita.

Aloituskulma ja ensimméinen mittaus

Jos et halua aloittaa mittausta aloituskulmasta, siirry mittauspisteeseen
navigointipainikkeilla. Voit ohittaa pisteitd, mutta et voi jittdd "reikid" mitattavalle
alueelle.

Mittauspisteiden minimiméairi
Yksi ympyré:

mittaa vihintdin neljd pistetta.

Kaksi tai useampi ympyra:

mittaa vahintdan kaksi pistettd kaikista
ympyrdistd, katso kuva.

Mittaa vahintaan

kaksi pistetté kaikista
ympyroista.

Aloituskulma
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Osittaisen laipan tasomaisuus

Tulos

Tulos voidaan niyttda taulukkona, kdyrina tai 3D:n4.
Katso Laipan tasomaisuus "Tulos" sivulla 98.

Ainoa ero laipan tasomaisuus -tulokseen on se, ettd mittaamattomat pisteet ovat tyhji.

Bast fit arcund O, all circles I mm

]
w2

Staticticra
Boest it arcund 0, all cireles ‘- mm

= 0 m ~ Mo B ow e = B8

=

Mittaamattomat pisteen jatetaan tyhjiksi
tulostaulukossa.

Tasainen alue = Mittaamaton piste

Vertailupisteet

On mahdollista asettaa omat vertailupisteet tai valita kolme vertailupistettd
automaattisesti.

Katso "Vertailupisteet” sivulla 100.

Paras sovitus

Kun lasket parasta sovitusta, laippa kallistetaan pienimpéan huipusta huippuun
-arvoon. Se sovitetaan mahdollisimman tasaiseksi kahden tason vélissa.

Katso "Paras sovitus" sivulla 101.

Kartiomaisuus
Jos olet mitannut kaksi tai useampia ympyr6ité, voit laskea kartiomaisuuden.
Katso "Kartiomaisuustulos” sivulla 103.

Toleranssi
On mahdollista asettaa toleranssi kartiomaisuudelle ja/tai parhaalle sovitukselle.
Katso "Toleranssit" sivulla 104.
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LAIPAN TASOMAISUUS,
SEGMENTIT

laipoille. Laippa jaetaan neljdén segmenttiin ja sitd pydritetdan
mittauksen helpottamiseksi. Koska mitataan vain laipan alaosaa,
ilmaisimia tai laserldhettimid asennettaessa ei tarvitse kiipeilla.

m Laipan tasomaisuus, segmentit -ohjelmaa kéytetddn etupddssa suurille

Ensimmainen mittauspiste

Mittaa ensimmainen segmentti. | Pyorité laippaa ja mittaa toinen |  Py¢rita laippaa ja mittaa Pydrita laippaa ja mittaa neljas
segmentti. kolmas segmentti. segmentti.

Voit mitata 1 - 5 mittauspisteiden kautta kulkevaa ympyrai, esimerkiksi sisé-, keski-
ja ulkoympyrit, jotta nékisit laipan kartiomaisuuden. Jokaisella ympyrélld voi olla
16 — 180 mittauspistettd. Ohjelma opastaa graafisesti koko mittauksen vaihe vaiheelta.

Huow!

M-yksikkéd voi kiyttdd ilmaisimena yhdessd laserlihettimen kanssa. Ald kéytd tihdn
S-vksikkod.

Huowautus!
Kansainvilisti patenttia haettu (PCT/EP2014/052631)
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Laipan tasomaisuus, segmentit

Valmistelut

Etadisyyksien syotto
1. Avaa Laipan tasomaisuus, segmentit -ohjelma valitsemalla n ja m
2. Syo6ti etdisyydet, vahvista painamalla .

Enter diameter for circle B mim
u A2 Ympyréité voi olla 1-5.

Pisteité voi olla 16-180 ympyraa kohti.

Vaihda mittaussuuntaa navigointipainikkeilla.

Sydta kunkin ympyran halkaisija.
Sisin ympyréa on "A”.

Katso "Toleranssit” sivulla 104.

Maalitaulut
Sadda kaikki kolme maalitaulua; sijoita maalitaulu ldhelle laser-
lahetintd ja varmista, etté lasersdde kulkee raon lépi.
1. Kiinnitd maalitaulu laippaan. Sijoitus riippuu valitusta
mittaussuunnasta. Noudata ndytdn ohjeita.
2. Pyorité laippaa. Huomaa suunta ndytossa.
3. Kiinnité laserldhetin ja lasermaalitaulu ndyton osoittamalla
tavalla. Varmista laserléhetin turvavaijerilla.
(Osanro 12-0535). Sadda laserldhetinti tarvittaessa.

Saada kaikki kolme maalitaulua

Noudata naytén ohjeita
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Laipan tasomaisuus, segmentit

Mittaus

1. Ensimma&inen mittauspiste merkitdin keltaisella viivalla. Aktiivinen piste nékyy
keltaisena.

2. Rekisterdi arvot painamalla @. Rekisteroidyt pisteet nikyvit harmaina.
3. Jatka seuraavaan segmenttiin valitsemalla -

Reglster values In section; 1 102 g frm Katso “Suodatin’ sivulla 15.
b |

m Aktiivinen segmentti, S1 — S4.
1B 00 0.ng
2A 150 0,13

2B 50 0.11 Aktiivinen piste
aA. 30D 0.28 Mitattu piste

3B 300 0.08 . .
4A  4ED 0.08 @ Mittaamaton piste

48 450

SA 600 0.08 Ohitettu piste

5B 60.0 0.08

A T80

BB 750 1] Ensimmadinen mittauspiste

0.08

=" 5= [

Toimintopainikkeet

Takaisin. Poistu ohjelmasta kokonaan pitdmalld painettuna.

Ohjauspaneelin avaus.

Ohita piste. Kéytettdvissd vain, kun valitun pisteen voi ohittaa. Jotkut
mittauspisteet ovat pakollisia tarkan mittaustuloksen varmistamiseksi.

fEEE

Kaéytettivissd, kun olet mitannut pakolliset pisteet.
Kun poistut segmentistii, siihen ei ole mahdollista palata uudelleen-
mittausta varten.

Liitospisteen suodatin

Suodatinarvoa suurennetaan kaksi askelta, kun mitataan liitospisteitd. Taémén voi
ohittaa. Katso “Suodatin” sivulla 15..

Huow!

Liitospisteet analysoidaan ja jos loytyy epdvarmoja pisteitd, ndyttoon tulee varoitus.
Epdivarmat liitospisteet ndytetddn raportissa.

Laipan pyoritys
1. Irrota laserldhetin ja sijoita maalitaulu ndyton osoittamalla tavalla.
2. Pyorita laippaa. Huomaa suunta ndy-

tdssd; se on pdinvastainen valittuun
mittaussuuntaan ndhden.

3. Kiinnité laserldhetin ja lasermaalitaulu
ndyton osoittamalla tavalla. Varmista
laserléhetin turvavaijerilla. Séadé laser-
lahetinté tarvittaessa.




Laipan tasomaisuus, segmentit

Tulos

Tulos voidaan niyttda taulukkona, kuvaajana tai 3-ulotteisena kuvana. Jos olet
mitannut kaksi tai useampia ympyroitd, voit ndhdéi kartiomaisuustuloksen.

Katso Laipan tasomaisuus “Tulos” sivulla 98.

Vertailupisteet

On mahdollista asettaa omat vertailupisteet tai valita kolme vertailupistetta
automaattisesti.

Katso "Vertailupisteet” sivulla 100.

Paras sovitus

Kun lasket parasta sovitusta, laippa kallistetaan pienimpéin huipusta huippuun
-arvoon. Se sovitetaan mahdollisimman tasaiseksi kahden tason vilissa.

Katso “Paras sovitus” sivulla 101.

Kartiomaisuus
Jos olet mitannut kaksi tai useampia ympyroité, voit laskea kartiomaisuuden.
Katso “Kartiomaisuustulos” sivulla 103.

Toleranssit
On mahdollista asettaa toleranssi kartiomaisuudelle ja/tai parhaalle sovitukselle.
Katso "Toleranssit” sivulla 104.
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YHDENSUUNTAISUUS A

pintojen keskindisen yhdensuuntaisuuden mittaus mm. paperiteollisuu-
dessa, painokoneissa, myllyissé, jne. Yhdensuuntaisuuksia mitataan
myo0s koysiradoissa, kiskoissa ja puristinpdydissa.

“ Esimerkkejéd yhdensuuntaisuuden mittauksesta ovat telojen ja muiden

Laserin asettelu

On tarkedd asettaa laser oikein hyvén vertailuviivan varmistamiseksi. Vertailuviiva on
usein koneen vieressé oleva viiva, mutta se voi myos olla kiinted kohde koneessa.

1. Asenna laser prisman korkeudelle.

2. Saada laser vaakasuoraan vesivaa'alla.

3. S44da prisma niin, ettd laser osuu maalitaulun keskelle.
Katso "D46 Prisman kohdistaminen” sivulla 114.

4. Suuntaa laser koneen suuntaiseksi ja kohtisuoraan mittauskohteen suhteen.
Kéyti maalitauluja tai ilmaisimia vertailuviivan maérittdmiseen.

D22 tripodilla Prisma tripodilla
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Yhdensuuntaisuus A

D46 Prisman kohdistaminen
D46:n pentaprisma kéédntai lasersdteen 90°. Prisman tarkkuuden varmistamiseksi prisma
taytyy kohdistaa keskelle lasersddettd ja sen suuntaiseksi.

Asenna laitteisto.
1. Asenna D22 tripodille

2. Asenna kulmaprisma liukukiinnittimeen ja
asenna se tripodille.

Kallistustaso

Karkea linjaus
Pidé keltainen suojus paikallaan.
3. Sddda tripodia, kunnes prisma on samalla
korkeudella kuin laserléhetin.
4. Siirré prismaa liihemmiksi kallistustasoa.
Siddi sivuttain (A):1la.
5. Siirrd prismaa kauemmaksi kallistustasosta.
Sddda korkeus ja kulma tripodilla.

Kuvassa prisma lahell4 kallistustasoa.

Toista vaiheet 4 ja 5 kunnes lasersdde osuu suojuksen
keskelle molemmissa asennoissa.

Hienosiato

6. Sédda prisma niin, ettd lasersdde osuu maali-
taulun keskelle.

7. Siirrd prismaa laihemmaksi kallistustasoa.
Siida offset sadtimilli (B) ja (C).

8. Siirrd prismaa kauemmaksi kallistustasosta.
Siiddi kulma sitimilli (D) ja (E).

9. Toista vaiheet 7 ja 8 kunnes lasersdde osuu
maalin keskelle molemmissa asennoissa.

Nyt kulmaprisma voidaan siirtdd uuteen asemaan liu-
kukiskoilla lasersiteen suuntaamiseksi ilmaisimeen.

Kuvassa prisma kaukana kallistustasosta.

Saato pystysuunnassa
Hienosaaddn lukitusnuppi

)
7
Hienosaatoruuvi

0
( — W Karkeasaadon vesivaa'at

Vaakakallistus

P \
<
Kallistustaso - 4!'I,|| Kytke prisma pois painamalla t4ta.
S — 7
Pystykallistus (/] P )‘ QZI/

7 S&at6 vaakasuunnassa Liukukisko
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Yhdensuuntaisuus A

Tarkkuusvesivaaka

Tarkkuusvesivaakaa kéytetddn pystyarvon mittaamiseen. Tarkkuusvesivaaka voidaan ohit-
taa kaikille tai yhdelle telalle. Katso myds “Tarkkuusvesivaaka E290”.

Kiinnittimet eri telako'oille

Kiinnittimet varmistavat, ettd tarkkuusvesivaaka pysyy tukevasti telan pailld. Asenna
pyorét sopiviin kohtiin ja kalibroi tarkkuusvesivaaka. Jos pydrien paikkaa on vaihdettava,

tarkkuusvesivaaka on kalibroitava uudelleen.
Halkaisijaltaan alle 160 mm teloille

Halkaisijaltaan 155 mm - 285 mm teloille

Halkaisijaltaan yli 275 mm teloille

“

Tarkkuusvesivaa'an kalibrointi

1. Aseta tarkkuusvesivaaka vertailutelan pédlle. Tee merkki telaan sen varmistamiseksi,
ettd asetat sen samaan paikkaan.

2. Paina . ja valitse “Calibration” (Kalibrointi).
3. Odota n. 15 s, kunnes arvo on tasaantunut. Paina .'
4. Kéaanna tarkkuusvesivaakaa 180°.
5. Odotan. 15 s, kunnes arvo on tasaantunut. Paina . Tarkkuusvesivaaka on kalibroitu.
Kalibrointi tallennetaan, vaikka tarkkuusvesivaaka kytketéén pois.
Paina .' ja valitse :s:grk]:;?rkkuusve- Valitse .'

"Calibration”. Odota.

Tarkkuusvesivaakaa kdytettdessd sen on oltava pddlld koko mittauksen ajan.

Bluetooth®-yhteys

Varmista, ettd tarkkuusvesivaaka on yhdistetty nayttoyksikk6on Bluetooth®-yhteydella.
1. Valitse ja [ >— | ohjauspaneelin avaamiseksi.
2. Avaa BluetoothlE®-kuva valitsemalla .
3. Etsi Bluetooth“®-yksik6itéi valitsemalla .

Katso "Bluetooth®” sivulla 21.
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Yhdensuuntaisuus A

Mittaus

Etadisyyksien syotto
1. Sy6té nimi tai pidd oletusnimi. Paina .
2. Syo6té ilmaisimien véliset etdisyydet. Mittaa tankojen vélista.
3. Jatka mittauskuvaan painamalla . tai syota sddtopisteiden vélinen
etdisyys navigointipainikkeella.
Séaétopisteiden vilinen etdisyys ei ole pakollinen. Jos jdtét sen tyhjaksi, se tiytetddn
ilmaisimien viéliselld etdisyydella.

Enter distance bebween measuring points, (6: 20 5 A mim
{rmim) ! w0

Taman etdisyyden pitaa

olla mahdollisimman suuri. roll 1

Tama antaa viela tarkem-
man mittaustuloksen.

116



Yhdensuuntaisuus A

S&ada vihredlle alueelle

Pystyarvon mittaus
Pystyarvo mitataan tarkkuusvesivaa'alla. Oikean mittaustuloksen varmistamiseksi on tirke&4,
ettdl tarkkuusvesivaaka asetetaan samaan asentoon kaikille teloille.

1. Saada tarkkuusvesivaakaa, kunnes keltainen nuoli on
vihreidll4 alueella.

2. Odota kunnes arvo on tasaantunut (n. 15 s).
3. Rekisterdi arvo painamalla .

Arvo néytetdédn yksikdissd mm/m tai tuuma/jalka. Jos arvon
rekisterdiminen ei ole mahdollista, kupla muuttuu punaiseksi ja
arvo néytetédn asteina. Yksikon vaihtaminen on selostettu luvussa
" Yksikko ja resoluutio” sivulla 16.

Aseta tarkkuusvesivaaka saman
suuntaisesti kaikille teloille!

Measure roll #1 (roll 1) T mm
~ * ik

Kupla muuttuu vihreéksi, kun
arvo voidaan rekisterdida.

Arvo néytetdan yksikdissa
mm/m tai tuumaljalka

Toimintopainikkeet

Palaa etiisyyskuvaan.

Ohita mittaus tarkkuusvesivaa'alla Kkaikille teloille. Se voidaan kytked takaisin piélle
tuloskuvasta.

Jatka. Ohita mittaus tarkkuusvesivaa'alla téille telalle.

m Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.
g
L=

Tarkkuusvesivaa'an ohitus
Mittaus tarkkuusvesivaa'alla voidaan ohittaa. Téll6in tuloskuvassa ei ndy pystyarvoa.

fuow!

Jos kdiytdt johtimia ilmaisimien kanssa, irrota kaapeli ndyttoyksikostd ennen
mittausta tarkkuusvesivaa'alla.
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Yhdensuuntaisuus A

Vaaka-arvon mittaus
Vaaka-arvo mitataan ilmaisimella.

. Aseta ilmaisin telan pédlle. Nédyttoyksikko tunnistaa, minne ilmaisin on sijoitettu.

Kayta jos haluat muuttaa sité.

2. Vaihda aktiivinen mittauspiste navigointipainikkeilla.

98]

00 3 N L K

. Suuntaa laserséde telaa pitkin. D46 Prisman kohdistaminen” sivulla 114 “Pris-

man asettelu” sivulla .

. Sdada lasersddettd prismalla, kunnes se osuu maalitaulun keskelle.

. Rekister6i ensimméinen piste painamalla ‘.
. Siirré ilmaisin toiseen pisteeseen.

. Rekister6i toinen piste painamalla ‘. Néytossa ndkyy telan kulma.
. Jatka tuloskuvaan painamalla ‘. Tai sddda telaa valitsemalla .

Valitse tuloskuvassa E ja n uuden telan lisddmiseksi.

[Imaisimen kulma

Continue 1o result o enter live mode 13:03 w 5 i
4 v

Saatésuunnan nuoli.

Telan kulma

Toimintopainikkeet

Poista viimeisin rekisterdity mittauspiste.

Katso ”Ohjauspaneeli” sivulla 15.

Automaattinen tunnistus, ndyttoyksikko tunnistaa
ilmaisimen sijainnin.
Ilmaisin on oikealla puolella.

Ilmaisin on vasemmalla puolella.

Mene tosiaikaiseen sadtOkuvaan. Katso “Telan fosiaikainen sddto” sivulla 119.

Jatka tuloskuvaan.

Jatka sdatokuvasta. Mittaa tela uudelleen, kun olet sdétényt sen.
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Yhdensuuntaisuus A

Telan tosiaikainen saato
1. Saada tela tosiaikaisesti valitsemalla mittauskuvassa .
2. Saida telaa nuolen suuntaan.

3. Jatka painamalla . tai E_ Mittauskuva néytetdin ja sinua kehotetaan mit-
taamaan saddetty tela uudelleen ennen kuin voit jatkaa.

Adjust roll and press OR O remeasuns - % mrn
WL

Telan uudelleenmittaus

limaisinkulma

Ilmaisimen sijainti vaikuttaa mittausarvoon yhdensuuntaisuutta mitattaessa. Siksi
ilmaisin on asetettava samaan kulmaan mittauspisteissé 1 ja 2. 500 mm séteelld 1°
kulmapoikkeama aiheuttaa 0,1 mm eron mittaustuloksissa.

Telan paa A —]
o —H]

]

Telan paa B

——» |<«—— Ero mittausarvossa

S&ada telaa nuolen suuntaan.
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Yhdensuuntaisuus A

Tulos

Taulukkokuva
Oletuksena niytetddn taulukkokuva.

Result graph 13:47

Tela asetettu vertailutelaksi

s o

1 = 0.00 —— 0.00——
B D.07 e 280 =~
3 022 T, 031 ——
4 021 Sm—— 1.00 T~

Selacted tolerance (mmimetar)
VislD20 H: 4025

b z mim
& * w2 ) o )
Punainen alue ilmaisee kohdistus-
virheen pysty- ja vaakasuunnassa

Vihred = toleranssialueella
Punainen = ei ole toleranssialueella
Musta = toleranssia ei ole asetettu

Pystyarvot
Pystyarvo mitataan tarkkuusvesivaa'alla.

V+

Téssa esimerkissa telalla on negatiivinen pystyarvo.

Vaaka-arvot

Vaaka-arvo mitataan ilmaisimella. Vaaka-arvoa
luettaessa suuntaa laserléhetin poispdin telasta.
Silloin arvo vastaa mittausohjelmaa.

H- < > H+

Tassa esimerkissa telalla on positiivinen vaaka-arvo.
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Yhdensuuntaisuus A

Sivu- ja kayrakuva
Sivukuva ja kéyrdkuva ovat erinomaisia silloin, kun haluat yleiskuvan kaikista teloista.

mrmn

v
3 mall 3
e ey
71 Ho«1.08
mm
w0
Wertical toberancgsses
ik
[ ]
2 3 4
(& Hovizortal bolerance:=-
7, 5 [T ]
t - ik
2
o . 2 B—
Vihrea = toleranssialueella | -5
Punainen = ei ole toleranssialueella 1 - 3 4
Musta = toleranssia ei ole asetettu Selacted tolerance (mrmim)

Vi+l-1.00 Hi+/-1.50

Toimintopainikkeet

Ohjelmasta poistuminen.

m Katso ”Ohjauspaneeli” sivulla 15.

Katso ”Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.
- Katso "Toleranssit” sivulla 122.

Etdisyyden ja/tai telan nimen muuttaminen.

Kytkee tarkkuusvesivaa'an péille ja pois.

Vaihtopainike. Aseta valittu tela vertailutelaksi. Tai paina .

Nayta tulostaulukkokuva.
m Nayta tulossivukuva.

- Nayta tuloskdyrdkuva.

u Lisdd uusi tela ja mittaa se.
Sadda ja/tai mittaa valittu tela.
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Yhdensuuntaisuus A

Toleranssit

Aseta toleranssi valitsemalla ja - .

» Maksimiarvon pitda olla suurempi kuin minimiarvon.
» Metrisid (mm) yksikoita kdytettdessd tarkkuus voi olla kaksi desimaalia
* Imperiaalisia yksikoitd (tuma/jalka) kdytettdessa tarkkuus voi olla nelja desimaalia

Viertical tolerance

mim
O

On mahdollista maarittaa toleranssit ja sitten deaktivoida ne.
Deaktivoitua toleranssia ei kayteta mittauksessa.

L Wartical by g
| L1
[s]
M . L
& v H ]
f F: i1 W Dl—— Q00— 02 ok <
Jr—— 2 007 20E —
3
4

Selectad wierance (menim)
00 H ]

]
]

Toleranssit kéyrakuvassa

Toleranssit taulukkokuvassa
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YHDENSUUNTAISUUS B

painokoneissa, paperikoneissa ja paperinjalostuskoneissa.

m‘ Yhdensuuntaisuutta B kéytetéén telojen nopeaan vaihtoon ja kohdistukseen
Easy-Laser® E975 tarjoaa parhaillaan £0,02 mm/m (0,001 asteen) tarkkuuden.

Mittaa ensin pystykulma ja sitten vaakakulma. Léhettimen ja ilmaisimen maksimiet&i-
syys on 20 metrid. Telat voivat olla eri korkeudella.

Tarkkuusvesivaaka E290

Varmistuslenkin lukko

Vaihtoehtoinen asennus: Keskityskiinnike
A: Ylakiinnitys lImaisin E2

B: Etukiinnitys. Jos paalla on rajoitetusti tilaa.
Magneettijalat (x4)

€) Bluetooth'

Varmistuslenkin kiinnitys

1. Irrota varmistuslenkin lukko.

2. Pujota varmistuslenkin péa reikéén.

3. Kierra lukko paikalleen. Varmista, ettd varmistuslenkki on tukevasti kiinni.
Varmista ennen jokaista mittausta, ettd varmistuslenkki on ehja.

Pujota lenkki reikaan.
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Yhdensuuntaisuus B

Valmistelut

Tarkkuusvesivaakaa kéytetddn pystyarvon mittaamiseen. Tarkkuusvesivaaka voidaan
ohittaa kaikille tai yhdelle telalle. Tarkkuusvesivaakaa kaytettiessd sen on oltava
paélla koko mittauksen ajan.

Tarkkuusvesivaa'an kalibrointi

1. Aseta tarkkuusvesivaaka kiinnikkeineen vertailutelan péélle.
Tee merkki telaan sen varmistamiseksi, ettd asetat sen samaan paikkaan.

2. Paina . ja valitse “Calibration” (Kalibrointi).
3. Odota kunnes arvo on tasaantunut. Paina .'

4. Kéanna tarkkuusvesivaakaa 180°.

5. Odota kunnes arvo on tasaantunut. Paina .' Tarkkuusvesivaaka on kalibroitu.
Kalibrointi tallennetaan, vaikka tarkkuusvesivaaka kytketién pois.

Paina .' ja valitse

“Calibration” (Kalibrointi).
Odota.

Kaanna tarkkuusvesi- Valitse ..
vaakaa.

Tarkkuusvesivaakaa kdytettdessd sen on oltava pddlld koko mittauksen ajan.

Bluetooth®-yhteys

Varmista, ettd tarkkuusvesivaaka on yhdistetty niyttoyksikkoon Bluetooth®-yhteydella.
1. Valitse ja [ >—| ohjauspaneelin avaamiseksi.
2. Avaa BluetoothlEM®-kuva valitsemalla.
3. Etsi Bluetooth MEMM®-yksiksitd valitsemalla.

Katso "Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.

U

funitseial [ Comect |
75864 Y o’
95456 v R
72409 & 5
50048 ) .
L 1
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Yhdensuuntaisuus B

E2-ilmaisimen kalibrointi

Ilmaisin on asennettu ja kalibroitu tehtaalla. Jos ilmaisin irrotetaan, se pitdd kalibroida tyo-
maalla. Jos olet nollannut E2-ilmaisimen, se pitdd kidynnistdd uudelleen ennen kalibrointia.

N N b W

8.
Ilmaisin on kalibroitu ja He nékyy ndytosséd. Kalibrointi

tall

. Etéisyys vahintdén 5 x telan halkaisija
I

. Aseta laserldhetin yhdensuuntaisesti telan (A) kanssa ja sdddé se vaakasuoraan
vesivaa'an avulla. Telan ja laserldhettimen vilisen
etdisyyden tulisi olla vahintdin 5 kertaa telan halkai-
sija.

. Aseta ilmaisin kiinnikkeineen telan (B) péille. [lmai- (@
simen vihred merkkivalo syttyy, kun lasersdde osuus

. .. Laserlahettimen vaaitus
ilmaisimeen.

. Sdada lasersdde H arvoon +1mm/m.

. Paina . ja valitse “Calibration” (Kalibrointi).

. Valitse Horizontal ja rekisterdi arvo painamalla .'
. Aseta ilmaisin kiinnikkeineen telan (C) alle.

. Rekisterdi arvo painamalla .

Hyviiksy keskidsiirtyméarvo painamalla @. Paina @ ja valitse “Calibration” (Kalibrointi).

ennetaan, vaikka ilmaisin kytketdéan pois.

Kalibroinnin tarkastus

Voit helposti tarkastaa kalibroinnin. Aseta ilmaisin kiinnikkeineen telan péélle. Merkit-
se arvo muistiin. Aseta ilmaisin kiinnikkeineen telan alle. Jos arvo on 0,22 telan pailla,
kalibroitu ilmaisin nayttda -0,22 (£ 0,05 mm) telan alla.

No

Arvo on 0,22

limaisin on kalibroitu, kun arvo on 0,05 mm.

Arvo on -0,22

llaus

Paina @ ja valitse “Reset” tehdasasetusten palauttamiseksi.
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Yhdensuuntaisuus B

Laserin asettelu
On tirkedd asettaa laser oikein hyvin vertailuviivan varmistamiseksi.
Ilmaisimen vihred merkkivalo syttyy, kun lasersdde
osuu ilmaisimeen.

Telojen vélinen kulma saa olla enintéén + 45°,
katso kuva.

1. Sd4da keskidsiirtymad laserldhetintd siirtdmalld.

2. Séada laserldhetin vaakasuoraan.

3. Saada keskidsiirtyma ja kulma. Kun arvokent-
td on vihred, voit jatkaa.

4. Jatka valitsemalla -

Laser sciup o mrmn

JAS

1. Position the laser 2. Adjust lasar to spirit
parallel to the detector.

Voit jatkaa kun kentta on
vihred.

Etdisyyksien syotto
1. Sy6té nimi tai pidé oletusnimi.
2. Syota sdatopisteiden véliset etdisyydet. Se ei ole pakollinen.
3. Jatka valitsemalla .

Aadd roll 342 w 2 mm
L LB
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Yhdensuuntaisuus B

Mittaus

Pystyarvon mittaus
Pystyarvo mitataan tarkkuusvesivaa’alla.
1. Tarkasta mittaussuunta. Vaihda mittaussuunta tarvittaessa painamalla “
2. Sadda kiinnikettd, kunnes keltainen nuoli on vihreélld alueella. Katso kuva.
3. Odota kunnes arvo on tasaantunut (n. 15 s).
4. Rekister6i arvo painamalla .

Arvo néytetddn yksikdissd mm/m tai tuuma/jalka. Jos arvon rekisterdiminen ei ole
mahdollista, kupla muuttuu punaiseksi ja arvo ndytetddn asteina. Yksikon vaihtaminen
on selostettu luvussa “Yksikko ja resoluutio” sivulla 16.

Mat vals #2 (roll 23 41 mm

L

Kupla muuttuu vihreaksi, kun arvo
voidaan rekisterdida

Arvo voidaan nayttaa yksikdssa
mm/m tai tuumaljalka

Saada vihredlle alueelle

Tarkasta mittaussuunta Vaihda mittaussuunta

Toimintopainikkeet

Palaa etdisyyskuvaan.

Katso ”Ohjauspaneeli” sivulla 15.

Katso "Mittaussuunnan vaihtaminen” sivulla 128.

Ohita mittaus tarkkuusvesivaa'alla kaikille teloille. Se voidaan kytkea takaisin pdille
tuloskuvasta. Kaytd varoen, vesivaa'an arvoa kdytetdan vaaka-arvon laskentaan.

Jatka ilman timaén telan mittausta tarkkuusvesivaa'alla.

BRELE
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Yhdensuuntaisuus B

Vaaka-arvon mittaus

Vaaka-arvo mitataan ilmaisimella E2.
1. Sa4dda ilmaisinta tai telaa, kunnes lasersdde osuu ilmaisimeen. Mittausta varten

sdteen pitdd olla vihredlld alueella.
2. Rekister6i arvo painamalla . Tuloskuva nékyy nédytdssa.

Measure roll #1 (roll 1)

S&ada vihredlle alueelle Mittausarvo

Mittaussuunnan vaihtaminen
Mittaussuunta voidaan vaihtaa. On tirkead, ettd tarkkuusvesivaaka on kalibroitu, jotta mit-
taus on tarkka suuntaa vaihdettaessa. Katso “Tarkkuusvesivaa’an kalibrointi” sivulla 124.

Vaihda suunta valitsemalla “
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Yhdensuuntaisuus B

Tulos

Taulukkokuva

Oletuksena niytetddn taulukkokuva.

Result graph

F mm
L w2
Tela asetettu vertailutelaksi m - Punainen alue ilmaisee kohdistus-
? s - 400 #2roll 2 virheen pysty- ja vaakasuunnassa
2 0.07 e 280 T
3 -0.22 T .3 ——
4

Vihred = toleranssialueella
Punainen = ei ole toleranssialueella
Musta = toleranssia ei ole asetettu

Selected tolerance (mmimatar)
VialD20 H:+/025

Arvojen lukeminen

Arvoja lukiessasi asetu telaan ndhden kuvan mukaisesti. Silloin arvot vastaavat
mittausohjelmaa.

Pystyarvot

Téssa esimerkissé telalla
on positiivinen pystyarvo.

Vaaka-arvot

Tassa esimerkissa telalla on positiivi-
nen vaaka-arvo.
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Yhdensuuntaisuus B

Sivu- ja kayrakuva
Sivukuva ja kdyridkuva ovat erinomaisia silloin, kun haluat yleiskuvan kaikista teloista.

Result graph mrn
raw values (mimim) - W L

-
-

Verlical leberarcgs s
1 Ve

=

mim
v

raw valuas {m

Selacted tolerance (mmim)
Visl-1.00 H:+/-1.50

Tassa esimerkissé telalla
on positiivinen pystyarvo.

Tassa esimerkissa telalla on posi-
tiivinen vaaka-arvo.

Toimintopainikkeet

Ohjelmasta poistuminen. Telan uudelleenmittaus, kayta

E= Katso "Ohjauspaneeli” sivulla 15.

Tallenna tiedosto, katso “Mittaustiedoston kdsittely” sivulla 11.
- Katso “Toleranssit” sivulla 131.

Etdisyyden ja/tai telan nimen muuttaminen.

_‘ Kytkee tarkkuusvesivaa'an péaille ja pois.

Aseta valittu tela vertailutelaksi. Tai paina .

Naytd tulostaulukkokuva.
m Néyta tulossivukuva.

- Néyta tuloskdyrdkuva.

E n Lisda uusi tela ja mittaa se.

Séada ja/tai mittaa valittu tela.
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Yhdensuuntaisuus B

Toleranssit

Aseta toleranssi valitsemalla ja - .

» Maksimiarvon pitda olla suurempi kuin minimiarvon.
» Metrisid (mm) yksikoita kdytettdessd tarkkuus voi olla kaksi desimaalia
* Imperiaalisia yksikoitd (tuuma/jalka) kiytettdessa tarkkuus voi olla nelja desimaalia

Viertical tolerance mim

O

Vertical (mm/m)

Onfoff  Min - Max
o A 0.25

Horizontal (mm/m)
Oonoff  Min Max

On mahdollista maarittaa toleranssit ja sitten deaktivoida ne.
Deaktivoitua toleranssia ei kayteta mittauksessa.

Rasult gragh

$2 o

il

£
@ &

#2rol 2
- 00— 00—
Rasult graph -t 3 mm

il

L Ry =

Soloctod wierance (mmimaetar
Vo0 H-+-025

Solocted wlorance (rimfrmaten

Vo020 H-4+-025

Toleranssit taulukkokuvassa
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Yhdensuuntaisuus B

Siirra laser
Tuloskuvassa voit valita Siirré laser -toiminnon. Tela on mitattava uudelleen siirron
jélkeen.

.T\ '
. 2 3
Alkuperainen laserin Siirré laser uuteen Siirré ilmaisin ja mittaa
sijainti. paikkaan ja mittaa tela| | tela.
uudelleen.

1. Valitse . Nayttoon tulee informaatiokuva. Jos tela on mitattu alle 5
suodatinarvolla, ndytt6on tulee varoitus.

. Jatka valitsemalla -

. Siirrd laser toiseen pisteeseen. Al siirrd vield tunnistinta.
. Mittaa tela uudelleen. Vaihda tarvittaessa suunta valitsemalla “

. Lisd4 uusi tela valitsemalla E ja n

. Siirrd ilmaisin ja mittaa uusi tela.

VS I\

[©) )]

Suodatin
* Jos tela on mitattu alle 5 suodatinarvolla, ndyttdon tulee varoitus, kun valitset
Siirrd laser -toiminnon. Voit mitata uudelleen suuremmalla suodatinarvolla tai
jatkaa.
» Kun mittaat telan uudelleen siirron jilkeen, suodatinarvoksi asetetaan 5, jos sitd
pienempi suodatinarvo on valittu. Téll4 varmistetaan tarkka tulos.
« Siirron jilkeen suodatinarvo palautetaan edelliseen asetukseen.
Mittaa tela uudelleen Uusintamittauksessa suodatinarvo on 5

Rameasae § adjust rol #1 {iall 1)

Vaihda suunta tarvittaessa
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BTA

o | Easy-Laser® BTA —jarjestelma koostuu laserlahettimesté ja —
'o___o vastaanottimesta. Laserin ja vastaanottimen magneettikiinnikkeet
: helpottavat laitteiston asennusta. Ei-magneettiset taitto-/hihnapyorét

voidaan my0s suunnata, koska yksikot ovat hyvin kevyitd ja voidaan kiinnittda
kaksipuolisella teipillé.

Huow!

BTA ei kuulu akseli- eikd Geo-jdrjestelmiin vaan ostetaan lisdvarusteena.
Katso tekniset tiedot kohdasta "BTA (lisdvaruste)” sivulla 150.

Liitin

limaisimen aukko

Alkaliparisto 1xR6 (AA) 1,5V

BTA E170

Kaikentyyppiset hihnapydrat voidaan linjata riippumatta hihnan tyypista.
Hihnapyorien eri leveydet voidaan kompensoida.

JLILILr
—
Kiilahihna Litted hihna Ajoitushihna Ketjukaytot

Linjausvirhe voi olla keskidsiirtyma tai kulmapoikkeama. Se voi olla myds
molempien yhdistelma.

—— - - ——

Keskidsiirtyma Kulmapoikkeama Keskidsiirtyma ja kulmapoikkeama
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BTA

Valmistelut

* Tarkasta, onko hihnapyorissa siteisheittoa. Vaantyneet akselit estavit tarkan
linjauksen.

» Tarkasta, onko hihnapyorissd aksiaaliheittoa. Sd4da holkkien kiinnitysruuvien
avulla, mikali mahdollista.

* Varmista, ettei hihnapyorissi ole rasvaa eiki 6ljya.

Yksikoiden asennus

Yksikot kiinnitetddn tasaiseen, koneistettuun pintaan
magneeteilla. Magneetit ovat erittdin voimakkaita; pyri
pehmentdmaiin kosketusta kiinnittimaélld ensin vain yksi
magneetti hihnapyoriin ja kdantdmailld sitten muut sisdin.
Ei-magneettiset taitto-/hihnapyorit voidaan myds suunnata,
koska yksikot ovat hyvin kevyité ja voidaan kiinnittaa Yksikét sopivat pieniin ja
kaksipuolisella teipilla. suuriin hihnapyoriin.

1. Kiinnité laserldhetin kiintedédn koneeseen.

2. Kiinnit4 ilmaisin liikuteltavaan koneeseen.
3. Varmista, ettd kaikki magneettipinnat ovat kosketuksissa hihnapyoraén.

@

Liikuteltava Kiintea Kiintea Liikuteltava

e Teréspinnalla

--------------------------------------- Ei magneettisella pinnalla

Kaikkien magneettipintojen on oltava kosketuksissa linjattavaan kohteeseen.

Magneettiset alueet

)

Séde haviad maalitaulun
aukkoon.

I
N
m
TR

=N
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BTA

Mittaus nayttoyksikkoa
kayttamalla

E180 BTA:ta voidaan kayttda erillisend tyokaluna, katso “Mittaus ilman
ndyttoyksikkod” sivulla 138.

Etaisyyksien syotto
1. Kytke néyttoyksikko kaapelilla tai kdytd akkupakettia ja Bluetooth®liitdntda.
2. Paina laserldhettimen ON-painiketta.
3. Avaa BTA-ohjelma valitsemalla 1
4. Valitse Jagll, jos haluat sy6ttida hihnapy6rin otsapinnan leveyden. Paina OK.
5. Syoti jalkaparien vilinen etdisyys. Paina OK.

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

Jalkaparien
valinen etaisyys
Pakollinen

Hihnapydran
otsapinnan leveys
Valinnainen

Liikuteltava yksikkd on vasemmalla. Liikuteltava yksikké on oikealla.

Toimintopainikkeet

ﬂ Ohjelmasta poistuminen.
E: Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.

Hihnapyérin otsapinnan leveys. Valinta aktivoi kentét, jos hihna-
pyorissé on erilevyiset otsapinnat.
Sisdltad alavalikon.

Nayttoyksikko tunnistaa automaattisesti, minne yksikot on sijoitettu.
Voit kuitenkin tehdéd tdmén myods manuaalisesti.

m M-yksikon asetus vasemmalle.
m M-yksikdn asetus oikealle.
m Paluu automaattiseen asetukseen.

Hihnapyorin otsapinnan leveys ( | / =

Etdisyys hihnasta hihnapyorén aksiaaliseen otsapintaan
voi olla erikokoinen kahdessa hihnapyoridssd. Mahdollisen
keskidsiirtymén laskentaan jarjestelma tarvitsee molempien
hihnapydrien otsapintojen leveydet.
1. Mittaa etdisyys hihnasta hihnapyorén aksiaaliseen
otsapintaan.
2. Aktivoi kentét valitsemalla ja syoté etdisyydet.
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BTA

Mittaus

Varmista, ettd lasersdde osuu ilmaisimen aukkoon. Naytostd ndhdddn keskidsiirtyma ja
kulmapoikkeama.

Results BTA vartical and hortontal,
TLIVEY

Kulmavirhe pystytasossa Kulmavirhe vaakatasossa

Keskiosiirtyma

Saétolevyn arvo Saato

Toimintopainikkeet

Takaisin. Paluu etdisyyksien syottoon.

ﬁ .E:Katso “Ohjauspaneeli” sivulla 15.
ﬁ::i Tallennus, katso “Mittaustiedoston kiisittely” sivulla 11.

-‘ Toleranssin asettaminen. Katso myos "Toleranssi” seuraavalla
sivulla.

.'E. Tulostus lAmpdotulostimella (lisdvaruste). Kaytettavissé, kun
mittaus on tallennettu.

'l=l' Etdisyyden muokkaus.

Arvot — virit

Valkoinen  Toleranssia ei ole asetettu.
Vihred Arvo toleranssialueella.
Punainen  Arvo toleranssialueen ulkopuolella.

++++ Signaali puuttuu, esimerkiksi lasersiade poikki.
Huow!
Laserlihetin vilkkuu, kun paristo on tyhjenemdssd. Vaihda paristo ennen mittauksen
Jatkamista.
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BTA

Toleranssi

Hihnavoimansiirtojen valmistajien suosittelemat maksimitoleranssit riippuvat hihnan

tyypistd, mutta ovat tavallisesti vélilla 0,25-0,5°.

1. Valitse N, Niyttoon tulee toleranssikuva.

Set tolerance
< mm/m
mils/tuuma
Mo tolerance 0.1 1.75
i 0.2 | 349
0a0° 03 | 524
0.40° 04 |6.98 Suositus
0.50° 05 | 873
06 | 1047
0.7 | 1222
0.8 | 13.96
09 [ 15.71
1.0 1745

2. Madrittele oma toleranssi valitsemalla ﬂ

Saato
Aloita saatdmalld ensin hihnapydréa ja sitten konetta.

» Korjaa keskiosiirtyma siirtimalld liikuteltavaa konetta akselin suuntaisilla
viakiruuveilla tai sdataméllé toisen hihnapydrin paikkaa akselilla.

 Korjaa pystytason kulmavirhe litkuteltavan koneen séétolevyilla.

* Korjaa vaakatason kulmavirhe sidtdmaélla liikuteltavaa konetta poikittaisilla
vikiruuveilla.

Kun séédét konetta johonkin suuntaan, séétd vaikuttaa usein koneen muihin
linjauksiin. Témén johdosta menettelyn voi joutua toistamaan useita kertoja.

Huow!

Jos et kdytd jarjestelmdd pitkddn aikaan, poista paristo.
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BTA

Mittaus ilman nayttoyksikkoa

E180 BTA:ta voidaan kayttda erillisend tyokaluna.

Mittaus

1. Kéynnistd ilmaisin painamalla @ ja laserldhetin painamalla ON-painiketta.
2. Lue arvot. Keskiosiirtyma sekd kulma vaaka- ja pystytasossa nakyvit naytossa.
3. Saddi kone edellisen sivun ohjeiden mukaisesti.

Keskidsiirtymé (mm tai tuumaa)
Vaakasuora kulma

Pystysuora kulma

Asetukset

On/Off

Akku
Hihnapyérien otsapintojeneri |- XL
leveydet I ':_tl[
Jos hihnapyorissé on erilevyiset otsapinnat, saat 1 mm (0.040°) 2mm (0.080°)

optimaalisen linjausarvon lisddmalla tai vihentdmalla
leveyksien erotuksen nolla-arvosta.

Asetukset

Avaa asetuskuva valitsemalla @). K siirtid ylos ja alas valikossa.
* [8] vaihtaa sijaintia M- ja S-yksikossa.
* [8 vaihtaa mm:n ja tuuman valilla.

Akku/paristo

Painamalla ndhdéén ilmaisimen akun varaustila. Kun akku latautuu, merkkivalo
vilkkuu vihreéni. Laserldhetin vilkkuu, kun paristo on tyhjenemissé. Vaihda paristo
ennen mittauksen jatkamista.

@ Punainen, yksi vilkahdus: Akku tyhja.

/
: Punainen, kaksi vilkahdusta: Akku on ladattava. #uoz« o n n
Jos et kiytd jdarjestelmdad pitkddn ai-
@ Vihres, kolme kertaa vilkkuva valo: OK. kaan, poista paristo laserldhettimestd.

. Vihred, jatkuva valo: Akku tdynna.
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TARINAMITTARI

Easy-Laser® Tarindmittaria kdytetddn pyorivien koneiden ennalta ehkéi-
sevissd ja aktiivisessa kunnossapitotydssa. Silld voidaan mitata koneiden
tdrindtaso ja laakerien kunto.

Téarindtasomittauksessa Easy-Laser® -tirindmittari mittaa tehollista nopeutta (mm/s tai
tuumaa/s) taajuusalueella 2 - 3200 Hz. Tdma alue kattaa suurimman osan taajuuksis-
ta, joita esiintyy useimpien mekaanisten hiirididen ja vikojen kuten epétasapainon ja
suuntausvirheen yhteydessa.

Laakerien kunnon mittauksessa Easy-Laser-tdrindmittari mittaa kiihtyvyyden tehol-
lisarvoa (RMS) taajuusalueella 3200-20 000 Hz. Laakerien kunnon trendianalyysié
voidaan kéyttdé koneen laakerien kuluneisuuden méérittelyyn.

Magneettikarki

Mittauskarki

Katso myos Tekniset tiedot > Tdrindmittari.

Kiinnitys suoraan koneeseen

On mahdollista irrottaa magneettikérki ja kiinnittdd anturi suoran koneeseen M6-kier-
retapilla.

Mittauskarki

Kaytd mittauskirked mittauskohtiin, joihin on vaikea paisti késiksi. Kierrd magneet-
tikérki irti ja korvaa se mittauskérjelld. Kun mitataan mittauskérjelld, se tulee painaa
tukevasti mittauspistettd vasten ja pitdd mahdollisimman pystysuorassa, vaakasuorassa
tai akselin suuntaisena. Kun mittauskérked kéytetddn taajuusmittauksessa, mittausalue
supistuu vilille 800 — 1500 Hz.

Huow!

Tdrindmittari ei kuulu kaikkiin akselijdrjestelmiin.
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Tarinémittari

Mittaus

1. Kytke tarindmittari punaisella vakiokaapelilla suoraan niyttoyksikk6on. Langatto-
mia yksikditd ei voi kayttaa.

2. Valitsemalla m avaat tarindmittarin.
* Syo6téd kdyntinopeus r/min. Valinnainen.

+ Kéyti navigointipainikkeita, jos haluat rekisterdidd muun kuin oletusarvoisesti
valitun pisteen.

3. Paina tdrindmittari mittauskohtaa vasten. Painallusvoiman lisddminen ei saa muut-
taa lukemaa. Jos néin tapahtuu, siirrd mittauskohtaa.

4. Odota kymmenen sekunnin ajan, jotta arvo ehtii vakaantua.
5. Rekisterdi arvo painamalla OK.

Téarinataso

Laakerin kunto

Valittu
mittauskohta

Wibrometber
P n 1 Horizontal

Nopeus
Syota r/min. Valinnainen.

Tarinatason arvot tai laak-
erin kunto néytetaan.
Vaihto toimintopainikkeella.

Toimintopainikkeet

~

H'-'J"F]' S

i H}M!H

Ohjelmasta poistuminen.

Sisélté alavalikon
E= Ohjauspaneelin avaus.
w Tallenna. Katso myds kohta Mittaustiedoston kiisittely.

ﬂ Raportin tulostus ldmpodtulostimella (lisdvaruste). Kéytettavissd, kun
avaat tallennetun mittauksen.

ﬂ Raportin luonti. Kéytettdvissd, kun avaat tallennetun mittauksen.
Vaihtopainike. Nayttda laakerin kunnon tai tarindtason arvot.

Vaihtopainike.
Suurien taajuuksien (10-3200 Hz) tai pienien taajuuksien (2-3200 Hz) néytto.

Sisdltd alavalikon
“ Valitun mittauskohdan poistaminen.

Kaikkien mittauskohtien poistaminen.
Toleranssi. Virdhtelytason ja laakerin kuntoarvon toleranssitaulukon néytto.
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Tarinédmittari

Tarinataso

Nayttoyksikossé naytetddn taulukko ISO 10816-3 -standardista. T4td standardia kéytetdan
koneissa, joiden teho on yli 15 kW ja nimellisnopeudet valilla 120 — 15000 r/min.

1.
2.

mittauskohta

Suuri taajuus

Tarinataso naytetaan
yksikéind mm/s tai tuumaals

Valitse mittauspiste navigointipainikkeilla.

Avaa toleranssitaulukko valitsemalla -‘ Siitd ndhdddn valitun pisteen arvot.

Valittu

Position 1 Horizontal

Laakerin kuntotaulukko

imemsj,

Jaykkai tai joustava

ISO-standardi luokittelee koneet eri tavalla riippuen siitd, onko niiden perustus joustava vai
jaykka. Tavallisesti timé mééaritetddn koneen piirustuksien ja laskelmien perusteella.

Ryhmiit

Ryhma 1. Suuret koneet, joiden nimellisteho on yli 300 kW. Séhkdkoneet, joiden
akselikorkeus H > 315 mm. Kéyntinopeudet vélilld 120 — 15 000 r/min.

Ryhmai 2. Keskikokoiset koneet nimellisteholtaan 15 — 300 kW. Sdhkokoneet, joiden
akselikorkeus on 160 <H < 315 mm. Kdyntinopeus normaalisti yli 600 r/min.
Ryhma 3. Monisiipiselld juoksupyorélld ja erilliselld ohjaimella varustetut,
nimellisteholtaan yli 15 kW pumput.

Ryhmai 4. Monisiipiselld juoksupyordlld ja integroidulla ohjaimella varustetut,
nimellisteholtaan yli 15 kW pumput.

Ohje
Toinen kayttokelpoinen standardi on ISO 2372, luokka 4 suurille koneille, joilla on joustava
perustus.

0—3 mm/s Pienet tirinét. Laakerin kuluminen on olematonta tai hyvin vahéista.

00,12 tuumaa/s Alhainen melutaso.

3

7 mm/s Havaittavat térinétasot keskittyvit usein johonkin tiettyyn osaan seké

0.12-027 twumaa’s ' gyyuntaan koneessa. Havaittavaa laakerin kulumista. Tiivisteongelmia

esiintyy pumpussa jne. Kasvanut melutaso. Suunnittele toimenpiteet
seuraavan normaalin seisokin ajaksi.. Pidd konetta silméllé ja mittaa
tihedmmin kuin aikaisemmin, jotta havaitset mahdollisen vikaantumis-
trendin. Vertaa tdrin6itd muihin toimintamuuttujiin.

7 — 18 mm/s Suuret térinét. Laakerit kdyvét kuumana. Laakerien loppuun kuluminen
0,27-0,71 tuumaals ' ajheyttaa usein toistuvia vaihtoja. Tiivisteet kuluvat loppuun, kaikenlai-

sia vuotoja esiintyy. Halkeamia hitseissa ja betoniperustuksissa. Ruuvit
ja tapit loystyvit. Korkea melutaso. Suunnittele toimenpiteet pikim-

miten.
> 18 mm/s Hyvin voimakkaat tarinit ja korkeat melutasot. Tdmé& on vahingollista
> 0,71 tuumaals koneen turvallisen toiminnan kannalta. Lopeta kiytto, jos se on tek-

nisesti ja taloudellisesti mahdollista ottaen huomioon laitoksen pysay-
tyskustannukset.
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Tarinémittari

Laakerin kuntoarvo

Laakerin kuntoarvoa kiytetién trendianalyysiin. Laakerin kuntoarvon kasvaminen
ajan myoOta voi olla merkki siitd, ettd laakeri on huonosti voideltu, ylikuormittunut
suuntausvirheen takia, tai ettd sen pinta on vaurioitunut. Suuri laakerin kuntoarvo voi
kuitenkin esiintyé vaihteistoissa, leikkureilla varustetuissa konverttauskoneissa ja vas-
taavissa koneissa ilman mitéén laakerivikaa. Tdmai johtuu siité, ettd timéntyyppinen
koneisto tuottaa suuritaajuisia vardhtelyjd, jotka muistuttavat laakerivikaisen koneen
vastaavia.

Laakerin kuntoarvo on nelidllinen keskiarvo, RMS-arvo, kaikista valilld 3200 — 20.000
Hz esiintyvistd taajuuksista. Tima arvo on kiihtyvyyden keskiarvo mitattuna painovoi-
mavakion g kerrannaisina.

Alla oleva kaavio on vain ohje laakerin kuntoarvon tulkintaan. Suurta laakerin kunto-
arvoa tulisi aina kayttdd vaatimuksena yksityiskohtaisen taajuusanalyysin tekemisti
varten. Ald vaihda laakereita, ennen kuin timé on tehty.

Laakerin kunnon toleranssitaulukon avaaminen
1. Valitse mittauskohta.

2. Avaa toleranssitaulukko valitsemalla -‘

Vibrometer
Foszition 1 Horlzontal

ation Lavel (F

Valittu
mittauskohta o)
Vaihda
Kulumassa
Kohtalainen
Hyvaksyttava
Hyva

Kayntinopeuden r/min osoittava viiva.
(Nakyy vain, jos kayntinopeus r/min
on sydtetty.)
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KESKIOSIIRTYMA
JA KULMA

Keskidsiirtymé- ja kulmaohjelma néyttdd mittausyksikdiden S ja M mit-
g3 tausarvot. Mittausarvot voidaan nollata, ja yksikdiden viliset keskidsiirty-
min ja kulman mahdolliset muutokset nidkyvit ndytdssa.

1. Syo6td mittausyksikoiden vélinen etdisyys.

2. Paina OK.
Difeet and Angle
Entar didances S-d
Syota etdisyys
0720 + lm
Herizonta Vertical

Naytossé keskidsi- 010 mm - - 002 mm Naytossé keskidsi-
irtyma ja kulma M mevico | Ra YT [ irtyma ja kulma
vaakatasossa [_vs8] mavico (308 mmsses pystytasossa

Toimintopainikkeet

Ohjelmasta poistuminen.

Siséltaa alavalikon

E’;l Avaa Ohjauspaneeli.

B

-i. Néytd maalitaulu. Téméa on nopea tapa katsoa, mihin kohtaan
maalitaulua lasersédde osuu ja miten mittausyksikot on sijoitettu.

M Katso myos Arvot-ohjelma >Juoksevat arvot.
Nollaus. Nykyisen arvon nollaus.

Absoluuttinen. Absoluuttisen arvon palautus.

Puolitus. Nayttdarvon puolitus.

RERE

Vaihda yksikoksi mm/100 tai mm/m.
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Keskiosiirtymé ja kulma
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AKKUPAKETIT

Jos mittausyksikoitd ei kytketd kaapeleilla, voit kéyttad ladattavaa akkupakettiamme.
Akkupaketista on kaksi versiota, joista toisessa on sisddnrakennetu Bluetooth®.

Akkupaketti
(Osanro 12-0617)
1. Aseta akkupaketti tangoille.
2. Kytke punainen kaapeli mittausyksikkoon.
Mittausyksikko latautuu, ja voit jatkaa mittausta.
Akun merkkivalo*®

Akun merkkivalo ilmaisee
vain akkupaketin akun tilan.

Téassd akkupaketissa ei ole sisddnraken-
nettua Bluetooth®-yksikkod; voit kuiten-
kin kytkeéd Bluetooth®-yksikon ilmaisin-/
mitausyksikkdon. Energian sdédstdmisek-
si Bluetooth®-yhteys muodostetaan vain
mittausohjelmaa kéytettdessd. Bluetooth®
-yksikdssd ei ole virtakytkinté. Se kytke-
tddn pois paaltd irrottamalla. Bluetooth-
®yksikoilla on valmistusnumero, joka né-
kyy néyttdyksikon Bluetooth-ndkymassa.

On/Off

Merkkivalo on vihred, kun akkupa-
ketti on aktiivinen.

Merkkivalo on keltainen, kun
yhtaan yksikkda ei ole kytketty.
Akkupaketti kytkeytyy automaati-
sesti pois paalta.

Bluetooth®-yksikkd

Akkupaketti, jossa on Lisévaruste
Bluetooth® Merkkivalo on keltainen, kun
(Osanro 12-0618) kytketty oikein.

] ) Merkkivalo sininen, kun Bluetooth®-
Akkupaketissa on sisddnrakennet- yhteys on muodostettu.

tu Bluetooth®-toiminto. Lisétietoja
Bluetooth®-yksikkdjen asetuksesta ja
hakemisesta, katso kdsikirjan kohta Ohja-

H *
uspaneeli > Bluetooth. Akun merkkivalo

On/Off

Merkkivalo on vihred, kun akkupa-
ketti on aktiivinen.

Merkkivalo on keltainen, kun
yhtdan yksikkoa ei ole kytketty.

+ Akkupaketti kytkeytyy automaati-
sesti pois paalta.

Akkupaketin valmistusnumero on sen
takasivulla. Valmistusnumero nékyy ndyt-
toyksikon Bluetooth-ndkymaéssa.

Kun akkupaketin varaus tyhjenee, akun
merkkivalo ja Pailld/Pois-merkkivalo
sammuvat. Sisddnrakennettu Bluetooth®
toimii kuitenkin niin kauan kuin ilmaisi-
messa on varausta jiljella.

Bluetooth® (vain 12-0618)

Sisaanrakennettu toiminto.
Merkkivalo on keltainen, kun
kytketty oikein.

Merkkivalo sininen, kun Bluetooth®-
yhteys on muodostettu.

* Akun merkkivalo

Jatkuva vihrea valo
Akkupaketti tayteen ladattu.

: Vilkkuva vihred valo
@ Akkupaketti OK

@ Vilkkuva punainen valo
® Akkupaketti tyhjeneméssé, varausta jéljella n. 15 minuutiksi.

@ Akkupaketti tyhja ja kytkeytyy pois paalta.
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Akkupaketit

Akkupaketin lataaminen
Nayttoyksikolla

On mahdollista ladata akkupaketteja ilman Bluetoothia® ndyttoyksikon kautta, yksi
kerrallaan. Voit ladata seka ilmaisinta ettd akkupakettia kytkemalla laitteet kuvan
osoittamalla tavalla. Jos ndyttoyksikko kytketddn pois paéltd latauksen ajaksi, laitteet

latautuvat nopeammin.

1. Kytke néyttoyksikko verkkolaitteeseen.
Itse nayttoyksikko ei ole riittdvan tehokas
akkupaketin lataamiseen.

2. Kytke akkupaketti ndyttdyksikkdon punai-
sella vakiokaapelilla.

Jakorasialla

Jos sinulla on kaksi akkupakettia tai kaksi
akkupakettia, joissa on Bluetooth®, voit kdyttad
jakorasiaamme (Osanro 12-0597).

1. Kytke verkkolaite jakorasiaan. Kéyta
jérjestelmisi mukana toimitettua vakio-
verkkolaitetta. Kaikki jakorasian merkki-
valot syttyvit.

2. Kytke akkupaketti ja ilmaisimet jakorasi-
aan.

Vastaava merkkivalo sammuu.

3. Kun akkupaketti on tayteen varattu, merk-

kivalo syttyy uudelleen.

Haaroituskaapelilla
Kahdelle akkupaketille tai kahdelle akkupake-
tille, joissa on Bluetooth®, voit kdyttdd myos
haaroituskaapeliamme (Osanro 12-0725).
Haaroituskaapelia voi kayttdd vain akkupaket-
tien lataukseen, ei "punaisena kaapelina".

1. Kytke verkkolaite ja haaroituskaapeli ndyt-

toyksikkoon.
2. Kytke akkupaketit.

Nayttoyksikko

Akkupaketti [Imaisin Verkkolaite

Jakorasia

lImaisin E
[Imaisin E

Akkupaketti[ |
Akkupaketti[ |

l Jakorasia

Verkkolaite

Haaroituskaapeli

Akkupaketi
Akkupaketti

Verkkolaite

3. Kun akkupaketit on tédyteen ladattu, akkupaketin merkkivalo palaa jatkuvasti

vihreédna.
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TEKNISET TIEDOT

Easy-Laser®-jérjestelma E710 akseli, osanro12-0440

Taydellisen jirjestelméan sisilto

1 Mittayksikko M
Mittayksikko S
Naytto

Bluetooth® yksikot
Kaapelit 2 m

Jatkoketjut
Magneettijalat
Vilikiinnittimet

Kasikirja
Mittanauha 3 m
USB-muistitikku
USB-kaapeli

Tydkalulaatikko
Optiikan puhdistusliina
Kantolaukku

[ VI NUHIN I UEIG UII pumie i) R S O R S T S T NS T NS TR NG ) QS

Akselikiinnittimet ketjuilla

Tankosarja (4x60 mm, 4x120 mm)

Verkkolaite (100-240 V AC)

‘ Jirjestelma

Suhteellinen kosteus
Paino (taydellinen jérjestelma)
Kantolaukku

10-95%
10 kg [22 Ibs]

LxKxS: 500x400x200 mm [19.7x15.7x7.8”]

Iskunkestédva. Vesi- ja polytiiviis.
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Tekniset tiedot

Nayttoyksikko E51
Part no. 12-0418

Néytto opastaa kdyttdjin mittausprosessin lépi ja ndytossd voi tallentaa ja analysoida
tulokset.

A Liitin verkkolaitteelle

B USBA

C USBB

F Easy-Laser®-mittauslaitteisto

Nayttoyksikko

Néyton tyyppi/koko VGA 5,77 véri

Néyton resoluutio 0,001 mm/0,05 tuuman tuhannesosaa
Sahkonsyotto Endurio™-jérjestelmé katkottomaan sdhkonsyottoon
Sisdinen akku (kiinted) Litiumioni

Paristo tila 4 kpl R14 (C)

Toiminta-aika Noin 30 tuntia (normaali toimintajakso)
Liitdnnét USB A, USB B, ulkoinen, Easy-Laser®-yksikét,

verkko

Muistikapasiteetti >100.000 mittausta

Aputoiminnot Laskin, muunnin

Environmental protection Kotelointiluokka 65

Kotelon materiaali PC/ABS + TPE

Mitat LxKxS: 250x175x63 mm [9,8x6,9x2,5”]
Paino (ilman paristoja) 1.030 g [2,3 1bs]
\ Kaapelit

Tyyppi Toinen tyontava/vetiva syottolaite
Jéarjestelmakaapeli Pituus 2 m [78,77]

Jarjestelmidkaapelin jatke Pituus 5 m [196,8”]

USB-kaapeli Pituus 1,8 m [70,8”]
EasyLink™-tietokantaohjelmisto PC:lle

Viahimmaisvaatimukset Windows® 95 tai uudempi

256 Mb RAM, 5 Mb vapaata kiintolevytilaa
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Tekniset tiedot

Mittausyksikot
Part no. 12-0433
Part no. 12-0434

Liittimet

PSD (2-akselinen)

Laserin aukko

=

Kierteitetty kiinnitysreika tuleville laajen-
nuksille ja uusille mittausmahdollisuuksille

Mittausyksikot

Nayton tyyppi/koko
Ilmaisimen resoluutio
Laserin tyyppi
Lasersiteen aallonpituus
Laserluokka

Laserin ldahtoteho
Kaltevuusmittarit
Lampoanturit
Ympéristonsuojelu
Mitat

Paino

2-akselinen PSD 20x20 mm

0,001 mm/0,05 tuuman tuhannesosaa
Diodilaser

635-670 nm

Luokka 2

<l mW

0,1° resoluutio

Tarkkuus + 1 °C

IP 66 ja 67

LxKxS: 60x60x42 mm [2,36x2,36x1,65”]
202 g [0.45 1bs]

Langaton liitintayksikko

Langaton tiedonsiirto
Kayttolampotila
Kotelon materiaali
Ympéristonsuojelu
Mitat

Paino

Luokan I langaton Bluetooth®-tekniikka
-10-50 °C

ABS

IP 66 ja 67

53x32x24 mm [2,1x1,2x0,9”]

25 g [0.06 1bs]
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Tekniset tiedot

BTA (lisavaruste)
Osanro 12-0659

Puhdista yksikoét ja aukkojen ikkunat kuivalla puuvillaliinalla. Jos et kdyti jarjestelmad
pitkddn aikaan, poista paristot.

Magneettinen alue

Laserlédhetin

Hihnapyo6rén halkaisija

Laserluokka
Antoteho

Lasersiteen aallonpituus

Séateen kulma
Tarkkuus

Paristotyyppi
Paristojen kesto
Materiaali

Mitat LxKxS
Paino
Ilmaisinyksikko
Néyton resoluutio

Etdisyyden mittaus
Toimintasdde

Kotelon materiaali
Mitat LxKxS
Paino

Maalitaulut

Magneettinen alue ~ Kaapeli

> 260 mm

2

<l mW

635-670 nm

60°

Samansuuntaisuus: < 0.05°,
Poikkeama < 0,2 mm [0,008”]
1xR6 (AA) 1,5V

8 tuntia jatkuvaa kayttoa
ABS-muovi / kova-anodisoitu alumiini
145x86x30 mm

270 g [269.89 g]

(Millimetrit ja tuumat voidaan vaihtaa keskenéén)
Aksiaalinen poikkeama: 0,1 mm

Kulma-arvo: 0.1°

Enintéén 3 m etdisyys ldhettimen ja ilmaisimen vélilla
Aksiaalinen poikkeama: +3 mm

Kulma-arvo: +8°

ABS-muovi

95x95x36 mm

170 g [5,99 oz]
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Tekniset tiedot

Tarinamittari (Valinnainen)
Osanro 12-0654

Magneettikarki
Mittauskérki
Mittalaite/ohjelma ‘
Toimintasidde 0-50 mm/s RMS
Resoluutio 0,1 mm/s
Taajuusalue Kokonais- taso: 2-3200 Hz (Lp), 10-3200 Hz (Hp)
Laakerin kunto: 3200-20 000 Hz
Anturi ‘
Herkkyys 100 mV/g £10 %
Mitat Magneettikérki: L=20 mm, @ =15 mm

Mittauskéarki: L=65 mm
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Tekniset tiedot

Tarkkuusvesivaaka E290 (Valinnaisvaruste)
Osanro 12-0846

Huom!
Koneistettu pinta. Pida puhtaana ja
kuivana. Rasvaa kun ei ole kaytdssa.

Huom!

Parhaan tarkkuuden varmistamiseksi
varmista, etta tarkkuusvesivaa'an
E290 [ampadtila on sama kuin
ympariston lampétila.

Valikko
OK

On/Off

Nollaus ja lukeman puolitus
Valikoissa likkuminen

Vaihda yksikko

Paina . ja valitse “Yksikkd”. Valitse seuraavista:
mm/m, tuuma/jalka, aste tai kaarisekunti. Liiku valikossa @-painikkeella.

Kalibrointi
Tarkkuusvesivaaka on kalibroitu tehtaassa. Kalibrointi tydmaalla:

1. Aseta tarkkuusvesivaaka telan (tai mitattavan kohteen paille).
Tee merkki, jotta osaat asettaa tarkkuusvesivaa'an samaan kohtaan.

2. Paina . ja valitse “Calibration” (Kalibrointi).
3. Odota kunnes arvo on tasaantunut. Paina .'
4. Kaanna tarkkuusvesivaakaa 180°. Odota kunnes arvo on tasaantunut.

5. Paina .' Tarkkuusvesivaaka on kalibroitu.
Kalibrointi tallennetaan, vaikka tarkkuusvesivaaka kytketién pois.

Tehdasasetusten palautus
Paina .' ja valitse “Fac. recall" (Tehd. palautus) tehdasasetusten palauttamiseksi.

Nikyva

Oletuksen tarkkuusvesivaaka on nékyvé. Témaé tarkoittaa, ettd se ndytetéddn
Bluetooth-laitteita haettaessa. Energian siédstdmiseksi tarkkuusvesivaaka ei
ole nikyva, kun Bluetooth-yhteys on muodostettu.

Liitd nayttoyksikkoon
Liitd tarkkuusvesivaaka nayttoyksikkoon Bluetooth®-yhteydell.
Tarkkuusvesivaaka E290

Kayta pientd ilmaisinta vain
ohjeellisena varmistamaan, etté
tarkkuusvesivaaka on asetettu
oikein mitattavan kohteen paalle.

Maks. @100 mm

Emme suosittelemme tarkkuus-
vesivaakaa halkaisijaltaan yli 100
mm akseleiden mittaamiseen.

Varmistuslenkki
Kayté varmistuslenkkié tark-
kuusvesivaa'an varmistamiseen
tapaturmien valttamiseksi.

Kiinnita varmis-
tuslenkki tahan!

Tarkkuus 0,01 mm/m (0.0001°)

Alue + 2 mm/m

Mittausvirhe Alue £1 mm/m: tarkkuus £0,02 mm/m néytetystéd arvosta.
Alue +2 mm/m: tarkkuus £0,04 mm/m ndytetystd arvosta.

Néyton tyyppi OLED

Langaton tiedonsiirto Luokan I langaton Bluetooth®-tekniikka

Ympéristonsuojelu Kotelointiluokka 67

Kayttolampotila -10-50 °C

Sisdinen akku Li Po

Materiaali Karkaistu, kiillotettu korroosionkestiava terdas, ABS-muovi
Mitat LxKxS: 149x40x35 mm
Paino 530 g
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Akkukuva 9
Akku/paristo 5
Alavalikko 6
Asetukset 15

B
Bluetooth® 7,9, 21
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F
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G
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Henkilokohtaiset asetukset 15
Hihna 133
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J
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