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EINFUHRUNG

Easy-Laser AB

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

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

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

Ubereinstimmungserklarung

Ausriistung: Easy-Laser® Produktsortiment

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

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

getestet:

EMC Direktive 2004/108/EG

Niederspannungsdirektive  2006/95/EC

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

RoHs Direktive 2011/65/EU

WEEE Direktive 2012/19/EU

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

(1) Dieses Gerit darf keine schidigenden Stérungen verursachen

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

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

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

I dukts erhalten Sie bei Ihrem ortlichen Entsorgungsunternehmen oder beim

Fachhéndler, bei dem Sie dieses Produkt gekauft haben.

Qualitatszertifikat
Easy-Laser AB ist ISO 9001:2008 zertifiziert. Zertifikatnummer 900958.

Easy-Laser AB bestitigt, dass die Produkte des Unternechmens gemél aller anwendbaren
nationalen und internationalen Normen und Richtlinien hergestellt werden. Alle Bauteile
werden vor der Montage und die fertigen Endprodukte vor der Auslieferung sorgféltig auf
einwandfreie Funktion und Optik gepriift.

Die Kalibrierung des Gerites erfolgt geméfl ISO9001: 2008 #7.6




Einflihrung

Begrenzte Garantie

Dieses Produkt wurde gemal3 des strengen Qualitédtssicherungssystems von Easy-Laser
hergestellt. Sollte bei diesem Produkt innerhalb von zwei (2) Jahren nach dem Kaufda-
tum bei normaler Nutzung ein Fehler auftreten, wird Easy-Laser den Fehler reparieren
oder das Gerit kostenlos austauschen.

1. Hierzu werden neue oder runderneuerte Ersatzteile verwendet.

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

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

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

Die Garantie gilt nicht fiir folgende Fiélle:

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

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

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

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

Bitte beachteu Sie:

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

Begrenzte Garantie fiir Lithium-Ion-Akkus

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

Erweiterte Garantie

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

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




Einflihrung

Sicherheitsvorkehrungen

Easy-Laser® ist ein Laserinstrument der Laserklas-

se Il mit einer Ausgangsleistung von weniger als 1 LASER RADIATION

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

CLASS Il LASER PRODUCT

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

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

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

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

Bitte beachteu!

Das System darf nicht in potentiell explosiven Bereichen verwendet werden.

Service und Kalibrierung

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

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

1
EASY-LASER

N ASISEAENT LA CGNEE NT STSTRME

SERVICE AND REPAIR REPORT

Handbiicher als PDF

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

EasyLink

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

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




Reisen mit lhrem Messsystem

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

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

Haftungsausschluss

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

Copyright
© Easy-Laser 2016

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

Septewdber 2016
L

Fredrik Eriksson
Quality Manager, Easy-Laser AB

Easy-Laser AB, PO Box 149, SE-431 22 MdlIndal, Schweden
Telefon: +46 31 708 63 00 E-Mail: info@easylaser.com
Internet: www.easylaser.com




ANZEIGEEINHEIT

LED-Signale

OK-Tasten

Navigations -Knopfe

Zahlentasten

Funktionstasten

A Anschluss fiir externe Stromversorgung.

B Netzwerkanschluss. (Nicht auf allen Systemen verfigbar.)
C  Externer Anschluss. Zum Beispiel fiir einen Projektor. (Nicht auf allen Systemen
verfligbar.)
D USBA (Master). Fiir einen USB-Speicher.
E USB B (Slave). Fiir den Anschluss an einen PC.
F  Anschluss fiir Easy-Laser® Ausriistung.
G Schutzabdeckung.
Batteriefach
(Nicht auf allen Systemen
verflgbar.)

Anzeigeeinheit zuriicksetzen

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




Anzeigeeinheit

Navigationstasten

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

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

:ﬂ%& 3; Zahlentasten

Q Funktionstasten
-0®

OK-Tasten

Es gibt zwei griine OK-Tasten, die auf die gleiche Weise funktionieren. Driicken Sie ., um
zum Beispiel das aktuell gewidhlte Symbol auszuwahlen.

Funktionstasten

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

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

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

m o Mehr. Enthilt ein Untermentii mit allgemeinen Funktionen,

P
wie m (Bedienungspult) und (Datei speichern).

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

Mit einem Pfeil markierte Funktionstasten enthalten ein Untermenii




Anzeigeeinheit

Statusleiste

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

Shaft alignment

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

Ter gelbe Pfeil zeigt
an, dass Untermenlis
vorhanden sind

Zusitzlich gibt es noch folgende Textnachrichten:

* Ausgewihltes Symbol.
» Hinweise zur anzugebenden Information.

Symbole der Statusleiste

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

Die Batterie der Anzeigeeinheit ist schwach.

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

Messfortschritt. Die Zeit hingt vom gewéhlten Filter ab.

Gewihlter Filter.

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

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

Druck erfolgreich.

Druckproblem.

HHOE HEEQNNEE




Anzeigeeinheit

Screenshot

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

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

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

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

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




Anzeigeeinheit

Batterie

Durch Auswahl von EI erscheint die Batterieansicht.

Nachdem Sie Ihre tagliche Arbeit beendet haben, muss das System komplett geladen werden.
Stecken Sie den Netzadapter in das Display ein und schlieBBen Sie die Messeinheiten (maximal
zwei) liber das Kabel an. Mit einer Splitbox kdnnen Sie bis zu acht Messeinheiten gleichzeitig
laden.

Anzeigeeinheit

5 b 27 min b emply

Trockenbatterien

(nicht fur alle Systeme
erhéltlich)

Detektor oder
Messeinheit

Akku
Seriennummer

Laden

Die E-Serie ist nicht mit Einheiten der D-Serie kompatibel.

Laden der Anzeigeeinheit

Die Anzeigeeinheit kann von -10°C bis +50°C verwendet werden. Laden Sie die Anzeigeeinheit
innerhalb eines Temperaturbereichs von £0°C bis +40°C.

8itte beachteu!

Die Anzeigeeinheit lidt schneller, wenn sie wihrend des Ladens geschlossen ist.

Netzadapter

Mit eingestecktem Netzadapter konnen Sie weiterarbeiten.

PC iiber USB-Kabel

Solange diese Verbindung steht, konnen Sie iiber den Explorer auf Threm PC die Dateien in der
Anzeigeeinheit 6ffnen. Die Anzeigeeinheit ist jedoch gesperrt.

Trockenbatterien

. . " . UsB
Wenn Sie eine Batteriemeldung erhalten, miissen Sie vier Trockenbat- '/Ll;l]
terien R14 in das Batteriefach einlegen. Dadurch wird die Betriebszeit

der Anzeigeeinheit verlingert, so dass Sie Ihre Messung beenden \

0000

konnen. Wenn die interne Batterie komplett leer ist, haben die Tro-
ckenbatterien jedoch nicht geniigend Leistung, um die Anzeigeeinheit
zu starten.

Laden der Detektoreinheiten /| Messeinheiten

Die Detektor- und Messeinheiten werden iiber die Anzeigeeinheit geladen, solange sie {iber
das Kabel angeschlossen sind. Wenn Sie Bluetooth®-Einheiten verwenden, miissen Sie auf das
Kabel umschalten, sobald der Batteriestand in der Detektor-/Messeinheit niedrig ist.

Laden der Bluetooth®-Einheiten

Die Bluetooth®-Einheiten werden von den Detektor-/Messeinheiten mit Strom versorgt. Um
Strom zu sparen werden die Bluetooth®-Einheiten nur verbunden, wenn Sie ein Messprogramm
verwenden. Es gibt keinen Netzschalter an der Einheit. Zum Ausschalten miissen Sie die Ein-
heit einfach ausstecken.

Siehe ,, Laden der Anzeigeeinheit* auf Seite 9.




Anzeigeeinheit

Rechner

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

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

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

Calculation

Driicken zum Aufrufen eines Untermentlis

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

MafReinheiten -Umrechner

Auf den Mafleinheitenumrechner kdnnen Sie iiber die Startansicht und das Bedienungspult

zugreifen (k).

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

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

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

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

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

Im unteren Beispiel ist ein Inch gewéhlt.

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

Bearbeitung von Messdaten

Datei speichern

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

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

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

Dateimanager

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

Driicken Sie ., um eine Messdatei zu 6ffnen.

Flle manager : xml
Eine Messdatei.

L ) -F“:_.- S s

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

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

PDF

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

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

2013-45-31 02 16:48

Funktionstasten
Zuriick zur vorherigen Ansicht.

“ »Bericht“ auf Seite 14.

= » auf Seite 12.

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

Dateien alphabetisch ordnen.
! | Dateien nach Messprogramm ordnen.
@1 Nach Zeit ordnen.

i gt 1o : .
ﬂ Alle Dateien anzeigen.

#ril

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

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

ﬂ Dateien 16schen. Alle angezeigten Dateien oder nur ausgewahlte Datei 16schen.
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Anzeigeeinheit

Favoriten

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

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

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

Favoriten importieren
Die Favoriten sind im Ordner Favoriten in der Anzeigeeinheit gespeichert.
1. SchlieBen Sie die Anzeigeeinheit an einen PC an und 6ffnen Sie den Ordner Favoriten.
2. Kopieren Sie die Datei mit der Endung .FAV in das Stammverzeichnis eines USB-Sticks.
3. SchlieBen Sie den USB-Stick an eine Anzeigeeinheit an und wéhlen Sie zum Importieren
und E254.

Favorit loschen
1. Wihlen Sie “, um den Dateimanager zu 6ffnen und eine Datei zu wihlen.

2. Wihlen Sie “ und “, um alle als Favoriten festgelegten Dateien anzuzeigen.
3. Wihlen Sie eine Datei und ﬂ

Favorit anzeigen
Sra e L L mEmake SRt wi APums
Favoriten von USB ST s Foadpon ] B0 10 1 Sraghrass Farmons
|mp0rt|eren SRAGEE caftte SR e Fraghtra = Lafeg el

Smgrvens Hat Circe WL S aaghtem bal rmis
Shagaeris TR 4 “raghties
Favorit erstellen oo i it

Catilim Ll 2013 Sl T

wtacking Tran g = Wik rsn
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Anzeigeeinheit

Eine Datei als Schablone 6ffnen

Sie konnen eine gespeicherte Messung 6ffnen und fiir eine neue Messung verwenden. Dies ist
zum Beispiel dann niitzlich, wenn Sie viele Flansche oder Maschinen mit den gleichen Abmes-
sungen haben. Somit miissen Sie nicht jedes Mal die gleichen Distanzen eingeben.
1. Wihlen Sie Sl (iiber Startansicht und Bedienungspult). Der Dateimanager wird ange-
zeigt.
2. Wihlen Sie eine Datei aus der Liste und wihlen Sie Sl == Die Ansicht zum Bearbeiten
der Entfernung wird angezeigt.

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

Kopieren Sie die Datei auf den USB-Speicher

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

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

Barcode

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

Dateiname

Barcode-Nummer

Die Barcode-Zahl wird zum Dateinamen hinzu-
gefligt. Wenn Sie die Anzeigeeinheit an einen PC anschlie8en, wird der gesamte Dateiname

angezeigt:
4 :
Mamn Lenad dndrad Typ Soilek

= Laper JO00-10-05 08 -&5-0h0 bk XBAL HO0A 1005 1345 &8 68
= starvdard 3008013 0358056 Bah AL J008-10-13 1553 = 1Tk
= Senall flange2000-10-I1 02-30-09.6 bob MhiL 2000-10-11 14:30 XML -dekument ke

pomp 1 A010-00-17 11-58-05 5 bob EANSTERIMOOL 086 0L 2000-00-17 1158 WAL~ diokoumaent 5
* penp 1LAN0-03-17 11-57- 113 bob EANGTROL MOLIE AL JOED-03-17 10:57 KNI - dekumen LY

Dateiname Datum und Nutzer Barcode-Nummer Barcode-Lesegerat
Uhrzeit

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

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

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

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

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

3. In der Statusleiste wird der Fortschritt angezeigt.

E Bericht auf Thermo-Drucker drucken.

Druck erfolgreich. re
g
E Druckproblem. =

Sie kdnnen auch eine Messung speichern, den pdf-Bericht auf Ihren PC herunterladen und von '
dort den pdf-Bericht drucken.

Bericht

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

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

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

Unternehmenslogo
Sie konnen das Logo auf dem Bericht durch Ihr eigenes ersetzen (.jpg-Datei).
1. Benennen Sie Ihr Logo 1ogo . jpg. Das Standardlogo hat die Abmessungen 230x51
Pixel.
2. Verbinden Sie die Anzeigeeinheit iiber das USB-Kabel mit [hrem PC.
3. Kopieren Sie Ihr Logo in den Ordner Damalini/custom/reports/logo der Anzei-
geeinheit.
Dateierweiterungen (zum Beispiel .jpg) werden im Explorer-Fenster oft nicht angezeigt. So
konnen Sie die Dateierweiterungen anzeigen: Offnen Sie ein Explorer-Fenster und driicken
Sie Alt, um das Menii anzuzeigen. Wahlen Sie Werkzeuge > Ordneroptionen. Klicken Sie auf
Ansicht > Details auswihlen > deaktivieren Sie das Kontrollkéstchen fiir Dateierweiterungen
fiir bekannte Dateitypen verbergen.

Datumsformat

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

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

Datei auf einen PC ubertragen
1. Starten Sie die Anzeigeeinheit. Es ist wichtig, dass die Anzeigeeinheit komplett gestartet
ist, bevor Sie das Kabel anschlie3en.
2. SchlieBen Sie das USB-Kabel zwischen der Anzeigeeinheit und dem PC an.
3. Solange diese Verbindung steht, ist die Anzeigeeinheit gesperrt.
4. Offnen Sie die Dateien und/oder kopieren Sie die Dateien in Thren PC.

EasyLink

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

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

Bedienungspult

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

Detechor valwe fliber

Bitte beachteu!

Nicht alle Einstellungen sind
fiir alle Systeme erhdltlich.

Filter

Wihlen Sie m, um die Filteransicht zu 6ffnen.

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

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

Easy lumdFeqister position

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

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

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

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

Aktueller Gerauschpe- Derzeit gewahlter Filter
gel im System vor und

Noiss lsvel Selected fiter
nach dem Filtern :

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

[WETR TR 8

EY s rnn Verwenden Sie die numeri-

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

Driicken Sie die Funkti-

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

pegel im Zeitverlauf

Filter time (press 6 to test):
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Anzeigeeinheit

Einheit und Auflésung
Individuelle Einstellungen

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

Hiuwreis!

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

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

Detektorrotation
Individuelle Einstellungen

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

Die Detektorrotation betrifft nur Detektoren mit zwei Achsen.

In der Statusleiste
angezeigte Warnung

Ansicht Detektorrotation

Datum und Uhrzeit

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

Ansicht Datum und Uhrzeit

Wibhlen Sie , um das in Thren PDF-Berichten verwendete Datumsformat zu dndern.

Das in den PDF-Berichten verwendete Uhrzeit- und Datumsformat
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Anzeigeeinheit

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

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

Ansicht Sprache

Nutzer

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

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

Ansicht Nutzer

Hintergrundbeleuchtung

Individuelle Einstellungen

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

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

Helligkeit der Hintergrundbeleuchtung

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

Reduzieren nach

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

Ausschalten nach

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

Ansicht Hintergrundbeleuchtung
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Anzeigeeinheit

Automatisches Ausschalten
Individuelle Einstellungen

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

o

Maerer

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

s Ansicht Automatisches Ausschalten
Bitte beachten!

Messungen in Bearbeitung werden beim Automatischen Ausschalten nicht gespeichert.

Information

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

Py

RAS e

L nsicht Information
VGA

(Nicht auf allen Systemen verfiigbar.)
Ermoglicht die Darstellung des Bildschirms der Anzeigeeinheit mit einem Projektor, beispiels-
weise fiir Schulungen. Muss werkseitig installiert werden.

Wihlen Sie E, um die VGA-Ansicht zu 6ffnen.
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Anzeigeeinheit

System -Update
Die Update-Datei herunterladen

1. Besuchen Sie www.damalini.com > Download >
Software > E-Serie Display Unit Firmware Update. e Areaw -

2. Laden Sie die Datei auf Ihren Computer herunter. mE
3. Dekomprimieren Sie die Datei.

4. Kopieren Sie die .elu-Datei in das Stammverzeichnis L st
eines USB-Speichersticks. -

Speichern Sie die .elu-Datei auf einem

USB-Speicherstick.
Die Update-Datei installieren
1. Anzeigeeinheit starten. Vergewissern Sie sich, dass -
die interne Batterie der Anzeigeeinheit aufgeladen ist.
Das Batteriesymbol muss mindestens gelb sein. T
2. SchlieBen Sie den USB-Speicherstick an die Anzeigeeinheit | zgacy R e a B
an. Entfernen Sie den USB-Speicher nicht, bis die e e

Aktualisierung abgeschlossen ist.

. Wihlen Sie m und ﬂ, um die Systemaktualisierung .
anzuzeigen.
4. Wihlen Sie die Update-Datei und driicken Sie @. Wahlen Sie die .elu-Datei.

5. Driicken Sie " Die Installation beginnt.

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

Gitfe beachten!

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

Nach dem Neustart wird automatisch das Hauptmeni angezeigt.

Font Package

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

So iiberpriifen Sie, ob Sie installieren miissen:

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

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

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

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

Lizenz

Es ist einfach, die Anzeigeeinheit zu aktualisieren.

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

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

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

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

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

B e .

App
Flange Flatness Mot kcense
Flange Parallelism Mot kcense
Horizoatal Group

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

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

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

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

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

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

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

5. Ignorieren Sie den Text und driicken Sie — . Die Lizenzdatei ist installiert und voll
funktionsfahig.
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Anzeigeeinheit

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

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

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

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

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

g Sawhing. :
[uniteesial | Cemmemr———_J
e o+ i Suche nach Bluetooth®-Geraten
a4 o
| |

4, Wihlen Sie das Gerét, mit dem Sie sich verbinden mdchten und wéhlen Sie _ Das
Gerit wird automatisch verbunden, wenn Sie ein Messprogramm starten.
5. Driicken Sie ., um Anderungen zu speichern und die Ansicht Bluetooth® zu verlassen.

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

7. Ein Symbol in der Statusleiste zeigt an, wie viele 1,B 1

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

Funktionstasten
Zuriick zum Bedienungspult. In der Tabelle vorgenommene Anderungen werden
gespeichert.
Suche nach Bluetooth®-Geriten.

wurde.

Ldschen eines Bluetooth®-Geriits aus der Liste.

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

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

“ Suche abbrechen. Wird verwendet, wenn Thr Bluetooth®-Gerét bereits gefunden

Bitte beachteu!

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

Mit nur einem Bluetooth®-Geriit arbeiten

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

1. Befestigen Sie das Bluetooth-Gerdt am Detektor.
2. Driicken Sie “, um die Ansicht Bluetooth® aufzurufen.

3. Setzen Sie das Bluetooth®-Gerit, das Sie verwenden mochten, auf Qﬂ

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

Die Anzeigeeinheit verbindet sich mit dem ausgewihlten Gerit. Dies kann einige Minuten
dauern.

Bitte beachteu!

Trennen Sie das Bluetooth®-Gerit von der Messeinheit, bevor Sie die Ausriistung im
Transportkoffer verstauen. Wenn das Geridt noch verbunden ist, wird die Messeinheit
entladen.

Technische Angaben zu Bluetooth®

Dieses Gerit enthilt

FCC ID: PVH0925

IC: 5325A-0925

Dieses Gerét stimmt mit Abschnitt 15 der FCC-Vorschriften {iberein.
Der Betrieb unterliegt den folgenden zwei Bedingungen;

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

(2) das Geridt muss gegeniiber allen empfangenen Interferenzen stérungssicher sein, auch ge-
geniiber solchen Interferenzen, die einen ungewollten Betrieb verursachen konnen.
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PROGRAMM ,,WERTE*

V 0.00 Mit dem Programm Werte konnen Sie Daten der Detektoren in Echtzeit able-
TIIGLM sen. Als Standard werden ein Ziel und eine Tabelle angezeigt.

Driicken Sie zum Aufzeichnen der Messwerte OK.
Live-Messwerte, vertikal und horizontal.

Detector wvalue/ § Target

Detektor oder Messgerat
Registrierte

Seriennummer
Messwerte

Gerate zwei von zwei verbunden _
Verwenden Sie

Detektorfeld (PSD) aus Sicht zum Scrollen
des Lasersenders in der Liste die
Navigations-
Toleranzbereich Tasten
Laserpunkt

(wird bei einem Spin-Laser
zu einer Linie)

Aktueller Bereich

Funktionstasten
E‘ Zuriick. Programm verlassen.

- E= Offnen Sie das Bedienungspult. Siehe auch Anzeigeeinheit > Bedi-

enungspult.

ﬂ Toleranz.
Zoom.

:E. Datei speichern. Siehe auch Anzeigeeinheit > Bearbeiten von Mess-
dateien.

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

— )
m Siehe auch Werte streamen.
Nullsetzen. Setzt den aktuellen Wert auf Null.

Halbieren. Halbiert den angezeigten Wert.

Absolut. Zuriick zum absoluten Wert.

Nur nach Nullsetzen oder Halbieren verfiigbar.

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

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.

DEEE
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Programm ,,Werte“

Toleranz
1. Driicken Sie JESN und J&jlll , um die Toleranz einzustellen.
Fiir vertikale und horizontale Richtung kdnnen
unterschiedliche Messwerte eingestellt werden.
2. Verwenden Sie die Navigationstasten, um zwi-
schen den Feldern zu wechseln.
3. Driicken Sie OK.

elect tolerance. Press OK to save.

Tolerance - mm

Vertical Haorizantal
Py | 2 m

¥

Live-Messwerte und Markierungen werden
griin angezeigt, wenn sie innerhalb der
Toleranz liegen.

Live-Messwerte werden rot angezeigt,
wenn sie aulerhalb der Toieranz liegen.

"f

T

Zoom
1. Driicken Sie JESN und 28l zum Zoomen.
2. Wihlen Sie einen Zoom-Faktor zwischen 1 und 5.
Verwenden Sie die Navigations-Tasten, um den Zoom-
Faktor zu verkleinern oder vergroflern.

3. Driicken Sie OK.

My 3.90[ _-3.34]

k

Standardansicht Der Zoomfaktor ist auf 2 eingestellt
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Programm ,Werte"“

Rand-Warnung

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

Messwert halbieren oder auf Null setzen

Messwert halbieren Messwert auf Null stellen | Absoluter Messwert
Driicken Sie Al , um Driicken Sie il , um den | Driicken Sie il , um
den angezeigten Messwert |angezeigten Messwert auf zum absoluten Messwert
zu halbieren. Null zu setzen. zu wechseln.

Der Nullpunkt bewegt Der Nullpunkt bewegt sich Nullpunkt des PSD

sich den halben Weg zum |zum Laserpunkt. kehrt in das PSD-Zentrum
Laserpunkt zurlick.

v 0.00

h i

Beachten Sie die Anderung des aktuellen Bereichs

Live-Messwerte - Farben
Live-Messwerte sind normaler- Griin, wenn innerh-  Rot, wenn auBerh- Signalverlust, zum Beispiel durch
weise gelb alb der Toleranz alb der Toleranz unterbrochenen Laserstrahl

m
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Programm ,,Werte“

Automatisches Aufzeichnen
Im Programm ,,Werte* konnen Messwerte automatisch aufgezeichnet werden. Dies ist dann
hilfreich, wenn Sie Messwerte iiber einen langeren Zeitraum hin registrieren mdchten.

1. Driicken Sie und @l . um die automatische Aufzeichnung zu starten.

2. Wihlen Sie das Intervall.

3. Driicken Sie die Navigations-Taste ,,rechts®.

4. Wihlen Sie die Dauer.

5. Driicken Sie OK. Die Aufzeichnung startet, Sie konnen
den Fortschritt am Bildschirm ablesen.

Settings for automatic recording of values

Interval Duration

|- Secands - Minutes

Das Symbol zeigt an, dass Messwerte aufgezeichnet werden
Automatic recording is off

Detector value [ Target

Ansichten

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

Driicken Sie Ml , um unterschiedliche Layoutoptionen anzuzeigen.

8itte beachten!

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

Prazisionsmesser E290 (Zusatzausriistung)
Prizisionsmesser iiber Bluetooth verbinden, siche ,, Bluetooth®-Einstellung * auf Seite 21.
Kalibrierung, siehe ,, Préizisionsmesser E290 (Zusatzausriistung) ** auf Seite 152.

G Bei der Messung einer Welle mit dem

rmim Prazisionsmesser empfehlen wir,
Wellen mit einem Durchmesser von
maximal 100 mm zu verwenden.

—
Max. @ 100 mm
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Programm ,Werte"“

Werte streamen

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

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

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

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

2. Klicken Sie auf Offnen.

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

5. Zum stoppen wihlen Sie JE2ol.

:'gr.-;;vr PaTTY

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

Datenformat

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

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

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

Kalibrierungstest

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

Schnelltest
1. Stellen Sie die Toleranz auf 0,01 mm (0,5 mil).
2. Driicken Sie i}, um Ziele fiir die M- und die Stellen Sie sicher, dass die Entfernung
S-Einheit anzuzeigen. eingehalten wird
3. Driicken Sie i}, um den Wert auf Null zu setzen. |e——>|

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

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

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

Bewegung entsprechen.

Bitte beachten!

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

[o =B B e O, |

Detector valuee §F Tasgel

Wert auf Null setzen Driicken, um beide Ziele anzuzeigen.

Prazisionstest
1. Bringen Sie eine Einheit an einer Werkzeugmaschine an.
2. Driicken Sie i}, um den Wert auf Null zu setzen.

3. Bewegen Sie die Einheiten tiber eine bekannte Entfernung wie die Bewegung einer
Maschinenspindel.

4. Der Ablesewert der angebrachten Einheit sollte innerhalb 1% (1mil + 1Ziffer)
(0,0lmm * 1 Ziffer) der Bewegung entsprechen.

Gitfe beachten!

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

Das Programm Geradheit wird unter anderem filir Maschinenfundamente,
Wellen, Lagerbohrungen und Werkzeugmaschinen verwendet.

Das Grundprinzip von Geradheitsmessungen ist, dass alle Messwerte die Position des
Detektors in Bezug zum Laserstrahl anzeigen. Zuerst wird der Laserstrahl grob am
Messobjekt entlang ausgerichtet. Der Detektor wird dann an den gewiinschten Mess-
punkten positioniert und die Messwerte werden registriert.

Arbeitsablauf
Wihlen Sie : und =, um das Programm Geradheit zu starten.

Vorbereitungen Messen Ergebnis

Ei inheit
Glnt;)aueer r?tl en Driicken Sie . um die
robausrichtung Werte zu registrieren.

Tabellenansicht der

.I. Ziel anzeigen Messung

Referenzziele anzeigen | | POsitionsansicht der
Messung

Toleranz eingeben

Speichern

Bericht drucken

Mittenversatz fiir Referenzpunkt festlegen
Referenzpunkt festlegen

Bestwert gegen Null

Bestwerte alle positiv

Bestwerte alle negativ

Welligkeit

ERREEECCE

Bitte beachten!
Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Geradheit

Ziel anzeigen

Wiihlen Sie Bm und JEM, um ein Ziel anzuzeigen. Dies ist ein einfacher Weg, um
zu sehen, wo die Laserstrahlen das Ziel treffen und wie der Detektor positioniert ist.
Driicken Sic s, um das Ziel zu schlieBen oder driicken Sie @.

Detektor-Seriennummer

Berechnete Werte und Rohwerte ek Fslicd

Bei den hier angezeigten Werte han- Jertee

delt es sich um Rohwerte. Bei Mes- 3.08
sungen werden die berechneten Werte ®

Harizantal

verwendet. Die berechneten Werte
werden aus der Entfernung zwischen
dem ersten Messpunkt und den ausge-
wihlten Referenzpunkten ermittelt.

3.08

Funktionstasten

-!. Angezeigten Wert auf Null stellen Setzt den Wert auf Null,
solange das Ziel geodftnet ist.

m Zurick zum absoluten Wert.

|z Halbiert den angezeigten Wert. Setzt den Wert auf Null,
solange das Ziel gedftnet ist.

Bl Ziel schlieBen. (Oder @)driicken.

Referenzziele anzeigen

Wiihlen Sie Bam und BCLE, um das Referenzziel
anzuzeigen. Wenn Sie den Befehl zum ersten Mal

auswiéhlen, wird ein Fenster angezeigt. Wihlen Sie,
welchen Detektor Sie als Referenzdetektor verwen-

den wollen und driicken Sie @.

Funktionstasten

-!. Angezeigten Wert auf Null stellen
B4R Zuriick zum absoluten Wert.

M=l Ziel schlieBen. Sie konnen das Ziel auch durch Driicken von @ schlieBen.
Siehe auch Programm Werte > Wert halbieren oder auf Null setzen.
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Geradheit

Messen

1. Driicken Sie OK. Es erscheint ein Fenster, in das Sie die Entfernung des Mess-
punkts eingeben konnen. Wenn Sie das Feld leer lassen, konnen Sie mit Hilfe der
"Quickmode"-Funktion messen.

2. Driicken Sie zum Registrieren des Wertes OK. Wahrend des Registrierungsvor-
gangs erscheint eine Sanduhr.

3. Driicken Sie , um zur Ansicht Ergebnisse zuriickzukehren.

Measure 1238 g Winkelwerte, Vertikale und Horizontale Werte
Fosition § 6(6)

Calculated values ) Referenzpunkt.
Ref |Dist Siehe auch Einstellungen fiir die Berechnung.

Vertical
Historienpunkte.

Horizontal Siehe auch Geradheitseinstellungen.

Angle

Referenzpunkt mit Mittenversatz

Ausgewahlter Messpunkt

Entfernung zum ersten Punkt

Funktionstasten

Programm verlassen.

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

EE Geradheitseinstellungen 6ffnen.
-I. Ziel anzeigen.

lﬂﬂ Referenzziele anzeigen.

| [+—]| Entfernung bearbeiten. Entfernung flir ausgewahlten Punkt
bearbeiten.

m Messpunkt hinzufiigen.
“ Messpunkt loschen.

“ Zum Messpunkt gehen. Ein Fenster wird angezeigt. Geben Sie
den Punkt ein, zu dem Sie gehen wollen.

m Mittenversatz einstellen. Mittenversatz flir ausgewahlten Refer-
enzpunkt festlegen.

.!. Angezeigten Wert auf Null stellen Diese Funktion ist nur verfiig-
bar, bevor der erste Punkt registriert wurde. (Oder driicken Sie Null auf
dem Ziffernblock.)

A Zuriick zum absoluten Wert. Diese Funktion ist nur verfiigbar,
bevor der erste Punkt registriert wurde. (Oder driicken Sie 1 auf dem
Ziffernblock.)

Referenzpunkt festlegen. Siehe auch Ergebnis.

Ansicht Offene Entfernung, siehe auch Entfernungen eingeben.

BEE

Weiter zur Ansicht Ergebnisse. Verfiigbar, wenn zwei Punkte registriert
wurden.
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Geradheit

Quickmode

Mit der Quickmode-Funktion kdnnen Sie messen, ohne Entfernungen einzugeben.
Feld leer lassen, um Quickmode verwenden zu koénnen.

Keine Entfernung eingegeben

Horizontal

Angle

Entfernungen eingeben

Driicken Sie S 14, um die Ansicht Entfernung aufzurufen. Auf diese Weise kénnen
Sie leicht mehrere Entfernungen eingeben. Nutzen Sie diese Funktion, bevor Sie einen
Wert registriert haben.

1. Geben Sie die Anzahl der Messpunkte ein. Driicken Sie OK.

» Wihlen Sie, ob alle Punkte gleichmiBig platziert wurden oder nicht. Verwenden
Sie die Navigationstasten links und rechts. Wenn Sie <JA> wihlen, miissen Sie
die Entfernung zwischen Punkt 1 und 2 eintragen.

* Wenn Sie <NEIN> wihlen, miissen Sie die Entfernungen in der Tabelle einzeln
eintragen.

2. Driicken Sie & , um Anderungen zu speichern und in die Ansicht Messta-
belle zuriickzukehren.

Meazure
Fosion & 1{10)

Calculated values
Vertical 1.594
Horizontal -0.34

Angle 0.8

[ &

g - RS = R R P G =

Ansicht Entfernung verlassen und zur
Ansicht Messtabelle zuriickkehren.
Anderungen wurden nicht gespeichert.

Bitte beachteu!

Wenn Sie Werte registriert haben und die Ansicht Entfernung eingeben offnen und
Anderungen vornehmen, werden Ihre registrierten Werte geloscht.
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Geradheit

Punkte hinzufiigen und léschen
Entfernungen werden immer vom selben Punkt aus gemessen.

200

A

400

700

900

A\

Messpunkt hinzufiigen

Wenn Sie Punkte wischen bestehenden Punkten eingeben, wird bei den bereits beste-
henden nachfolgenden Punkten die Nummerierung angepasst. Im vorliegenden Bei-
spiel wird nach Punkt drei ein neuer Punkt hinzugefiigt.

550

A4

Messpunkt loschen

Wenn Sie Punkte zwischen bestehenden Punkten 16schen, wird bei den bereits beste-
henden nachfolgenden Punkten die Nummerierung angepasst. Im vorliegenden Bei-
spiel wird Punkt drei geldscht.
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Geradheit

Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Kurve oder in einer 3D-Ansicht angezeigt werden.
StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt. Die Funktionstasten haben fiir alle
drei Ansichten nahezu die gleichen Funktionen. Zoom ist nur in der Kurvenansicht
verfligbar. Auf den folgenden Seiten werden die verschiedenen Ansichten und ihre

Funktionen ndher erklart.
Hegul tale view eSS * ',l‘

W ST TG Fagun graph view e -~

Hasul F0H v
ot 36

Wax i
Min 2434 3
Paai-peak 3778 4
Standard deviation 1081 13
Straightness RMS 1220 1
Max wasness{15) 114 5

3D-Ansicht Asicht umschalten

Funktionstasten
Zuriick zu den Messungen. Um erneut zu messen, wihlen Sie einen Punkt und
driicken Sie .
_ﬂ_ E= Bedienungspult 6ffnen. Siehe auch Anzeigeeinheit > Bedienungspult.
- Geradheitseinstellungen 6ffnen. Siehe auch Geradheitseinstellungen.

m Datei speichern. Siehe ebenfalls Anzeigeeinheit > Bearbeiten von
Messdaten

Bericht drucken. Datei speichern und Drucker (Zusatzausstattung)
anschlieen.

_ Toleranz wihlen. Es konnen verschiedene vertikale und horizontale
Toleranzen eingestellt werden. Siehe auch Toleranz.

“ Zoom. Nur in der Ansicht Kurve verfiigbar.

r — Zum Messpunkt gehen. Ein Fenster wird angezeigt. Geben Sie den
Punkt ein, zu dem Sie gehen wollen.

m Mittenversatz fiir Referenzpunkt festlegen. Siehe auch Einstellungen
fiir die Berechnung.

- Rohdaten. Zuriick zu den Originaldaten.

Als Referenzpunkt festlegen.

Als Referenzpunkt entfernen. Der Punkt selbst wird nicht entfernt.
= Bestwert gegen Null.

5 Alle positiv. Der Bestwert bei allen Messungen iiber Null.

ﬁ Alle negativ. Der Bestwert bei allen Messungen unter Null.

m Welligkeit anzeigen.
pewrm==  Ansichten. Zwischen Tabellen-, Kurven- und 3D-Ansicht umschalten.
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Ergebnis als Tabellenansicht anzeigen
Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten. Um erneut zu messen, wihlen
Sie einen Punkt in der Liste und driicken Sie [t

Result table view
Foint 184

Referenzpunkt

Referenzpunkt mit Mittenversatz

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

Max. Der hochste Wert.

Min. Der niedrigste Wert.

Spitze-Spitze Differenz zwischen Max. und Min.
Standardabweichung | Durchschnittliche Differenz zwischen Max. und Min.
Geradheit RMS Effektivwert (Numerische Ebenheit)

Max. Welligkeit Die eingestellte Welligkeit wird in Klammern angezeigt.

Siehe auch Einstellungen fiir die Berechnung > Welligkeit.

Ergebnis 3D-Ansicht

Verwenden Sie zum Navigieren die numerischen Tasten.
» Mit den Tasten 2, 4, 6 und 8 konnen Sie die 3D-Ansicht drehen.
» Mit der Taste 5 kehren Sie zur Anfangsansicht zuriick.

Ausgewahlter Punkt

Verwenden Sie zum Navigieren die
numerischen Tasten
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Ergebnis als Kurven anzeigen

Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.

Fesult graph view
Foint 12

Ausgewahlter Punkt
Referenzpunkt

i Higtary |

H=+=# Histary Referenzpunkt mit vertikalem Mittenversatz
Vertikale Linie

Horizontale Linie

Historienpunkte

Zoom
In der Grafikansicht konnen Sie zoomen, wenn Sie mehr als 20 Punkte registriert

haben. Wihlen Sie einen Messpunkt und wéhlen Sie und “ Die Grafik
wird im Bereich um den gewéhlten Punkt vergrofert.

Zoomfaktor mit den Navigationstasten verindern.

Benutzen Sie die Navigationstasten ,,oben® und ,,unten“ um den Zoomfaktor in der

Grafikansicht zu verdandern.
11:63 X

MaRstab erhdht

Normal
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Toleranz
1. Wihlen Sie und “
2. Wihlen Sie eine voreingestellte Toleranz oder erstellen Sie eine benutzerdefinierte
Toleranz. Driicken Sie .

Toleranz in der Kurven- und Tabellenansicht

* In der Tabellenansicht werden die Werte innerhalb der Toleranz schwarz, die
Werte auflerhalb der Toleranz rot angezeigt.

* In der Kurvenansicht werden vertikale und horizontale Toleranzen farblich
unterschiedlich markiert.

Reault tabls view
Podnt &

Toleranz

Result graph vicw
Podnt &

|[=
1
2
3
4
| 5
B
T
B
a

Aktuell eingestellte Toleranz

Voreingestellte Toleranzwerte

Es gibt zwei ISO-Standardtoleranzen. Die ISO-Toleranz wird automatisch und
abhingig von den von Ihnen eingegebenen Entfernungen berechnet und auf gleiche
Weise wie unsere benutzerdefinierten Toleranzen ausgewertet.

Tolerance Vertical Haorizontal
Sies Min Max Min Max
Mone
Customn tolera
180 107911 -0.005 0.005 0,005 0.005

150 10781-.2 0,005 0,005 0,005 0,005

Voreingestellte Toleranzen

Benutzerdefinierte Toleranz

« Stellen Sie die vertikale und horizontale Toleranz ein. Driicken Sie @, um zu
bestétigen.

* Wihlen Sie “, um eine benutzerdefinierte Toleranz zu bearbeiten.

Vertical

Horizontal

Benutzerdefinierte Toleranz eingeben
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Einstellungen fir die
Berechnung

Auswahlen, um Untermen(i mit verschiedenen Berechnungseinstel-
lungen aufzurufen.

Driicken Sie - um auf Originaldaten zurlickzusetzen. Alle
Berechnungen und Referenzpunkte werden entfernt.

Referenzpunkte

Wihlen Sie und , um den gewéhlten Punkt als Referenzpunkt zu
bestimmen. Es konnen ein oder zwei Referenzpunkte bestimmt werden. Um einen Re-
ferenzpunkt zu entfernen, wihlen Sie diesen in der Tabelle oder in der Kurve aus und

wahlen Sie . Der Punkt selbst wird nicht entfernt. Die Referenzpunkte werden
in der Tabellen- und der Kurvenansicht deutlich angezeigt.

Gitfe beachten!
Sie konnen die Referenzpunkte auch festlegen und entfernen, indem Sie die griine OK-
Schaltfliche driicken.

Ein Referenzpunkt

Wenn Sie einen einzelnen Referenzpunkt festlegen, werden alle anderen Messpunkte
ausgehend von diesem Referenzpunkt ausgerichtet.

Feesull graph view Der Referenzpunkt wird in der Tabellen- und der
Polr 6 Kurvenansicht deutlich angezeigt.

|ref. |Dist

#
1
2
A
4
5
]
T
B
a
1
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Zwei Referenzpunkte

Wenn Sie zwei Referenzpunkt festlegen, werden alle anderen Messpunkte ausgehend
von der Referenzlinie zwischen den zwei festgelegten Referenzpunkten ausgerichtet.

Fesull graph view
Paint 10

Beide Referenzpunkte werden auf
Null gesetzt.

Referenzpunkt mit Mittenversatz

Uber den Mittenversatz eines Referenzpunkts kann die Position eines Referenzpunktes
verdandert werden. Dies kann beispielsweise bei Turbinenmessungen genutzt werden,
um thermische Ausdehnung auszugleichen.

Resull gragh view Referenzpunkte
Paint 10
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Funktion Bestwerte

Alle drei Bestwert-Funktionen versuchen eine Referenzlinie zu ermitteln, bei der der
Spitze-Spitze-Wert der Messpunkte minimiert wird. Das kann beispielsweise genutzt
werden, um festzustellen, ob eine Oberflache innerhalb einer bestimmten Toleranz
liegt. Der Unterschied zwischen den drei Bestwert-Funktionen ist der festgelegte Mit-
tenversatz.

Rl griagdh wiiss
Falrm 40

Bestwert — gegen 0

Durch diese Funktion werden
alle Referenzpunkte entfernt.
Die Werte werden auf den
Mittelpunkt ausgerichtet, sodass
Maximal- und Minimalwerte
gleich groB sind.

Flecsut graph v
Bestwerte — alle positiv "“"'_“”

Alle Referenzpunkte werden
entfernt.

Der Bestwert bei allen Messun-
gen iiber Null.

. Rl griagdh widew
Bestwerte — alle negativ Foinn 40

Alle Referenzpunkte werden
entfernt.
Der Bestwert bei allen Messun-

gen unter Null.
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Max. Wert —

Min. Wert —

Welligkeit

Fiir die Beurteilung der Qualitit einer Messung reicht moglicherweise der Blick auf
den Spitze-Spitze-Wert der Messung nicht aus. Oft konnen groBere Abweichungen
tiber die Welligkeit festgestellt werden. Bei einigen Anwendungen storen mehrere
kleine Abweichungen unter Umstdnden nicht weiter, wahrend groBere Abweichungen
immense Probleme bereiten. Die Lager von Dieselmotoren wéren ein Beispiel dafiir.

_-ﬁ‘_ - "
Um die Welligkeit festzulegen, driicken Sie und :E

Um die Welligkeit festzulegen, driicken Sie ﬁ und m

Beispiel

Die Oberflichen im obigen Beispiel haben denselben Spitze-Spitze-Wert. Die erste
Messung weist jedoch mehr Schwankungen auf als die zweite.

Bei vielen Anwendungen sollte die Messung moglichst wenig Schwankungen aufwei-
sen. Uber die Welligkeit kann festgestellt werden, wie hoch die Schwankungen einer
Messung sind. In diesem Beispiel fiihren die hohen Schwankungen bei der Messung zu
hoheren Werten bei der Darstellung der Welligkeit.

Fesult graph view 208 Fesult graph view
Point 5 Foint &

Zwei Oberflachen mit demselben Spitze-Spitze-Wert

Berechnung der Welligkeit

Zur Berechnung der Welligkeit wird ein Set von Referenzpunkten so verschoben, dass
es sich mit den Messwerten {iberschneidet. Der maximale absolute Wert zwischen den
Referenzpunkten bestimmt die Welligkeit an der entsprechenden Position.

Der Welligkeitsfaktor 1 priift die Abweichungen zwischen drei Messpunkten. Zum
Beispiel zwischen den Punkten 1-3, 2-4 und 3-5 usw.

Der Welligkeitsfaktor 2 priift die Abweichungen zwischen vier Messpunkten.
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Geradheitseinstellungen

Driicken Sie und B2 , um die Geradheitseinstellungen zu 6ffnen.
Um die globalen Einstellungen aufzurufen, siehe auch Anzeigeeinheit > Bedienungs-
pult.

.ol

Horizontalwerte anzeigen/verbergen
Die horizontalen Werte konnen auch ausgeblendet werden. Die horizontalen Werte
werden weiterhin registriert, sind jedoch nicht sichtbar.
1. Driicken Sie jlld. Ein Fenster wird gedffnet.
2. Wihlen Sie Ja oder Nein. Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.
3. Driicken Sie zum Bestétigen OK.

Gitte beachten!
Diese Funktion ist nur verfiighar, wenn Sie das Programm Geradheit mit einem Zwei-
Achsen-Detektor verwenden.

Historie anzeigen

Wenn Sie einen Punkt erneut messen, werden die alten Werte als Historienpunkte
gespeichert. Sie kdnnen auswihlen, ob diese Punkte bei der Messung ein- oder ausge-
blendet werden. Sie konnen lediglich den letzten registrierten Wert auswéhlen, nicht
die Historienpunkte. Wenn Sie einen Punkt 16schen, der iiber Historienpunkte verfiigt,
wird die gesamte Historie ebenfalls geloscht. StandardméBig werden Historienpunkte
verborgen angezeigt. Auch wenn die Einstellung "verbergen" aktiv ist, werden die
Historienpunkte gespeichert und kénnen spéter angeschaut werden.

1. Driicken Sie “ Ein Fenster wird getftnet.
2. Wihlen Sie Ja oder Nein. Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.
3. Driicken Sie zum Bestitigen OK.

LE LB o

Vertical

Historienpunkte

Harmzantal

Angle
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Kurvendarstellung geglattet/ungeglattet
1. Driicken Sie m Ein Fenster wird gedftnet.
2. Wihlen Sie Ja oder Nein. Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.
3. Driicken Sie zum Bestétigen OK.

Wenn Sie eine geglittete Darstellung der Kurve einstellen, erscheinen die Verbindun-
gen zwischen den Messpunkten weniger eckig.

Ungeglattet Geglattet

Welligkeitseinstellungen

1. Driicken Sic jisdll. Ein Fenster wird geoffnet.
2. Welligkeitsfaktor wihlen. Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.
3. Driicken Sie zum Bestitigen OK.

Um die Welligkeit in der Ergebnisansicht anzuzeigen, driicken Sie ﬁ und

Kurvenansicht Gleiche Messung mit Welligkeit

Siehe auch Einstellungen fiir die Berechnung > Welligkeit.
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HALBKREIS

Werte werden an drei Positionen in einer halben Bohrung registriert.
L Verwendung zum Beispiel fiir Turbinen.

Arbeitsablauf

Wihlen Sie n und RN um das Programm Halbkreis zu starten.

Vorbereitungen
Einbaueinheiten
Grobausrichtung

ﬂ Ziel anzeigen
.m Referenzziele anzeigen

Messung

Driicken Sie OK um die Werte
zu registrieren.
Tabellenansicht der
Messung

Positionsansicht der
Messung

Richten Sie die Positions-
ansicht aus

Ergebnis

Toleranz eingeben
Speichern

Bericht drucken

punkt festlegen
Referenzpunkt festlegen
Bestwert gegen Null
Bestwerte alle positiv
Bestwerte alle negativ

Welligkeit

ERREEECCE

Mittenversatz fiir Referenz-

Grobausrichtung

Wihlen Sie und “ um das Ziel zu 6ffnen. Stellen Sie den Laserstrahl

auf das Zentrum des Ziels ein.

Die hier angezeigten Werte sind Rohwerte. Wenn Sie messen, werden berechnete
Werte verwendet. Die berechneten Werte werden aus der Entfernung zwischen dem
ersten Messpunkt und den ausgewihlten Referenzpunkten ermittelt.

Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.

Bitte beachten!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Halbkreis

Messung

Die Messphase besteht aus drei unterschiedlichen Ansichten:
* Tabellenansicht der Messung
* Positionsansicht der Messung
* Ausrichtungsansicht.

Auf den folgenden Seiten werden die verschiedenen Ansichten und ihre Funktionen
niher erklart.

WAAELIOMert Poiition veew

L4707
013 00

-0 e e W R -

Positionsansicht der
Messung
Messpunkte fiir die gewéahlte Position

Tabellenansicht der Messung
Waéhlen Sie, welche Position Sie messen mdchten. Die

Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen
Positionen.

Ausrichtungsansicht

Position justieren. Wenn Sie Ausrichtung bereit
eine Position ausgerichtet

haben, miissen Sie sie erneut

messen.
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Halbkreis

Tabellenansicht der Messung
Die Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen Positionen.

Driicken Sie OK um einen Wert zu registrieren. Sie werden zur Positionsansicht der
Messung weitergeleitet.

Meaguremenl Galde vies
Fasiibon # 3100 Entfernung vom ersten

Wahlen Sie =i um mehrere
Entfernungen einzugeben, siehe
nachste Seite

i

4
2
a
4
5
B
7
B
8

-

Funktionstasten

Programm verlassen.

E= Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.
Siehe ,, Geradheitseinstellungen* auf Seite 42.
-I- Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.
-Eﬂ Referenzziele anzeigen.
El: Entfernung bearbeiten. Entfernung fiir ausgewéhlten Punkt
bearbeiten.

m Messpunkt hinzufiigen.

“ Messpunkt loschen.

Siehe ,, Punkte hinzufiigen und loschen * auf Seite 33.

“ Zum Messpunkt gehen. Ein Fenster wird angezeigt. Geben Sie
den Punkt ein, zu dem Sie gehen wollen.

m Mittenversatz einstellen. Mittenversatz fiir ausgewéhlten
Referenzpunkt festlegen.

Referenzpunkt festlegen. Siehe ,, Ergebnis *“ auf Seite 34.
Ansicht Entfernung 6ffnen, siehe ,, Entfernungen eingeben auf Seite 32.

Weiter zur Ansicht Ergebnisse. Verfiigbar, wenn zwei Positionen registriert
wurden.

BEE
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Entfernungen eingeben

Waihlen Sie m um die Ansicht Entfernung zu 6ffnen. Auf diese Weise konnen
Sie leicht mehrere Entfernungen eingeben.

1. Geben Sie die Anzahl der Messpunkte ein. Driicken Sie OK.

» Wibhlen Sie, ob die Punkte gleichméBig platziert wurden oder nicht. Verwenden
Sie die Navigationstasten links und rechts. Bei der Einstellung <JA>miissen Sie
die Entfernung zwischen Punkt 1 und 2 eintragen.

* Bei der Einstellung <Nein>geben Sie jede Entfernung in der Tabelle ein.

2. Wihlen Sie um Anderungen zu speichern und in die Ansicht Messtabelle
zuriickzukehren.

Enter distance (mim)
-0}

1
2
a
4
&
(]
I
8
)
1

Verlassen Sie die Ansicht Entfernung und Speichern Sie die Anderungen und kehren
kehren Sie zur Ansicht Messtabelle zuriick. Sie zur Ansicht Messtabelle zurtick.
Anderungen werden nicht gespeichert.

Gitfe beachten!
Wenn Sie Werte registriert haben und die Ansicht Entfernung eingeben dffnen und
Anderungen vornehmen, werden Ihre registrierten Werte geloscht.
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Positionsansicht der Messung
In dieser Ansicht messen Sie Punkte auf der gewahlten Position.

. . Meatmmmenl patitan vl
Mit Werten des Neigungsmessers Pation £ 1010

Die Werte des Neigungsmessers werden i
angezeigt. Es ist moglich, iberall Punkte -0.21| 0.10
Zu registrieren.

1. Driicken Sie OK um die erste Position
aufzuzeichnen. Eine rote Markierung
wird angezeigt.

2. Drehen Sie iiber die rote Markierung.

3. Driicken Sie OK um die zweite
Position aufzuzeichnen.

4. Drehen Sie iiber die roten
Markierungen.

5. Driicken Sie OK um die dritte Position Werte des Neigungsmessers an
aufzuzeichnen.

6. Wihlen Sie “ um die Position anzupassen oder um die nichste
Position zu messen.

Ohne Werte des e e
Neigungsmessers soasrcems
Wenn die Werte des Nei-

gungsmessers versteckt

sind, werden Sie aufge-

fordert, Punkte an drei  Berechnete Werte.
Positionen zu registrie-  Verfugbar, wenn Sie
fon. Driicken Sic OK  pitgct e loe ey
um die Werte zu

registrieren.

Werte des Neigungsmessers aus

Funktionstasten

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

[T .I. Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen  auf Seite 30.

.IE Referenzziele anzeigen.
Diese Funktion ist nur verfiligbar, bevor die erste Position registriert wurde.

-!. Angezeigten Wert auf Null stellen
m Zuriick zum absoluten Wert.

.'}! Halbiert den angezeigten Wert.
Siehe ,, Messwert halbieren oder auf Null setzen * auf Seite 25.

B

Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-

g messers.

"i Position justieren. Verfiigbar, wenn drei Punkte registriert wurden.

Weiter zur nédchsten Position. Verfiigbar, wenn Sie drei Punkte der aktuel-
len Position registriert haben.
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Ausrichtungsansicht

Die Funktionstaste ‘h ist verfligbar, wenn Sie drei Punkte der aktuellen Position
registriert haben. In der Ausrichtungsansicht richten Sie die aktuelle Position gemaf
der Live-Werte aus. Wenn Sie fertig sind, miissen Sie die Position erneut messen.

1. Wihlen Sie ‘h Die Ausrichtungsansicht wird angezeigt.
2. Bewegen Sie sich innerhalb der Bereiche der Live-Ausrichtung.

» Mit Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor, bis sich die Markierung inner-
halb der Ausrichtungsbereiche befindet.

* Ohne Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor und verwenden Sie die
Navigationstasten, um die Markierung in die Ausrichtungsbereiche zu bewegen.

3. Fiihren Sie die Ausrichtung durch.

4. Wihlen Sie m, wenn Sie fertig sind.
5. Messen Sie die Position erneut.

Meagurement adjustment view
Fasitben ® 1010}

-0.22 Q.10

Ausrichtungsbereich

Funktionstasten

:‘=' Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

ﬁ .:- Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen “ auf Seite 30.

CH, . .
.:r.ﬂ Referenzziele anzeigen.

W Ausrichtung bereit. Kehrt zur Tabellenansicht der Messung zuriick. Sie
miissen die Position erneut messen.
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Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Kurve oder in einer 3D-Ansicht angezeigt werden.
StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt. Die Funktionstasten haben fiir alle
drei Ansichten nahezu die gleichen Funktionen. Zoom ist nur in der Kurvenansicht
verfligbar.

Fgum e view

T TN i L s

R F00 whew
Faint 74

Standard deviation 1081 13
Straightness RMS 1220 1

Max wamness{15) 114 5§

Kurvenansicht

3D-Ansicht Asicht umschalten

Bitte beachteu!

Um weitere Informationen hinsichtlich der Ergebnisansichten und deren Funktionen zu
erhalten, siehe ,, Ergebnis *“ auf Seite 34.
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VIERPUNKT

P Werte werden an vier Positionen in einer vollen Bohrung registriert.

s

Arbeitsablauf

Wihlen Sie n und

b um das Vierpunkt-Programm zu starten.

Vorbereitungen
Einbaueinheiten
Grobausrichtung

“ Ziel anzeigen
.m Referenzziele anzeigen

Messung

Driicken Sie OK um die Werte zu
registrieren.

Tabellenansicht der
Messung

Positionsansicht der
Messung

Richten Sie die Positions-
ansicht aus

Ergebnis

Toleranz eingeben
Speichern

Bericht drucken

punkt festlegen
Referenzpunkt festlegen
Bestwert gegen Null
Bestwerte alle positiv

Bestwerte alle negativ

EEREEECCE

Welligkeit

Mittenversatz fiir Referenz-

Grobausrichtung

Wihlen Sie und “ um das Ziel zu 6ffnen. Stellen Sie den Laserstrahl

auf das Zentrum des Ziels ein.

Die hier angezeigten Werte sind Rohwerte. Wenn Sie messen, werden berechnete
Werte verwendet. Die berechneten Werte werden aus der Entfernung zwischen dem
ersten Messpunkt und den ausgewihlten Referenzpunkten ermittelt.

Siehe ,, Ziel anzeigen‘* auf Seite 30.

8itte beachten!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Vierpunkt

Messung

Die Messphase besteht aus drei unterschiedlichen Ansichten:
* Tabellenansicht der Messung
* Positionsansicht der Messung
* Ausrichtungsansicht.

Auf den folgenden Seiten werden die verschiedenen Ansichten und ihre Funktionen
niher erklart.

WAAELIOMert Poiition veew
Pasisen # 1{10)

Positionsansicht der

Messung Néchste Position
Messpunkte fiir die gewahlte Position messen

Tabellenansicht der Messung
Wahlen Sie, welche Position Sie messen mdchten. Die

Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen
Positionen.

Ausrichtungsansicht

Position justieren. Wenn Sie Ausrichtung bereit
eine Position ausgerichtet

haben, miissen Sie sie erneut

messen.
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Tabellenansicht der Messung

Die Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen Positionen. Driicken Sie
zum Registrieren eines Wertes OK. Sie werden zur Positionsansicht der Messung
weitergeleitet.

Measurement Talde view
Fasitbon & 30100

Entfernung vom ersten

Wihlen Sie MM um
mehrere Entfernungen
einzugeben

o= R - SR T

-

Funktionstasten

Programm verlassen.

E= Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.
;E, Siehe ,, Geradheitseinstellungen “ auf Seite 42.
-I- Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.

.ﬂﬂ Referenzziele anzeigen.

=Y Entfernung bearbeiten. Entfernung fiir ausgewihlten Punkt
bearbeiten.

m Messpunkt hinzufiigen.

“ Messpunkt loschen.

Siehe ,, Punkte hinzufiigen und loschen* auf Seite 33.

“ Zum Messpunkt gehen. Ein Fenster wird angezeigt. Geben Sie
den Punkt ein, zu dem Sie gehen wollen.

m Mittenversatz einstellen. Mittenversatz fiir ausgewéhlten
Referenzpunkt festlegen.
Referenzpunkt festlegen. Siehe ,, Ergebnis “ auf Seite 34.

Ansicht Entfernung 6ffnen, siehe ,, Entfernungen eingeben‘* auf
Seite 32.

Weiter zur Ansicht Ergebnisse. Verfiigbar, wenn zwei Positionen registriert
wurden.

I EE
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Vierpunkt

Entfernungen eingeben

Driicken Sie m, um die Ansicht Entfernung zu 6ffnen. Auf diese Weise konnen
Sie leicht mehrere Entfernungen eingeben.

1. Geben Sie die Anzahl der Messpunkte ein. Driicken Sie OK.

» Wibhlen Sie, ob die Punkte gleichméBig platziert wurden oder nicht. Verwenden
Sie die Navigationstasten links und rechts. Bei der Einstellung <JA> miissen Sie
die Entfernung zwischen Punkt 1 und 2 eintragen.

* Bei der Einstellung <Nein> miissen Sie die Entfernungen in der Tabelle einzeln
eintragen.

2. Driicken Sie &5, um Anderungen zu speichern und in die Ansicht Mess-
tabelle zuriickzukehren.

1
2
a
4
&
L
T
8
8
1

Verlassen Sie die Ansicht Entfernung und Speichern Sie die Anderungen und kehren
kehren Sie zur Ansicht Messtabelle zuriick. Sie zur Ansicht Messtabelle zurlick.
Anderungen werden nicht gespeichert.

Gitfe beachten!
Wenn Sie Werte registriert haben und die Ansicht Entfernung eingeben dffnen und
Anderungen vornehmen, werden Ihre registrierten Werte geloscht.
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Positionsansicht der Messung

In dieser Ansicht messen Sie Punkte auf der gewéhlten Position. Driicken Sie OK um
einen Wert zu registrieren.

Measurement position wiew "
Fositien § 110} Berechnete Werte. Verfligbar,

wenn Sie alle vier Punkte der ak-
tuellen Position registriert haben.

Aktiver Punkt

Funktionstasten

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

-ﬂﬂ Referenzziele anzeigen.
Diese Funktion ist nur verfiigbar, bevor die erste Position registriert wurde.

.I. Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen * auf Seite 30.
-!. Angezeigten Wert auf Null stellen

m Zuriick zum absoluten Wert.

Iﬂ Halbiert den angezeigten Wert.

Siehe ,, Messwert halbieren oder auf Null setzen ** auf Seite 25.

Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-
messers.

horizontalen oder vertikalen Werte registriert haben.

WAz
"i Ausrichtungsansicht 6ffnen. Verfiigbar, wenn Sie mindestens beide

Weiter zur nachsten Position. Verfiigbar, wenn Sie mindestens beide
horizontalen oder vertikalen Werte registriert haben.
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Vierpunkt

Ausrichtungsansicht

Wihlen Sie “, um die Ausrichtungsansicht zu 6ffnen. Hier konnen Sie die
aktuelle Position gemal der Live-Werte ausrichten. Wenn Sie fertig sind, miissen Sie
die Position erneut messen.

1. Wihlen Sie ‘.h Die Ausrichtungsansicht wird angezeigt.
2. Bewegen Sie sich innerhalb der Bereiche der Live-Ausrichtung.

* Mit Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor, bis sich die Markierung inner-
halb der Ausrichtungsbereiche befindet.

* Ohne Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor und verwenden Sie die Navi-
gationstasten, um die Markierung in die Ausrichtungsbereiche zu bewegen.

3. Fiihren Sie die Ausrichtung durch.
4. Wihlen Sie m wenn Sie fertig sind.
5. Messen Sie die Position erneut.

Measurement adjustment view
Fasitben # 104}

Horizontale oder vertikale Werte
sind Live-Werte, wenn sich der
Pfeil innerhalb der gelben
Live-Markierungen befindet.

Funktionstasten

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

.E- Ziel anzeigen. Siehe ,, Ziel anzeigen “ auf Seite 30.
| Ol |
.Ii.ﬂ Referenzziele anzeigen.

| — |
A
m Ausrichtung bereit. Kehrt zur Tabellenansicht der Messung zurtick. Sie
Wi

miissen die Position erneut messen.

Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-
messers.
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Vierpunkt

Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Kurve oder in einer 3D-Ansicht angezeigt werden.
StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt. Die Funktionstasten haben fiir alle
drei Ansichten nahezu die gleichen Funktionen. Zoom ist nur in der Kurvenansicht
verfligbar.

Fgum e view

T TN i L s

R F00 whew
Faint 74

Standard deviation 1081 13
Straightness RMS 1220 1

Max wamness{15) 114 5§

Kurvenansicht

3D-Ansicht Asicht umschalten

Bitte beachteu!

Um weitere Informationen hinsichtlich der Ergebnisansichten und deren Funktionen zu
erhalten, siehe ,, Ergebnis *“ auf Seite 34.
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MEHRFACHPUNKTE

Werte werden an drei oder mehr Punkten an optionalen Positionen
registriert. In halben und ganzen Bohrungen verwendet.

Arbeitsablauf

Wihlen Sie n und n, um das Programm Mehrfachpunkte zu starten.

Vorbereitungen
Einbaueinheiten
Grobausrichtung

.I. Ziel anzeigen
Referenzziele anzeigen

Messung
Driicken Sie OK um die Werte zu
registrieren.

Tabellenansicht der
Messung

Positionsansicht der
Messung

Richten Sie die Positions-
ansicht aus

Ergebnis

“ Toleranz eingeben
m Speichern

1 Bericht drucken

'-E Mittenversatz fiir Referenz-
punkt festlegen

.E. Referenzpunkt festlegen
= Bestwert gegen Null
! Bestwerte alle positiv
i Bestwerte alle negativ

Welligkeit

Grobausrichtung

Wihlen Sie und .I. um das Ziel zu 6ffnen. Stellen Sie den Laserstrahl

auf das Zentrum des Ziels ein.

Die hier angezeigten Werte sind Rohwerte. Wenn Sie messen, werden berechnete
Werte verwendet. Die berechneten Werte werden aus der Entfernung zwischen dem
ersten Messpunkt und den ausgewihlten Referenzpunkten ermittelt.

Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.
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Mehrfachpunkte

Messung

Die Messphase besteht aus drei unterschiedlichen Ansichten:
* Tabellenansicht der Messung
* Positionsansicht der Messung
* Ausrichtungsansicht.

Auf den folgenden Seiten werden die verschiedenen Ansichten und ihre Funktionen
niher erklart.

WAAELIOMert Poiition veew
Pasisen # 1{10)

Positionsansicht der
Messung
Messpunkte fiir die gewahlte Position

Tabellenansicht der Messung
Wahlen Sie, welche Position Sie messen mdchten. Die

Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen
Positionen.

Nachste Position
messen

Ausrichtungsansicht

Position justieren. Wenn Sie Ausrichtung bereit
eine Position ausgerichtet

haben, miissen Sie sie erneut

messen.
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Mehrfachpunkte

Tabellenansicht der Messung

Die Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen Positionen. Driicken
Sie OK um einen Wert zu registrieren. Sie werden zur Positionsansicht der Messung
weitergeleitet.

Measurement Talde view
Fasitbon & 30100

Entfernung vom ersten

Wahlen Sie MEEM um
mehrere Entfernungen
einzugeben

WD~ @m0 R W R =

-

Funktionstasten

Programm verlassen.

E= Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.
;E, Siehe ,, Geradheitseinstellungen “ auf Seite 42.
-I- Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.

.ﬂﬂ Referenzziele anzeigen.

=Y Entfernung bearbeiten. Entfernung fiir ausgewihlten Punkt
bearbeiten.

m Messpunkt hinzufiigen.

“ Messpunkt loschen.

Siehe ,, Punkte hinzufiigen und loschen* auf Seite 33.

“ Zum Messpunkt gehen. Ein Fenster wird angezeigt. Geben Sie
den Punkt ein, zu dem Sie gehen wollen.

m Mittenversatz einstellen. Mittenversatz fiir ausgewéhlten
Referenzpunkt festlegen.
Referenzpunkt festlegen. Siehe ,, Ergebnis “ auf Seite 34.

Ansicht Entfernung 6ffnen, siehe ,, Entfernungen eingeben‘* auf
Seite 32.

Weiter zur Ansicht Ergebnisse. Verfiigbar, wenn zwei Positionen registriert
wurden.

I EE
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Mehrfachpunkte

Entfernungen eingeben

Driicken Sie m, um die Ansicht Entfernung zu 6ffnen. Auf diese Weise konnen
Sie leicht mehrere Entfernungen eingeben.

1. Geben Sie die Anzahl der Messpunkte ein. Driicken Sie OK.

» Wibhlen Sie, ob die Punkte gleichméBig platziert wurden oder nicht. Verwenden
Sie die Navigationstasten links und rechts. Bei der Einstellung <JA> miissen Sie
die Entfernung zwischen Punkt 1 und 2 eintragen.

* Bei der Einstellung <Nein> miissen Sie die Entfernungen in der Tabelle einzeln
eintragen.

2. Driicken Sie &5, um Anderungen zu speichern und in die Ansicht Mess-
tabelle zuriickzukehren.

1
2
a
4
&
L
T
8
8
1

Verlassen Sie die Ansicht Entfernung und Speichern Sie die Anderungen und kehren
kehren Sie zur Ansicht Messtabelle zuriick. Sie zur Ansicht Messtabelle zurlick.
Anderungen werden nicht gespeichert.

Gitfe beachten!
Wenn Sie Werte registriert haben und die Ansicht Entfernung eingeben dffnen und
Anderungen vornehmen, werden Ihre registrierten Werte geloscht.
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Mehrfachpunkte

Positionsansicht der Messung

In dieser Ansicht messen Sie Punkte auf der gewahlten Position.
1. Drehen Sie den Detektor in jede ~ Rundungswert

Position.

Measurement position

2. Driicken Sie OK um Punkte zu  pemeese—

registrieren.

Um eine zuverldssigere Messung zu
erhalten, spreizen Sie die Messpunkte
so weit wie moglich.

Wenn Sie drei Punkte registriert haben,
werden die berechneten Werte fiir die
aktuelle Position angezeigt. Wenn Sie
vier Punkte registriert haben, wird ein

Rundungswert angezeigt. 0.8 146.0|

Ohne Werte des Neigungsmessers
1. Wihlen Sie ﬂ um den

Wert des Neigungsmessers
zu verbergen.

2. Driicken Sie OK. Ein Fenster
wird angezeigt.

3. Geben Sie den Winkel ein, an dem

p== 2w

Sie messen mochten und driicken
Sie OK.

Funktionstasten

E} E}ﬁi

BEER

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

-:- Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen *“ auf Seite 30.

.:r.ﬂ Referenzziele anzeigen.
Diese Funktion ist nur verfiigbar, bevor die erste Position registriert wurde.

-.. Angezeigten Wert auf Null stellen
-’A- Zuriick zum absoluten Wert.

“ Halbiert den angezeigten Wert.
Siehe ,, Messwert halbieren oder auf Null setzen ™ auf Seite 25.

Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-
messers.

Position justieren. Verfiigbar, wenn drei Punkte registriert wurden.

Weiter zur niachsten Position. Verfiigbar, wenn Sie drei Punkte der aktuellen
Position registriert haben.
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Mehrfachpunkte

Ausrichtungsansicht

Die Funktionstaste ‘h ist verfligbar, wenn Sie drei Punkte der aktuellen Position
registriert haben. In der Ausrichtungsansicht richten Sie die aktuelle Position gemaf
der Live-Werte aus. Wenn Sie fertig sind, miissen Sie die Position erneut messen.

1. Wihlen Sie ‘h Die Ausrichtungsansicht wird angezeigt.
2. Bewegen Sie sich innerhalb der Bereiche der Live-Ausrichtung.

» Mit Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor, bis sich die Markierung inner-
halb der Ausrichtungsbereiche befindet.

* Ohne Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor und verwenden Sie die Navi-
gationstasten, um die Markierung in die Ausrichtungsbereiche zu bewegen.

3. Fiihren Sie die Ausrichtung durch.
4. Wihlen Sie m wenn Sie fertig sind.
5. Messen Sie die Position erneut.

Meagurement adjustment view
Fasitben ® 1010}

Horizontale oder vertikale Werte sind
Live-Werte, wenn sich die Markierung
innerhalb der gelben Ausrichtungs-
bereiche befindet.

Funktionstasten

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

.:- Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen * auf Seite 30.
-:nﬂ Referenzziele anzeigen.

TA

% Ausrichtung bereit. Kehrt zur Tabellenansicht der Messung zuriick. Sie

miissen die Position erneut messen.

ﬂ Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-
ar messers.
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Mehrfachpunkte

Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Kurve oder in einer 3D-Ansicht angezeigt werden.
StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt. Die Funktionstasten haben fiir alle
drei Ansichten nahezu die gleichen Funktionen. Zoom ist nur in der Kurvenansicht
verfligbar.

Rundungsdiagramm

Fegui tabds vhew

00 F 4 H

Hasult 708 wiew
7 Fant 14
0.0
1.8
1.8
Standard deviaSon 0.8
Sraighiness RMS 1.3
M waviness oo

3D-Ansicht Asicht umschalten

Bitte beachten!

Um weitere Informationen hinsichtlich der Ergebnisansichten und deren Funktionen zu
erhalten, siehe ,, Ergebnis “ auf Seite 34.

Rundung

Die Rundung wird berechnet, wenn Sie mindestens vier Punkte auf der aktuellen
Position registriert haben. In der Tabellenansicht wird ein kleines Rundungsdiagramm
angezeigt. Die Rundungsnummer ist der Spitze-Spitze-Unterschied zwischen den ver-
wendeten Messpunkten und einem auf die Messwerte ausgerichteten Kreiswert.

Wihlen Sie und ﬂ um fiir die gewéhlte Position ein Polardiagramm anzu-
zeigen.
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KREISMITTELPUNKT

Werte werden an zwei Positionen in einer vollen Bohrung registriert.
( ) Verwendung zum Beispiel fiir Dieselmotoren oder bei der Installation

von Propellerwellen.

Bitte beachteu!

Das Programm Kreismittelpunkt ist in den USA nicht erhdiltlich.

Arbeitsablauf
Waihlen Sie n und () um das Programm Kreismittelpunkt zu starten.

Vorbereitungen Messung Ergebnis

Montieren Sie die Driicken Sie OK um die Werte zu . .

Einheiten fiir die registrieren. n Toleranz eingeben
Grobausrichtung Tabellenansicht der m‘:. Speichemn

.I. Ziel anzeigen Messung 2. .
Ref o _ Positionsansicht der ST Bericht drucken
i#4| Referenzziele anzeigen || Messung -E

Richten Sie die Positions- . 1punkt festlegen
ansicht aus Jl®) Referenzpunkt festlegen

= Bestwert gegen Null
RSN sestwerte alle posity

ﬁ Bestwerte alle negativ
Welligkeit

Mittenversatz fiir Referenz-

Grobausrichtung

Waihlen Sie und .I. um das Ziel zu 6ffnen. Stellen Sie den Laserstrahl
auf das Zentrum des Ziels ein.

Die hier angezeigten Werte sind Rohwerte. Wenn Sie messen, werden berechnete
Werte verwendet. Die berechneten Werte werden aus der Entfernung zwischen dem
ersten Messpunkt und den ausgewahlten Referenzpunkten ermittelt.

Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Mittelpunkt des Kreises

Messung

Die Messphase besteht aus drei unterschiedlichen Ansichten:
* Tabellenansicht der Messung
* Positionsansicht der Messung
* Ausrichtungsansicht.

Auf den folgenden Seiten werden die verschiedenen Ansichten und ihre Funktionen
niher erklart.

W BAELHOMart Pogiion Wi
Pacimen & 18

Waanurament abls e
Pacimen # SEA0L

Positionsansicht der
Messung
Messpunkte fiir die gewéahlte Position

Tabellenansicht der Messung
Waéhlen Sie, welche Position Sie messen mdchten. Die

Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen
Positionen.

Nachste Position
messen

Ausrichtungsansicht

Position justieren. Wenn Sie Ausrichtung bereit
eine Position ausgerichtet

haben, miissen Sie sie erneut

messen.
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Mittelpunkt des Kreises

Tabellenansicht der Messung

Die Tabelle zeigt die berechneten Werte fiir alle gemessenen Positionen. Driicken
Sie OK um einen Wert zu registrieren. Sie werden zur Positionsansicht der Messung
weitergeleitet.

Measurement Gabde view
Fasition & G201

Entfernung vom ersten

Wahlen Sie MEEM um
mehrere Entfernungen
einzugeben

Funktionstasten

Programm verlassen.

E= Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

;E, Siehe ,, Geradheitseinstellungen “ auf Seite 42.

-I- Siehe ,, Ziel anzeigen* auf Seite 30.

.ﬂﬂ Referenzziele anzeigen.

Entfernung bearbeiten. Entfernung fiir ausgewéhlten Punkt
bearbeiten.

m Messpunkt hinzufiigen.

“ Messpunkt loschen.

Siehe ,, Punkte hinzufiigen und loschen* auf Seite 33.

“ Zum Messpunkt gehen. Ein Fenster wird angezeigt. Geben Sie
den Punkt ein, zu dem Sie gehen wollen.

m Mittenversatz einstellen. Mittenversatz fiir ausgewéhlten
Referenzpunkt festlegen.
Referenzpunkt festlegen. Siehe ,, Ergebnis “ auf Seite 34.

Ansicht Entfernung 6ffnen, siehe ,, Entfernungen eingeben‘* auf
Seite 32.

Weiter zur Ansicht Ergebnisse. Verfiigbar, wenn zwei Positionen registriert
wurden.

I EE
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Mittelpunkt des Kreises

Entfernungen eingeben

Waihlen Sie m um die Ansicht Entfernung zu 6ffnen. Auf diese Weise konnen
Sie leicht mehrere Entfernungen eingeben.

1. Geben Sie die Anzahl der Messpunkte ein. Driicken Sie OK.

» Wibhlen Sie, ob die Punkte gleichméBig platziert wurden oder nicht. Verwenden
Sie die Navigationstasten links und rechts. Bei der Einstellung <JA>miissen Sie
die Entfernung zwischen Punkt 1 und 2 eintragen.

* Bei der Einstellung <Nein>geben Sie jede Entfernung in der Tabelle ein.

2. Wihlen Sie um Anderungen zu speichern und in die Ansicht Messtabelle
zuriickzukehren.

Eniter distance (mm)
LARE L)

Verlassen Sie die Ansicht Entfernung und Speichern Sie die Anderungen und kehren
kehren Sie zur Ansicht Messtabelle zuriick. Sie zur Ansicht Messtabelle zuriick.
Anderungen werden nicht gespeichert.

Gitte beachten!
Wenn Sie Werte registriert haben und die Ansicht Entfernung eingeben offnen und
Anderungen vornehmen, werden Ihre registrierten Werte geloscht.
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Mittelpunkt des Kreises

Positionsansicht der Messung

In dieser Ansicht messen Sie Punkte auf der gewahlten Position. Driicken Sie zum
Registrieren eines Wertes OK.

Mit Werten des Neigungsmessers

Die Werte des Neigungsmessers werden angezeigt. Der gelbe Punkt zeigt an, wo der
Wert zu registrieren ist.

1. Gehen Sie zum gelben Punkt.

2. Driicken Sie OK um die Position aufzuzeichnen.

3. Drehen Sie iiber die roten Markierungen.

4. Driicken Sie OK um die dritte Position aufzuzeichnen.

5. Wihlen Sie “ um die Position anzupassen oder -'-"'* um die nichste
Position zu messen.

Ohne Werte des Neigungsmessers

Wenn die Werte des Neigungsmessers versteckt sind, werden Sie aufgefordert, Punkte
an drei Positionen zu registrieren. Driicken Sie OK um die Werte zu registrieren.
Bewegen Sie die Markierung mit Hilfe der Navigationstasten.

Measurement positicn v " Ty Berechnete Werte. Verfligbar, wenn
Positlon # 303} Sie zwei Positionen gemessen haben.

Detektorrohwerte

Anpassen

Werte des Neigungsmessers anzeigen

Funktionstasten

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

.I. Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen  auf Seite 30.
-ﬂﬂ Referenzziele anzeigen.

Diese Funktion ist nur verfiligbar, bevor die erste Position registriert wurde.
-.. Angezeigten Wert auf Null stellen
“ Zuriick zum absoluten Wert.
“ Halbiert den angezeigten Wert.
Siehe ,, Messwert halbieren oder auf Null setzen * auf Seite 25.

Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-
messers.

Position registriert haben.

Wazl
“ Position justieren. Verfiigbar, wenn Sie beide Punkte der aktuellen

Weiter zur nachsten Position. Verfiigbar, wenn Sie beide Punkte der
aktuellen Position registriert haben.
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Mittelpunkt des Kreises

Ausrichtungsansicht

Die Funktionstaste m ist verfligbar, wenn Sie drei Punkte der aktuellen Position
registriert haben. In der Ausrichtungsansicht richten Sie die aktuelle Position gemaf
der Live-Werte aus. Wenn Sie fertig sind, miissen Sie die Position erneut messen.

1. Wihlen Sie M. Die Ausrichtungsansicht wird angezeigt.

2. Bewegen Sie sich innerhalb der Bereiche der Live-Ausrichtung.

» Mit Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor, bis sich die Markierung inner-
halb der Ausrichtungsbereiche befindet.

* Ohne Neigungsmesser: Bewegen Sie den Detektor und verwenden Sie die Navi-
gationstasten, um die Markierung in die Ausrichtungsbereiche zu bewegen.

3. Fiihren Sie die Ausrichtung durch.

4. Wihlen Sie m wenn Sie fertig sind.
5. Messen Sie die Position erneut.

Die berechneten Werte sind gelb markiert. Live-Werte.

Measurement adjustment view 1562 0 o
Fasition & 5200

Horizontale oder vertikale Werte sind
Live-Werte, wenn sich die Markierung
innerhalb der gelben Ausrichtungs-
bereiche befindet.

Funktionstasten

Zuriick zur Tabellenansicht der Messung.

.I. Ziel anzeigen. Siche ,, Ziel anzeigen * auf Seite 30.

.IE Referenzziele anzeigen.

m Ausrichtung bereit. Kehrt zur Tabellenansicht der Messung zuriick. Sie
miissen die Position erneut messen.

ﬂ Schaltet zwischen angezeigten und verborgenen Werten des Neigungs-
m messers.
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Mittelpunkt des Kreises

Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Kurve oder in einer 3D-Ansicht angezeigt werden.
StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt. Die Funktionstasten haben fiir alle
drei Ansichten nahezu die gleichen Funktionen. Zoom ist nur in der Kurvenansicht
verfligbar.

Fgum e view

T TN i L s

R F00 whew
Faint 74

Standard deviation 1081 13
Straightness RMS 1220 1

Max wamness{15) 114 5§

Kurvenansicht

3D-Ansicht Asicht umschalten

Bitte beachteu!

Um weitere Informationen hinsichtlich der Ergebnisansichten und deren Funktionen zu
erhalten, siehe ,, Ergebnis *“ auf Seite 34.
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ROUNDNESS

Roundness is used to measure for example single bearings. With the
O program Straightness Multipoint, you can measure several objects (for

example bearing journals).

Measure

: Calculated centre Ovality value
Select and to start the

Maagsuremeql position v

program Roundness.
1.
2.

Function buttons

BER

Turn detector to any position.

Press @ to register points. For a
more reliable measurement, spread
the measuring points as much as pos-
sible.

When you have registered three
points with at least 20° between them,
the calculated centre for the current
object is displayed.

To display an ovality value, you must
have measured a sector large enough

and at least five points. Roundness graph
To delete a value, press the left navi- Left navigation button
gation arrow. —.\ deletes a value
T
£ OK button

Back, leave program.

.I. Show target.

Display a polar diagram. Available when you have measured three positions
with a spread of 20° between them.

Only available before registering the first position.

Vo

E= See “Control panel” on page 15.

.!. Zero set displayed value.
m Return to the absolute value.

“ Halve displayed value.
See “Halve or Zero set value” on page 27.
Toggles between showing and hiding inclinometer values.

Continue to Result view. Available when there is an Ovality result.

Measure without inclinometer

1.
2.
3.

Select A to hide the inclinometer value.
Press @. A window is displayed.
Enter the angle where you want to measure and press @.
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Roundness

Result

Result roundness

Owality

Ovality table
Selected point is yellow

i Object centre

Statistics

Ellipse fitting RMS; 039
Fitting errar; 0.13

Selected
Walues @

Radial scale

Ovality table
The number indicates how much the measured point differs from the ideal circle.

Use the navigation buttons up/down to move navigate in the table. The corresponding
point is marked yellow in the graph.

Statistics

To display a value, you must have measured a sector large enough and at least five
points.

Ovality: Ovality of the measured object. The difference between the largest and small-
est radius.

Ellipse fitting RMS. Root Mean Square error of all points with respect to the fitted el-
lipse.

Fitting error: The error for the selected point compared to the fitted ellipse.

Function buttons

E Remeasure.

Save file, “Measurement file handling” on page 11.

E: See “Control panel” on page 15.
m “Straightness settings” on page 84.

Note!

The M-unit can be used as a detector together with a laser transmitter.
Do not use the S-unit for this.
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PARALLELITAT A

gemeinsame Parallelitét von Walzen und anderer Oberflichen an Maschi-
nen fiir die Papierherstellung, Druckpressen, Walzwerken usw. Weitere
Beispiele wiren hohe Laufbahnen, Schienen oder Presstische.

“ Beispiele fiir die Vermessung der Parallelitét sind zum Beispiel die

Einstellen des Lasers

Zum Einrichten einer ordnungsgeméfBen Referenzlinie ist es wichtig, dass der Laser
richtig eingestellt ist. Die Referenzlinie ist hdufig eine Linie entlang der Maschine. Es
kann jedoch auch ein festes Objekt in der Maschine sein.

1. Montieren Sie den Laser in der gleichen Hohe wie das Prisma.

2. Richten Sie den Laser mithilfe einer Wasserwaage horizontal aus.

3. Justieren Sie das Prisma, bis der Laserstrahl die Mitte des Ziels trifft.
Siehe ,, D46 Prisma ausrichten* auf Seite 80.

4. Richten Sie den Laserstrahl entlang der Maschine und rechtwinklig zum Messobjekt
aus. Verwenden Sie Zielmarken oder montieren Sie Detektoren, um die Referenzlinie
einzustellen.

N N

N\
D22 auf Dreibein-Stativ Prisma auf Dreibein-Stativ
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Parallelitit A

D46 Prisma ausrichten
Das Pentaprisma im D46 lenkt den Laserstrahl um 90° ab. Um die Genauigkeit des
Prismas wihrend der Messung aufrechtzuerhalten, muss das Prisma mittig und parallel
zum Laserstrahl ausgerichtet sein.

Gerit montieren
1. Montieren Sie den D22 auf ein Stativ.

2. Montieren Sie das Winkelprisma auf einen Schiebe-
tisch und dann auf ein Stativ.

Kippplatte

Grob justieren
Lassen Sie den gelben Deckel auf dem Prisma.
3. Justieren Sie das Stativ, bis das Prisma sich auf
derselben Hohe wie der Lasersender befindet.
4. Schieben Sie das Prisma nahe an die Kippplatte
heran.
Justieren Sie das Prisma seitwérts mit @
D , 5. Schieben Sie das Prisma weg von der Kippplatte.
stk Stellen Sie die Hohe und den Winkel mit den Stati-
vfunktionen ein.
Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5, bis der Laserstrahl
in beiden Positionen mittig auf den Deckel trifft.

Feinjustierung

6. Verschieben Sie das Prisma, so dass der Laserstrahl
das Ziel auf der Riickseite trifft.

7. Schieben Sie das Prisma nahe an die Kippplatte
heran.
Justieren Sie den Versatz mit (B) und (C).

8. Schieben Sie das Prisma weg von der Kippplatte.
Justieren Sie den Winkel mit @ und

9. Wiederholen Sie die Schritte 7 und &, bis der Laser-
strahl in beiden Positionen mittig auf das Ziel trifft.

L=
—

Nun kann das Winkelprisma entlang der Gleitrichtung

o : bewegt werden, um den Laserstrahl auf den Detektor zu
Bild zeigt das Prisma weg von der

Kippplatte. richten.
Vertikale Justierung
Feststellknopf fiir Feinjustierung L
— = -
Feinabgleichschraube \
0
— W Nivellierwaagen fir
Horizontales 1P ‘ \ Grobjustierung
Kippen g
Kippplatte ~ 4!'I,‘| Driicken Sie hier, um das Prisma wegzuschalten.
S — O W 7 y
Vertikales Kippen q / - )QZI/
Horizontale Justierung "~ Gleitrichtung
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Parallelitat A

Prazisionsmesser

Der Prézisionsmesser wird fiir die Messung des vertikalen Werts verwendet.
Es ist moglich, Messungen fiir alle oder einzelne Walzen mit dem Prézisionsmesser
zu Uberspringen. Siehe dazu auch ,, TECHNISCHE DATEN* auf Seite 147.

Halterung fiir verschiedene Walzengroflen

Verwenden Sie die Haltung, um sicherzustellen, dass der Prazisionsmesser fest auf der
Walze aufsitzt. Montieren Sie die Rdder an der entsprechenden Position und kalibrie-
ren Sie danach den Prizisionsmesser. Wenn Sie die Position der Réder dndern, ist eine

erneute Kalibrierung des Prézisionsmessers erforderlich.
Fr alle Walzen bis zu einem Durchmesser von 160 mm

Fiir Walzen mit einem Durchmesser zwischen155 mm und 285 mm

Fir alle Walzen mit einem Durchmesser liber 275 mm

Prazisionsmesser kalibrieren

1. Platzieren Sie den Prizisionsmesser auf der Referenzwalze. Machen Sie eine
Markierung auf der Walze, um sicherzustellen, dass Sie den Prézisionsmesser
jedes Mal an genau derselben Stelle platzieren.

2. Driicken Sie die Taste .' und wihlen Sie ,,Calibration®.

3. Warten Sie etwa 15 Sekunden, bis sich der Wert stabilisiert hat. Driicken Sie die
Taste .'

4. Drehen Sie den Prazisionsmesser um 180°.

5. Warten Sie etwa 15 Sekunden, bis sich der Wert stabilisiert hat. Driicken Sie die

Taste .' Der Préazisi-
onsmesser ist nun kali-

F.a ™ 7 T

Driicken Sie die Taste Wenden Sie den

1

briert. Die Kalibrierung . U —— . Wahlen Sie .' aus.

,Calibration“. Warten Sie

wird selbst nach einem
Abschalten des Prizisi-
onsmessers gespeichert.

8itte beachten!

Der Prdzisionsmesser muss

wihrend der gesamten Mes-
sung eingeschaltet sein.

Einrichten der Verbindung iiber Bluetooth®

Stellen Sie sicher, dass der Prézisionsmesser iiber Bluetooth® mit der Anzeigeeinheit
verbunden ist.

1. Driicken Sic JEmund E=', um das Bedienungspult zu 6ffnen.

2. Wihlen Sie “, um die Ansicht Bluetooth® aufzurufen.

3. Wihlen Sie “, um nach Bluetooth®-Geréten zu suchen.
Siehe dazu auch “Bluetooth®-Einstellung *“ auf Seite 21.
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Parallelitit A

Stellen Sie eine méglichst
grofe Entfernung sicher.
Dadurch [&sst sich eine noch
genauere Messung erreichen.

Messen

Eingabe von Entfernungen
1. Sie kdnnen einen neuen Namen eingeben oder den standardméBig eingestellten
Namen verwenden. Driicken Sie die Taste .
2. Geben Sie die Entfernungen zwischen den Detektoren ein. Messen Sie zwischen
den Stangen.
3. Driicken Sie die Taste @, um zur Messansicht zu gelangen, oder nutzen
Sie die Navigationstaste, um die Entfernung zwischen den Ausrichtungspunkten
einzugeben.
Die Entfernung zwischen den Ausrichtungspunkten ist nicht zwingend erforderlich. Wenn
Sie keine Angabe in diesem Feld machen, wird automatisch der Wert der Detektorentfer-
nung eingetragen.

Enter distance bebween measuring points, b 1 IR Y §' mm
{rmim) w0
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Parallelitit A

Innerhalb des griinen
Bereichs ausrichten

Messung des vertikalen Werts

Der vertikale Wert wird mit dem Prizisionsmesser gemessen. Fiir ein ordnungsgema-
Bes Messergebnis ist es sehr wichtig, dass der Prizisionsmesser in
der gleichen Richtung wie die Walzen platziert wird.

1. Passen Sie den Prizisionsmesser solange an, bis sich der gelbe
Pfeil innerhalb des griinen Bereichs befindet.

2. Warten Sie, bis sich der Wert stabilisiert hat (ca. 15 Sekunden).
3. Driicken Sie die Taste., um die Messwerte zu registrieren.

Positionieren Sie den Prézi-
sionsmesser auf allen Walzen
in der gleichen Richtung!

Der Wert wird in mm/m oder Zoll/Ful} angezeigt. Wenn ein Wert
nicht registriert werden konnte, dndert sich die Farbe der Blase in

Measure roll #1 (roll 1)
(roll 1] i g1 mm

O

Die Blase andert die Farbe in griin,
wenn es moglich ist, einen Wert zu
registrieren.

Werte kénnen in mm/m oder
Zoll/Ful angezeigt werden

rot und der Wert wird in Grad angezeigt. Anderung der MaBeinheit, siehe ,, Einheit und
Auflosung *“ auf Seite 16.

Funktionstasten

Zuriick zur Entfernungsansicht.

Siehe ,, Bedienungspult “ auf Seite 15.

Messungen mit dem Pridzisionsmesser fiir alle Walzen iiberspringen. Es ist moglich,
dies iiber die Ergebnisansicht erneut zu aktivieren.

Fortsetzen. Messungen mit dem Prézisionsmesser fiir diese Walze iiberspringen.

LD

Uberspringen von Messungen mit dem Priizisionsmesser
Es ist moglich, Messungen mit der Prézisionsmesserr zu iiberspringen. Bei einem
Uberspringen werden keine vertikalen Werte in der Ergebnisansicht angezeigt.

Gitfe beachten!
Wenn Sie Anschlusskabel fiir Ihre Detektoren verwenden, entfernen Sie das Kabel von
der Anzeigeeinheit, bevor Sie Messungen mit dem Prdzisionsmesser durchfiihren.
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Parallelitit A

Messen des horizontalen Wertes
Der horizontale Wert wird mit dem Detektor gemessen.

1. Platzieren Sie den Detektor auf der Walze. Die Anzeigeeinheit erkennt die Positio-
nierung des Detektors. Verwenden Sie zur Anpassung .

2. Verwenden Sie die Navigationstasten, um die aktive Messposition zu dndern.

3. Richten Sie den Laserstrahl entlang der Walze aus. Siehe ,, D46 Prisma ausrich-
ten* auf Seite 80.

4. Justieren Sie den Laserstrahl iiber das Prisma, bis der Laserstrahl die Mitte des
Ziels trifft.

5. Driicken Sie die Taste. zum Aufzeichnen der ersten Position.
6. Bewegen Sie den Detektor zur zweiten Position.

7. Driicken Sie die Taste ., um die zweite Position aufzuzeichnen. Der Winkel der
Walze wird angezeigt.

8. Driicken Sie die Taste ., um zur Ergebnisansicht zu gelangen. Oder driicken Sie
die TastelieZl, um die Walze anzupassen.

mim
vk

Pfeil zur Anzeige der
Justierungsrichtung.

Winkel der Walze

Winkel des Detektors

Wihlen Sie in der Ergebnisansicht E und n, um eine neue Walze hinzuzu-
fiigen.
Funktionstasten

Entfernt den zuletzt aufgezeichneten Messpunkt.

Siehe ,, Bedienungspult*“ auf Seite 15.

Automatische Erkennung; die Anzeigeeinheit erkennt die Positio-
nierung des Detektors.

s Positionierung des Detektors auf der rechten Seite.
(@ | Positionierung des Detektors auf der linken Seite.

Navigation zur Live-Ausrichtungsansicht. Siehe ,, Live-Ausrichtung der
Walze “ auf Seite 85.

Weiter zur Ergebnisansicht.

Weiter von der Ausrichtungsansicht. Wenn Sie eine Walze ausgerichtet
haben, miissen Sie sie erneut messen.
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Parallelitit A

Live-Ausrichtung der Walze
1. Wihlen Sie aus der Messansicht , um eine Live-Ausrichtung der Walze vorzu-
nehmen.

2. Richten Sie die Walze entsprechend dem Pfeil aus.

3. Driicken Sie @ oder /5888, um den Vorgang fortzusetzen. Die Messansicht wird
angezeigt und Sie werden aufgefordert, die ausgerichtete Walze erneut zu messen,
bevor Sie den Vorgang fortsetzen kdnnen.

Adjust roll and press O o remeasure a: \ men
w0

Erneutes Messen der Walze

Detektorwinkel

Bei Parallelitdtsmessungen wird der Messwert durch die Position des Detektors
beeinflusst. Aus diesem Grund ist es wichtig, den Detektor an Messposition 1 und 2 an
der gleichen Stelle zu positionieren. Bei einem Radius von 500 mm ergibt eine Winke-
labweichung von 1° eine Abweichung von 0,1 mm im Messwert.

Walzenend-

seite A ‘:‘ M :{—
:[_L_l

Walzenend-
seite B

— | <«— Differenz im Messwert

Entsprechend dem Pfeil ausrichten.
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Parallelitit A

Ergebnis

Tabellenansicht

StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt.

Result graph

Ausgerichtete Walze
als Referenz

Selected tolerance (mmimatar)
VialD 20 H:+/025

mm
w2 ) ) ) )
Ein roter Bereich kennzeichnet eine

fehlerhafte Ausrichtung in horizon-
taler und vertikaler Richtung

Griin = Innerhalb der Toleranz
Rot = auBerhalb der Toleranz
Schwarz = keine Toleranz eingestellt

Vertikale Werte Horizontale Werte
Der vertikale Wert wird mit dem Der horizontale Wert wird mit dem Detektor
Prizisionsmesser gemessen. gemessen. Beim Ablesen der horizontalen Werte

V+

v

V-

In diesem Beispiel hat die Walze einen negativen
vertikalen Wert.

ist der Lasersender nach der Walze auszurichten.
Damit entspricht der Wert dem Messprogramm.

H- < > H+

In diesem Beispiel hat die Walze
einen positiven horizontalen Wert.
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Parallelitit A

Seiten- und Kurvenansicht

Die Seitenansicht und die Kurvenansicht eignen sie ideal zur Anzeige einer Ubersicht
samtlicher Rollen.

mrmn

v
23 =10 3

WoALaR
H 0k

W WA
71 H-1.08

mrn

O

Werlical tobErarcesr=-

L]
3 4

Heszortal tolerance ==

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = auBerhalb der Toleranz

Schwarz = keine Toleranz eingestellt Selected tolerance (mmim)
Visl-1.00 H:i+-150

Funktionstasten

Programm verlassen.

m Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

Siehe ,, Bearbeitung von Messdaten * auf Seite 11.
- Siehe ,, Toleranz ** auf Seite §8.

Entfernung und/oder Namen der Walze dndern.
_ Prizisionsmesser ein-/ausschalten.

Umschalttaste. Gewdhlten Punkt als Referenzpunkt festlegen. Oder .
driicken.

| Anzeige der Ergebnisse in der Tabellenansicht.

() Anzeige der Ergebnisse in der Seitenansicht

- Anzeige der Ergebnisse in der Kurvenansicht.

E u Neue Walze hinzufiigen und messen.

Ausgewihlte Walze ausrichten und/oder erneut messen.
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Parallelitit A

Toleranz
Wihlen Sie und -, um die Toleranz einzustellen.
* Der Hochstwert muss grof3er sein als der Mindestwert.
* Bei der Verwendung des metrischen Systems (mm) sind zwei Kommastellen
moglich
* Bei der Verwendung des imperialen Systems (Zoll/FuB) sind vier Kommastellen
moglich

Vertical tolerance G- 54 \ £ mm
O

Es ist mdglich, die Toleranz festzulegen und danach zu deaktivieren.
Eine deaktivierte Toleranz wird bei der Messung nicht berticksichtigt.

g W artoal boarang e —"
1 L1
[s]
¥ bl L
& (A
f E: iir W DOl (Of=—
Jr—— 2 007 20E —
- 3 DRE— O —
A e = S 02— 100~
=2
=
¥ 2 3
Selected wierance (mmim)
Yoal1 00 H:i+ 80
ol [T @

. i w IlRraAnCE (MPTaten
Toleranz in der Kurvenansicht 20 H:+

Toleranz in der Tabellenansicht
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PARALLELITAT B

- Parallelitit B wird zum schnellen Austausch und zur schnellen Ausrichtung

von Walzen zum Beispiel in Druckpressen, Papiermaschinen und Veredelungs-
maschinen verwendet.

Der Easy-Laser® E975 bietet eine Prézision von bis zu £0,02 mm/m (0,001 Grad).

Messen Sie zuerst den vertikalen und dann den horizontalen Winkel. Die maximale Entfernung
zwischen dem Sender und dem Detektor betrdgt 20 Meter. Die Walzen koénnen in unterschied-
lichen Hohen angebracht werden kdnnen.

Préazisionsmesser E290

Sicherheitsriemenverschluss

Alternative Befestigung von Einheiten: Halterung fiir die Walzenzentrierung
A: Befestigung an der Oberseite Detektor E2
B: Befestigung an der Vorderseite Bei einge-

schranktem Platz an der Oberseite. MagnetfiiRe (x4)

€) Bluetooth'

Montieren des Sicherheitsriemens

1. Schrauben Sie den Sicherheitsriemenverschluss ab.

2. Legen Sie das Ende des Sicherheitsriemens in die Offnung.

3. Schrauben Sie den Verschluss wieder an. Stellen Sie sicher, dass der Riemen fest sitzt.
Stellen Sie vor jeder Messung sicher, dass der Riemen nicht beschédigt ist.

Legen Sie den Sicherheitsriemen
in die Offnung.
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Parallelitat B

Vorbereitungen

Der Prézisionsmesser wird fiir die Messung des vertikalen Werts verwendet. Es ist moglich,
Messungen fiir alle oder einzelne Walzen mit dem Prézisionsmesser zu iiberspringen.
Der Prizisionsmesser muss wihrend der gesamten Messung eingeschaltet sein.

Prazisionsmesser kalibrieren
1. Platzieren Sie die Halterung mit dem Prézisionsmesser auf der Referenzwalze.
Machen Sie eine Markierung auf der Walze, um sicherzustellen, dass Sie den Préizisions-
messer jedes Mal an genau derselben Stelle platzieren.
. Driicken Sie die Taste .' und wihlen Sie ,,Calibration®.
. Warten Sie, bis sich der Wert stabilisiert hat. Driicken Sie die Taste .'
. Drehen Sie den Prizisionsmesser um 180°.
. Warten Sie, bis sich der Wert stabilisiert hat. Driicken Sie die Taste .' Der Prizisions-

messer ist nun kalibriert. Die Kalibrierung wird selbst nach einem Abschalten des
Prazisionsmessers gespeichert.

wn AW N

Driicken Sie die Taste

.' und wéahlen Sie

,Calibration“. Warten Sie.

Wenden Sie den Wahien Sie @,
Prazisionsmesser.

Siehe dazu auch ,, TECHNISCHE DATEN“ auf Seite 147.

Bitte beachteu!

Der Prizisionsmesser muss wihrend der gesamten Messung eingeschaltet sein.

Einrichten der Verbindung iiber Bluetooth®

Stellen Sie sicher, dass der Prézisionsmesser iiber Bluetooth® mit der Anzeigeeinheit verbunden
ist.

1. Driicken Sie und E=, um das Bedienungspult zu 6ffnen.

2. Wihlen Sie _“, um die Ansicht Bluetooth® aufzurufen.

3. Wihlen Sie “, um nach Bluetooth®-Geriten zu suchen.
Siehe dazu auch ,, Bluetooth®-FEinstellung “ auf Seite 21.

a9

funitseial [ Comect |
75864 ¥ A
95456 v "’
72409 o X
55048 Qy ",
L 1
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Parallelitiat B

Detektor E2 kalibrieren

Der Detektor wird werksseitig montiert und kalibriert. Wenn der Detektor gelockert wurde, ist
eine erneute Kalibrierung erforderlich. Wenn Sie den Detektor E2 auf null gestellt haben, muss
dieser vor der Kalibrierung erneut gestartet werden.

1. Platzieren Sie den Lasersender parallel zur Walze (A) und richten Sie ihn mithilfe einer
Wasserwaage aus. Die Entfernung zwischen der Walze und dem Lasersender hat mindes-
tens das Fiinffache des Walzendurchmessers zu betragen.

2. Platzieren Sie die Halterung mit dem Detektor auf der
Oberseite der Walze (B). Die griine Diode auf dem Detek-
tor leuchtet auf, wenn der Laserstrahl den Detektor trifft.

3. Richten Sie den Laser auf den H-Wert =1 mm/m aus.

4. Driicken Sie die Taste .' und wéhlen Sie ,,Calibration®.

5. Wihlen Sie ,,Horizontal* und driicken Sie die Taste .',
um einen Wert zu registrieren.

6. Platzieren Sie die Halterung mit dem Detektor unter der
Walze (C).

7. Driicken Sie die Taste .', um einen Wert zu registrieren. .

8. Driicken Sie die Taste .', um das AufmaB zu akzeptie-
ren. | x ﬂ

Der Detektor wurde kalibriert und das Zeichen He wird in der = -
Anzeige angezeigt. Die Kalibrierung ist auch dann noch gespei-  Driicken Sie . und wahlen Sie
chert, wenn der Detektor ausgeschaltet wird. ,Kalibrierung" aus.

Lasersender ausrichten

Uberpriifen der Kalibrierung

Die Kalibrierung kann auf einfach Weise iiberpriift werden. Platzieren Sie die Halterung mit
dem Detektor dazu auf der Oberseite der Walze. Notieren Sie den Wert. Platzieren Sie die Hal-
terung mit dem Detektor unter der Walze und ermitteln Sie den Wert. Wenn der Wert beispiels-
weise 0,22 auf der Oberseite betrdgt, wird von einem kalibrierten Detektor ein Wert von -0,22
(20,05 mm) auf der Unterseite angezeigt.

Der Wert betrégt:

0,22 Der Detektor ist kalibriert, wenn der Wert

innerhalb von £0,05 mm liegt.

Wert betragt: -0,22

Zuriicksetzen
Driicken Sie die Taste . und wiahlen Sie ,,Reset, um zu den Werkseinstellungen zuriickzukehren.
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Parallelitat B

Einstellen des Lasers

Zum Einrichten einer ordnungsgeméfien Referenzlinie ist es
wichtig dass der Laser richtig eingestellt ist. Die griine Diode
auf dem Detektor leuchtet auf, wenn der Laserstrahl
den Detektor trifft.

Der Winkel zwischen den Walzen hat nicht grofer zu
sein als =+ 45 Grad, siche Abbildung.

1. Passen Sie das AufmaB3 durch Bewegen des Laser-
senders an.

2. Passen Sie den Lasersender mithilfe einer Wasser-
waage an.

3. Passen Sie das AufmaB3 und den Winkel an. Wenn
das Wertefeld griin ist, konnen Sie den Vorgang fortsetzen.

4. Wihlen Sie , um den Vorgang fortzusetzen.

Laser sciup mrmn

LG

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

Wenn die Farbe des
Feldes griin ist, ist es
maglich, den Vorgang
fortzusetzen.

Eingabe von Entfernungen
1. Sie konnen einen neuen Namen eingeben oder den standardméBig eingestellten
Namen verwenden.
2. Geben Sie die Entfernungen zwischen den Ausrichtungspunkten ein.
Dies ist nicht zwingend erforderlich.
3. Driicken Sie die Taste ., um den Vorgang fortzusetzen.

Aadd roll o 2 mm
- :g A5
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Parallelitiat B

Messen

Messung des vertikalen Werts
Der vertikale Wert wird mit dem Prézisionsmesser gemessen.
1. Uberpriifen Sie die Messrichtung. Wechseln sie gegebenenfalls die Richtung.

2. Passen Sie die Befestigung solange an, bis sich der gelbe Pfeil innerhalb des griinen
Bereichs befindet. Siehe Abbildung.

3. Warten Sie, bis sich der Wert stabilisiert hat (ca. 15 Sekunden).
4. Driicken Sie die Taste., um die Messwerte zu registrieren.

Der Wert wird in mm/m oder Zoll/Ful} angezeigt. Wenn ein Wert nicht registriert werden
konnte, dndert sich die Farbe der Blase in rot und der Wert wird in Grad angezeigt. Anderung
der MaBeinheit, siehe ,, Einheit und Auflosung * auf Seite 16.

Mat vals #2 (roll 23 3:40 w mirn

L

Die Blase andert die Farbe in griin,
wenn es maglich ist, den Wert zu
registrieren.

Werte kénnen in mm/m oder
Zoll/FuR angezeigt werden

Innerhalb des griinen
Bereichs ausrichten

Messrichtung Uberpriifen Messrichtung wechseln

Funktionstasten

Zuriick zur Entfernungsansicht.

Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

Siehe ,, Messrichtung wechseln *“ auf Seite 94.

Messungen mit dem Prizisionsmesser fiir alle Walzen iiberspringen. Es ist moglich, dies iiber
die Ergebnisansicht erneut zu aktivieren. Seien Sie bei der Verwendung dieser Funktion vor-
sichtig, da der Wert des Messgeréts zur Berechnung des horizontalen Werts herangezogen wird.

Auswahl zum Fortsetzen des Vorgangs, ohne diese Walze mithilfe des Prizisionsmessers zu messen.

I EEQE
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Parallelitat B

Messen des horizontalen Wertes
Der horizontale Wert wird mit dem Detektor E2 gemessen.
1. Die Halterung/Walze so einstellen, dass der Laser den Detektor trifft.
Zur Durchfithrung von Messungen miissen Sie im griinen Bereich sein.

2. Driicken Sie die Taste., um die Messwerte zu registrieren.
Die Ergebnisansicht wird angezeigt.

Measure roll #1 (roll 1) - . E 7 mm

Innerhalb des griinen Messwert

Bereichs ausrichten

Messrichtung wechseln

Es ist moglich, die Messrichtung zu wechseln. Um eine genaue Messung bei einem Wechsel
der Richtung sicherzustellen, ist es wichtig, dass der Prizisionsmesser indexiert wurde.
Siehe ,, Prézisionsmesser kalibrieren* auf Seite 90.

Wihlen Sie “, um die Richtung zu wechseln.
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Parallelitiat B

Ergebnis

Tabellenansicht

StandardméBig wird die Tabellenansicht angezeigt.

Result graph

Ausgerichtete Walze als
Referenz A 0,00
2 0.07 e
3 022 T
4 0.21 S

l
3
5

00—

0.3 "

1.00 T

Selected tolarance (mmimetar)

Visl020 Hi+l-025

mm
w2

Ein roter Bereich kennzeichnet eine
fehlerhafte Ausrichtung in horizon-
taler und vertikaler Richtung

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = auBerhalb der Toleranz
Schwarz = keine Toleranz eingestellt

Werte ablesen

Beim Ablesen der Werte miissen Sie wie im Bild angezeigt vor der Walze stehen. Dann
entspricht der Wert dem Messprogramm.

Vertikale Werte

In diesem Beispiel hat
die Walze einen positiven
vertikalen Wert.

Horizontale Werte

In diesem Beispiel hat die Walze
einen positiven horizontalen Wert.
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Parallelitat B

Seiten- und Kurvenansicht

Die Seitenansicht und die Kurvenansicht eignen sie ideal zur Anzeige einer Ubersicht sdmtlicher Rollen.

Result graph men
raw values (mimim) W L

-
-

Werlical oberance=.
1

=

mim
v

raw valuas {m

=1 il t B2 ol = rall 3

Selacted tolerance (mmim)
Vial1.00 H:+/-1.50

V+
Vertikal
In diesem Beispiel hat
die Walze einen positiven
/ vertikalen Wert.
/
7
In diesem Beispiel hat die Walze
Vv einen positiven horizontalen Wert.
Funktionstasten

EI Programm verlassen. Verwenden Sie .

Siehe ,, Bearbeitung von Messdaten ™ auf Seite 11.

{ Datei speichern, siche ,, Bearbeitung von Messdaten * auf Seite 11.
\ ,, Toleranz ** auf Seite 97.

{ Entfernung und/oder Namen der Walze éndern.

Prazisionsmesser ein-/ausschalten.

Gewdhlten Punkt als Referenzpunkt festlegen. Oder driicken Sie .

Anzeige der Ergebnisse in der Tabellenansicht.
{ Anzeige der Ergebnisse in der Seitenansicht
Anzeige der Ergebnisse in der Kurvenansicht.

Neue Walze hinzufiigen und messen.
Ausgewdhlte Walze ausrichten oder erneut messen.
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Parallelitiat B

Toleranz
Wihlen Sie und -, um die Toleranz einzustellen.
* Der Hochstwert muss groB3er sein als der Mindestwert.
* Bei der Verwendung des metrischen Systems (mm) sind zwei Kommastellen moglich
* Bei der Verwendung des imperialen Systems (Zoll/FuB) sind vier Kommastellen moglich

Viertical tolerance 09: 68 ‘r 3t mm

O

Vertical (mm/m)

Onfoff  Min - Max
o A 0.25

Horizontal (mm/m)
Oonoff  Min Max

Es ist moglich, die Toleranz festzulegen und danach zu deaktivieren.
Eine deaktivierte Toleranz wird bei der Messung nicht berticksichtigt.

Rasult gragh = -t ¥ e
- -

w2

n:u?---- 209 T —
AR T — 0.3 —
A2 S — 100 ™=

Rasult graph

e L by =

Soloctod wierance (mmimaetar

Vo020 H- 4025

= =N B0

Solocted wlerance (mmimaetar

Vo020 H- 4025

N = PO

Toleranz in der Tabellenansicht
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Parallelitat B

Laser bewegen

Das Programm Laser bewegen kann {iber die Ergebnisansicht ausgewéhlt werden. Sie miissen
die Walze nach der Bewegung erneut messen.

. _ .
1. 7 3.
Urspriingliche Laserpo-| | Bewegen Sie den Laser | | Bewegen Sie den
sition. zu einer neuen Position Detektor und messen
und messen Sie die Sie die Walze.

Walze erneut.

1. Wéhlen Sie . Eine Informationsansicht wird angezeigt. Wenn die Walze mit
einem Filter, niedrigelr als 5 gemessen wurde, wird eine Warnung angezeigt.

2. Wihlen Sie , um fortzufahren.
3. Bewegen Sie den Laser zu der neuen Position. Bewegen Sie den Detektor noch nicht!
4. Messen Sie die Walze erneut. Wihlen Sie , um ggf. die Richtung zu wechseln.

Siehe "Messgg wechseln" auf Seite 94.
5. Wihlen Sie und n, um eine neue Walze hinzuzufligen.

6. Bewegen Sie den Detektor und messen Sie die neue Walze.

Filter

* Wenn die Walze mit einem Filter niedriger als 5 gemessen wurde, wird eine Warnung
angezeigt, wenn Sie das Programm Laser bewegen auswihlen. Sie konnen eine erneute
Messung mit einem hoheren Filter auswéhlen oder trotzdem fortfahren.

* Wenn Sie eine Walze nach einer Bewegung erneut messen, wird der Detektorfilter auf 5
gesetzt, wenn ein niedrigerer Filter eingestellt wurde. Ein prazises Ergebnis wird dadurch
sichergestellt.

* Nach der Bewegung wird der Filter auf die vorherige Einstellung zuriickgesetzt.

Messen Sie die Walze ermeut  Filter wird wéhrend der erneuten Messung auf 5
gestellt

133

o |

Wechseln sie gegebenenfalls die Richtung

98



EBENHEIT

[ Programm zur Messung der Ebenheit der Maschinenfunda-
u mente, Maschinentische usw.

Vorbereitung
1. Platzieren Sie den Sender auf dem Tisch.

3. Wihlen Sie n, um das Programm Ebenheit zu 6ffnen und die
Entfernungen einzugeben.

4. Wihlen Sie E, um das Ziel zu 6ffnen.
5. Wihlen Sie “, um den Wert auf Null zu setzen. Dies ist jetzt der Referenz-
punkt eins.
6. Verschieben Sie den Detektor zu Referenzpunkt zwei (2).
7. Justieren Sie den Laserstrahl durch Verwendung der Schraube
(A) am Neigetisch. Auf + 0,1 mm nivellieren.
8. Verschieben Sie den Detektor zu Referenzpunkt drei (3).
9. Justieren Sie den Laserstrahl durch Verwendung der Schraube
(B) am Neigetisch. Auf = 0,1 mm nivellieren.
Wiederholen Sie den Vorgang, bis alle drei Referenzpunkte in einem
Toleranzbereich von + 0,1 mm liegen.

Entfernungen eingeben
Es konnen bis zu 500 Messpunkte verarbeitet werden.

Entfernung zwischen dem
ersten und letzten Punkt auf
der X-Achse

Anzahl der Punkte auf der
X-Achse

Entfernung zwischen dem
ersten und letzten Punkt auf
der Y-Achse

Anzahl der Punkte auf der
Y-Achse

Funktionstasten

Zuriick. Programm verlassen.

!= Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

- Siehe “Toleranz” auf Seite 101.
m Tabellenansicht: offene Entfernung. “Tabellenansicht Entfernung” auf

Seite 100.
- Weiter zur Messansicht.
Bitte beachten!

Wenn eine Threr Achsen mehr als sechs Messpunkte hat, ist dies die Y-Achse. Dadurch
erhalten Sie einen besseren PDF-Bericht.
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Ebenheit

Tabellenansicht Entfernung

Driicken Sie m, um die Tabellenansicht Entfernung zu 6ffnen. Zur Verwendung,
falls die Entfernungen zwischen den Punkten auf der X-Achse oder Y-Achse abweichen.

Enter the distance betaeen the selected 10:01 .
I;-I-irl['-. -

Entfernung zwischen Punkten Pt s SR

Driicken Sie OK, um weitere
Punkte hinzuzufiigen

Entfernung zwischen dem
ersten und letzten Punkt auf
der Y-Achse

Funktionstasten

Tabellenansicht Entfernung verlassen und zur Ansicht Entfernung
zuriickkehren.
Anderungen wurden nicht gespeichert.

E= Siehe “Laden der Anzeigeeinheit” auf Seite 9.

- Siehe “Toleranz” auf Seite 101.

Loschen eines Punktes. Es ist nur moglich, den letzten Punkt in der Liste
zu loschen.

Umschalttaste. Entfernungen fiir die X-Achse oder Y-Achse eingeben.

—
- Weiter zur Messansicht.

8itte beachten!

Es ist auch moglich, Entfernungen in der Standardansicht einzugeben und zur Tabellen-
ansicht Entfernungen zu wechseln. Dies ist eine schnelle Option, wenn Sie nur eine von
vielen Entfernungen dndern miissen

Enbar the dictarce bobsisen he galecied |07

Thasaci's (s}
Harmer of o (papEnis

et eafioaridion v
anl

Thstarics ()

Hearrien ol f-pamis

Entfernungsansicht (Standard) Tabellenansicht Entfernung
Fir alle Punkte gilt dieselbe Punktetrennung Punktetrennung &ndern (falls erforderlich)
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Ebenheit

Messung

Driicken Sie zum Aufzeichnen der Werte . Es ist moglich, die Punkte in beliebiger Reihen-
folge zu messen. Der erste gemessene Punkt wird als Referenzpunkt festgelegt. Wenn Sie alle
Punkte gemessen haben, wird die Ergebnisansicht angezeigt.

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden. Die
S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.

| for point 1 | 5" mimn
{Datecta 9) £

Der erste Punkt wird automa- o @
tisch zum Referenzpunkt :

Ausgewahlter Punkt

Aktueller Wert.

Salacksd Polnl (mim)
Physikalische Koordinaten poic Y2
des gewahlten Punktes 133 50

Funktionstasten

Zuriick. Zuriick zu Entfernungen eingeben.

!= Siehe “Laden der Anzeigeeinheit” auf Seite 9.

- Siehe "Toleranz" unten.

Messrichtung. Messen Sie von links nach rechts oder von oben nach unten.

Ziel anzeigen. Niitzlich, wenn Sie zum Beispiel eine Grobausrichtung vornehmen
mochten.

Weiter zur Ansicht Ergebnisse. Verfiigbar, wenn Sie drei Positionen gemessen haben.

IEE B

Toleranz

Als Standardeinstellung wird der ISO-Standard verwendet. Die ISO-Toleranz wird automa-
tisch in Abhédngigkeit der von Ihnen eingegebenen Entfernungen berechnet. Es ist lediglich die
globale Toleranz verfiigbar.

Wihlen Sie , um die benutzerdefinierte Toleranz einzugeben.

Benutzerdefinierte Toleranz
einstellen

Custorm olersnce

150 107951 (G15,

wierzes
0u0ad
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Ebenheit

Ergebnistabelle

Wihlen Sie “, um die Tabellenansicht zu 6ffnen. Werte, die aullerhalb der Toleranz
liegen, sind rot dargestellt.

Result table view 15:03 \ F mim
3 reference points f .J"'
_ Value Ref. Offset

Peak-peak 3103 | X:1,Y:1 0.059 Referenzpunkt

Min 1824 | X2y 0.000 @

Max 1.278 b | 0.008

Standard deviation 0.857 X4Xx1 0417

Flatness RMS 0.659 xX1,y:2 1.263 Punkt mit Mittenversatz
IDistance data Valua R2¥2 1.279

Distance X 1-X4 100 Rz 2 -0452 1.000

Distance ¥1-Y4 100 i L
[Tolerance  Value |

Type Custom tolerance Selected Point X332

Global 0.060 FPhysical coordinate ¥ &7

: 0 Weitere Informationen in Bezug auf
Physical coordinate Y 33 den gewahlten Punkt
Raw Value

Funktionstasten

Gewihlten Punkt erneut messen.

m Siehe “Laden der Anzeigeeinheit” auf Seite 9.
“ Mittenversatz fiir ausgewéhlten Punkt festlegen.
- Siehe “Toleranz” auf Seite 101.

Datei speichern, siche “Bearbeitung von Messdaten” auf Seite 11.

Umschalttaste. Gewéhlten Punkt als Referenzpunkt festlegen. Als Referenz
entfernen.

Siehe “Einstellungen fiir die Berechnung” auf Seite 104.
- Rohdaten. Zuriick zu den Originaldaten.

Drei Referenzpunkte werden automatisch auf Null gesetzt.

Bestwert gegen 0.
Alle positiv. Der Bestwert bei allen Messungen iiber Null.
Alle negativ. Der Bestwert bei allen Messungen unter Null.

E E Siehe “3D-Ergebnis” auf Seite 103.

el Siche “Ergebnisraster” auf Seite 103.

E Siehe “Ergebnistabelle”

8itte beachten!

Bei erneuter Messung: wdihlen Sie einen Messpunkt und wdihlen Sie .
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Ebenheit

Ergebnisraster
Wiihlen Sie M, um die Tabellenansicht zu dffnen.

Result grid vicw I mrn
3 reference points

Rot = Werte nicht innerhalb der Toleranz
Griin = Werte innerhalb der Toleranz

Referenzpunkt

3D-Ergebnis
Waihlen Sie m und E, um die 3D-Ansicht zu 6ffnen. Nur verfiigbar, wenn alle
Punkte gemessen wurden.
» Verwenden Sie die Navigationstaste, um Messpunkte auszuwéhlen.
» Verwenden Sie zum Navigieren die numerischen Tasten.
» Mit den Tasten 2, 4, 6 und 8 konnen Sie die 3D-Ansicht drehen.
» Mit der Taste 5 kehren Sie zur Anfangsansicht zuriick.

Result 30 vitw

Verwenden Sie numerische Tasten, um das Bild
zu drehen

Gelb = gewahlter Punkt

Schwarz = Referenzpunkt
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Ebenheit

Einstellungen fir die
Berechnung

Wihlen Sie E, um die Einstellungen fiir die Berechnung anzuzeigen. Sie konnen
unterschiedliche Einstellungen eingeben und tiberpriifen, welche sich am besten eignet.
AnschlieBend kénnen Sie das Messergebnis direkt in der Anzeigeeinheit analysieren.

Sie konnen Berichte mit unterschiedlichen Einstellungen auch speichern, um diese spater
weiter zu analysieren.

Referenzpunkte

Die Messwerte konnen so neu berechnet werden, dass drei beliebige von ihnen zu Null-
referenzen werden, mit der Beschridnkung, dass maximal zwei von ihnen im horizon-
talen, vertikalen oder diagonalen Koordinatensystem auf einer Linie liegen. (Falls drei
von ihnen auf einer Linie liegen, handelt es sich um eine Gerade und nicht um eine
Ebene!). Referenzpunkte werden benétigt, wenn Sie die Oberflache bearbeiten mochten.

Wiihlen der Referenzpunkte
1. Wihlen Sie B®88, um den aktuell gewéhlten Punkt auf Null zu setzen.

2. Wihlen Sie einen oder drei Referenzpunkte. Wenn Sie einen zweiten Referenzpunkt
wihlen, werden die Werte nicht nachberechnet. Setzen Sie einen dritten Referenz-
punkt, um die Werte nachzuberechnen.

3. Wihlen Sie -, wenn Sie zu den Rohdaten wechseln mochten.

Drei Referenzpunkte festlegen
1. Wihlen Sie MZs38, um drei Referenzpunkte festzulegen.
2. Wihlen Sic &8, wenn Sie zu den Rohdaten wechseln méchten.

Bestwert

Bestwert gegen 0

Wenn Sie die Berechnung eines Bestwerts durchfiihren, wird das Messobjekt zum nied-
rigsten Spitze-Spitze Wert gekippt. Es wird so flach wie moglich zwischen zwei Ebenen
eingepasst, deren Durchschnittswert Null ist. Wéhlen Sie und feeles, um den
Bestwert gegen 0 zu berechnen.

Alle positiv
Das Messobjekt wird wie bei einer Bestwert-Berechnung gekippt, allerdings wird die

Referenzlinie an den niedrigsten Messpunkt bewegt. Wéhlen Sie = SRS um
den Bestwert mit allen Messpunkten {iber 0 zu berechnen.

Alle negativ

Das Messobjekt wird wie bei einer Bestwert-Berechnung gekippt, allerdings wird die
Referenzlinie an den hochsten Messpunkt bewegt. Wiahlen Sie und _, um den
Bestwert mit allen Messpunkten iiber 0 zu berechnen.
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TWIST

- Messen Sie die Verdrehung an einem Objekt, indem Sie zwei diagonale Messungen
machen. Wenn Sie ein aus zwei Balken bestehendes Maschinenfundament messen
| mochten, kdnnen Sie im Zentrum einen provisorischen Referenzblock erstellen.

Vorbereitungen
Wihlen Sie n und _, um das Programm Twist (Verdrehung) zu

starten.

1. Platzieren Sie die S-Einheit wie auf dem Bildschirm angezeigt. Stellen Sie si-
cher, dass sich die S-Einheit und die M-Einheit auf derselben Hohe befinden.
Dies ist besonders wichtig, wenn Sie einen Neigetisch verwenden.

2. Markieren Sie, wo sich die Positionen A, B, C und D auf Threm Messobjekt
befinden. Stellen Sie sicher, dass sich der zentrale Punkt genau in der Mitte befindet.

3. Platzieren Sie die M-Einheit auf der Position D. Stellen Sie sicher, dass der Laserstrahl
auf das Detektorziel trifft.

4. Platzieren Sie die M-Einheit auf dem zentralen Punkt. Machen Sie eine Markierung, um
sicherzustellen, dass Sie den Detektor jedes Mal an genau derselben Stelle platzieren.

Selbe Hohe

5. Platzieren Sie die M-Einheit auf der Messposition A.
6. Wihlen Sie , um den Wert auf Null zu setzen.
7. Bewegen Sie die M-Einheit zum Messpunkt D. Justieren Sie den Laserstrahl auf Null (+ 0,1).

Messung
1. Platzieren Sie die S-Einheit wie auf dem Bildschirm angezeigt.
2. Platzieren Sie die M-Einheit auf der Messposition A und driicken Sie .

3. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm und erfassen Sie die Werte an
allen Messpunkten.
Wenn Sie einen Wert an Punkt B registriert haben, wird automatisch die Ergebnisansicht
angezeigt.
Anleitung zur Platzierung der Messeinheit

Féqgaster value fof polid

Zeigt an, in welcher Richtung Sie messen

s for poinl

zentraler Punkt

Programm verlassen

Funktionstasten

Zuriick. Programm verlassen.

m Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

Angezeigten Wert auf Null setzen. Diese Funktion ist nur verfiigbar, bevor der
erste Wert registriert wurde.
Zuriick zum absoluten Wert. Diese Funktion ist nur verfiigbar, bevor der erste
' Wert registriert wurde.
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Twist

Ergebnis

Drei Messpunkte werden automatisch auf Null gesetzt.

Twelzt result

Funktionstasten

Erneut messen.
1

Datei speichern, “Bearbeitung von Messdaten” auf Seite 11.
Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.
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RECHTWINKLIGKEIT

[ Zum Messen der Rechtwinkligkeit an Maschinen und Anlagen. Die
E Messwerte an den beiden Flachen werden miteinander verglichen. Die

Werte werden auf einen Winkelwert umgerechnet, der alle moglichen
Abweichungen von 90° anzeigt.

- Y-Achse im Vergleich zur Rechtwinkligkeit des Maschinentisches
== Rechtwinkligkeit der Z- und Y-Achse
= Rechtwinkligkeit der Z- und X-Achse

—:i(\t,—g/ﬂ—lii

== \Nerkzeugunterstiitzung Rechtwinkligkeit der Z- und X-Achse

Abstande eingeben
1. Geben Sie den Abstand zwischen dem ersten und dem letzten Messpunkt ein.

2. Geben Sie eine Anzahl der Messpunkte ein oder lassen Sie die vorgegebene
Anzahl (2) stehen.

3. Wihlen Sie - aus, um mit der Ansicht Messen fortzufahren.

Enter distances and number of points 0805 £ mm
’ g
Wk

Die vorgegebene Anzahl der
Messpunkte ist zwei.

Fortfahren

Funktionstasten
EI Zuriick. Programm verlassen.

m Siehe "Bedienfeld”.
- Siehe “Toleranz”.

Gehen Sie zur Ansicht Messen. Verfiigbar, wenn Sie die Abstinde
eingegeben haben.

Bitte beachten!
Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Rechtwinkligkeit

Zwei Punkte/Achsen messen
1. Platzieren Sie den Detektor auf der X- oder Y-Achse. Verwenden Sie die Navigations-

Messen mit mehreren

Erfassen. “ N BHyperPsD
. Bewegen Sie den Detektor zur zweiten R

. Messen Sie beide Punkte auf der zwei-

tasten, um den aktiven Messpunkt zu
andern.

. Messen Sie beide Punkte auf der

ersten Achse. Driicken Sie . zum r

Achse und lenken Sie den Laserstrahl ab.

ten Achse. Das Ergebnis wird automa-
tisch angezeigt

Punkten

Wenn Sie mehr als zwei Messpunkte eingeben, wird in der Ansicht Messen eine Tabelle
angezeigt.

1.

Platzieren Sie den Detektor auf der X- oder Y-Achse. Wéhlen Sie aus, um die
Achse zu wechseln.

. Wihlen Sie - aus, wenn Sie die Messung aus grof3er Entfernung zum Laser

starten mochten.

. Driicken Sie ., um die Punkte zu erfassen. Verwenden Sie die Navigationstasten,

um Punkte zu iiberspringen.

. Wihlen Sie - aus, um zur Ansicht Ergebnis zu gehen.

Punkt, der nicht gemessen wurde.

Messrichtung

X- oder Y-Achse messen.

Funktionstasten
EI Zuriick. Programm verlassen.

- Nur fiir mehrere Punkte
Knebelknopf. Starten Sie die Messung nahe am oder in grofer Entfernung zum
Lasersender. Nur verfiigbar bevor Sie die erste Position eingetragen haben.
W4 Nur fiir mehrere Punkte

-
o

m Siehe “‘Bedienfeld”.
- Siehe “Toleranz”.

Ziel anzeigen. Beispielsweise fiir die Grobjustierung niitzlich.
Messpunkt 16schen.

Zwischen Messung der X- oder Y-Achse hin- und herschalten.
Gehen Sie zur Ansicht Ergebnis.
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Rechtwinkligkeit

Ergebnis

Die Messwerte werden in einen Winkelwert _

umgerechnet, der alle Abweichungen von  FEEEEREES .‘"'5' 1 i f

90° anzeigt. , 150 10781-1 (G7-9): 0.020/500mm
Toleranz auswahlen .

Winkel, die kleiner sind als 90°
werden als negativ angezeigt

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = nicht innerhalb der Toleranz

Ergebms Mehrpunktgraflk

* Allgemeine Liangenskala belder
Achsen.
» Allgemeine Punkteverteilungsskala

beider Achsen. -0.016

Rot (Y-Achse) = die Neigung zeigt dlg Richtung des _
Winkelfehlers an. :

IS0 10791-1 (G7-9)

G.020/500mm

Blau (X-Achse) = Referenzachse.

Number of paints
X8 Y11

L
R

Ergebnis Mehrpunkt-
verteilung hagtis pajct Neae

Wihlen Sie und - aus.

» Zeigt die Vertellung der Messpunkte
fiir jede Achse. tm"
* Die Verteilung wird um die berech- msnm 119 210 201 92 403 574 665 (56 47 93
nete (am wenigsten rechtwinklige) o — —

Referenzlinie herum angezeigt.

037 @ a8 219 X2 FE L8 611 S 65T TI0

Funktionstasten

Erneut messen.
]

- mSzehe “‘Bedienfeld”.
- Abstand dndern.
- Siehe “Toleranz’.

- Datei speichern, siche “Bearbeitung der Messdatei”.
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Rechtwinkligkeit

Toleranz

Waihlen Sie - aus, um die Ansicht Toleranz zu 6ffnen. StandardméBig wird der
ISO-Standard verwendet.

Choose Tolerance b mim

Tolerance value

ISO 10791-1 (G7-9)
IS0 10791-2 (G7-9)

Zum Einstellen der
kundenspezifischen Toleranz
auswahlen
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SPINDELRICHTUNG

m Zur Richtungsmessung von Maschinenwellen in Werkzeugmaschinen,

Bohrmaschinen usw.

=== Z-Achse Spindelrichtung == 7-Achse Spindelrichtung = Hauptspindel auf die Unterspindel/
den Endstock ausgerichtet

Bitte beachten!

Starten Sie die Maschine nicht, wenn die S-Einheit angebracht ist.

Montage der Einheiten
Sie bendtigen Zwei-Achsen-Detektoren.

1. Montieren Sie die S-Einheit an der Halterung und sichern Sie sie in der Spindel.
Schalten Sie die Maschine nicht ein.

2. Platzieren Sie den Detektor auf dem Teil der Maschine, der entlang der Arbeitsfliche
der Maschine bewegt werden kann.

3. Wihlen Sie m um das Programm
Spindel zu starten.

Eried dictance balwaan massuramat 1M
Daints

Entfernungen eingeben

1. Geben Sie die Entfernungen zwischen den
Messpunkten ein.

2. Driicken Sie . oder - um weiter zur

Messansicht zu gehen.

Bitte beachten! Platzieren Sie die S-Einheit in der Spindel.

Funktionstasten
El Zuriick. Programm verlassen.

E: Siehe ,, Bedienungspult “ auf Seite 15.

- Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 112.
m Umschalttaste. Spindel nach rechts oder nach links anzeigen.

- Weiter zur Messansicht.
Bitte beackten!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Spindelrichtung

Vorbereitungen

Grobausrichtung

1

3

. Platzieren Sie den Detektor an der ersten Position, in der Ndhe des Lasers.
2.

Wibhlen Sie E um ein grofes Ziel zu 6ffnen.

. Justieren Sie den Detektor in der H- und V-Richtung. Justieren Sie ihn, bis er

innerhalb + 1 mm ist.

. Bewegen Sie den Detektor zur zweiten Position. Halten Sie den Laserstrahl bei

Bedarf konisch, siehe Informationen unten.

. Justieren Sie den Lasersender mit Hilfe der Einstellschrauben am Laser in der

H- und V-Richtung. Justieren Sie ihn, bis er innerhalb + 1 mm ist.

Konischer Laserstrahl

1

[T I VS I S

. Platzieren Sie vor dem Detektor ein Stiick Papier.

. Markieren Sie die Stelle, an der der Laserstrahl auf das Papier trifft.

. Drehen Sie den Laser um 180°.

. Markieren Sie die Stelle, an der der Laserstrahl auf das Papier trifft.

. Richten Sie den Laserstrahl auf die Mitte zwischen den beiden Markierungen aus.

Verwenden Sie die Einstellschrauben auf dem Laser.

. Drehen Sie die Welle erneut. Falls sich der Laserstrahl bei der Drehung nicht mehr

bewegt, ist er korrekt ausgerichtet.

Toleranz

Wihlen Sie - um eine Toleranz einzustellen.
* Fiir Maschinen mit horizontaler Spindel (horizontaler Z-Achse) wird ISO 10791-1

(G12) verwendet. Dies ist als Standardeinstellung eingestellt.

» Fiir Maschinen mit vertikaler Spindel (vertikaler Z-Achse) wird ISO 10791-2

(G12) verwendet

Choose Tolerance B3B8 w mm

| Tolerance
None

. Custom tolerance
IS0 10781-1 (G12)
180 10791-2 (G12)

Wahlen Sie die Eingabe der
benutzerdefinierten Toleranz.
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Spindelrichtung

Messung

1. Platzieren Sie den Detektor nahe an der Spindel. Driicken Sie ‘. um die erste Position
aufzuzeichnen.

2. Drehen Sie um 180° und driicken Sie ‘. um die zweite Position aufzuzeichnen.

3. Bewegen Sie den Detektor weit von der Spindel weg und driicken Sie ‘. um die dritte
Position aufzuzeichnen.

4. Drehen Sie um 180° und driicken Sie ‘. um die vierte Position aufzuzeichnen.

Drehen Sie den Spindel um 180°. Winkelwert auf der S-Einheit. Hilfreich, wenn Sie die Spindel um 180°
drehen.

& for point 0g0

oeo I

Funktionstasten

Zuriick zur Ansicht Entfernung.

Loschen eines Messpunktes.

m Siehe ,, Bedienungspult auf Seite 15.
- Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 112.

&
m Umschalttaste. Spindel nach rechts oder nach links anzeigen.
¥ |

Umschalttaste. Horizontalwert anzeigen/verbergen.

Ziel anzeigen. Niitzlich, wenn Sie zum Beispiel eine Grobausrichtung
vornehmen mochten.
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Spindelrichtung

Ergebnis

Messwerte innerhalb der Toleranzen werden griin angezeigt.

Spindle Result 14:47 4 mm

ISO 10791-1 (G12): 0.015/300mm

Funktionstasten

| ‘_gi' Erneut messen.

!= Siehe ,, Bedienungspult auf Seite 15.
Entfernung dndern.

- Siehe ,, Toleranz “ auf Seite 112.

Datei speichern, siehe ,, Bearbeitung von Messdaten  auf
Seite 11.

m Umschalttaste. Spindel nach rechts oder nach links anzeigen.
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FLANSCHEBENHEIT

Vorbereitungen

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

» Stellen Sie sicher, dass die Oberfliche sauber
ist.

» Verwenden Sie zum Einstellen das Programm | O
Werte, Flanschebenheit oder Ziele. Je geringer
die benétigten Toleranzen, desto wichtiger sind Richtung und Position
akkurater Aufbau und richtiges Ausrichten. des Senders beachten.

Punkt eins Punkt Nummer eins,
1. Den Sender (D22 oder D23) auf dem Flansch nahe am Sender.
platzieren. Beachten Sie die Richtung, siche S Nullstellung.
Bild. e
2. Den Detektor nahe am Sender platzieren. TN

3. Eine Markierung an der Position des Detek-
tors setzen.

4. Den Detektor oder das Ziel so einstellen, dass
der Laser das Zentrum trifft.

5. Wenn Sie ein Messprogramm benutzen,
driicken Sie SRS, um Punkt Nummer eins
auf Null zu stellen.

Punkt zwei
6. Den Detektor an Punkt zwei verschieben,
siche Abbildung.
7. Den Laserstrahl durch Drehen der Schraube
am Neigetisch des Senders justieren. Auf Mit dieser

Punkt Nummer

+ 0,05 mm oder besser nivellieren. Schraube zwel, Laserstrah
justieren. justieren.
Punkt drei
8. Den Detektor an Punkt drei verschieben,
siche Abbildung. Punkt Nummer

drei, Laserstrahl
justieren.

9. Den Laserstrahl durch Drehen der Schraube
am Neigetisch des Senders justieren. Auf
+ 0,05 mm oder besser nivellieren.

Den Vorgang wiederholen, bis alle drei Referenz-
punkte in einem Toleranzbereich von + 0,1 mm
liegen.

Bitte beachten!

Die Kippschrauben des Lasersenders miissen
vorsichtig und gemdf; Anleitungen verwendet
werden. Siehe ,, Kippschrauben * in den
Technischen Daten.

/N
Mit dieser
Schraube
justieren.
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Flanschebenheit

Entfernungen eingeben

Sie konnen 1 bis 5 Kreise von Messpunkten messen, zum Beispiel innere, mittlere und
duBere Kreise, um die Konizitéit des Flansches zu priifen. Jeder Kreis kann 6 — 180
Messpunkte haben. Es ist moglich, die Punkte in verschiedenen Reihenfolgen zu mes-
sen, den inneren oder duleren Kreis zuerst oder radial.

1. Driicken Sie n und m, um das Programm Flanschebenheit zu 6ffnen.
2. Geben Sie die Entfernungen ein, bestétigen Sie mit .
3. Driicken Sie -, um zur Messansicht zu gelangen.

Enter diameter for circle A 07:26 mn Es sind bis zu fiinf Kreise méglich.
Es sind 6-180 Punkte/Kreise maglich.

Weitere Informationen siehe unten

Verwenden Sie zum Andern der Messrichtung die
Navigationstasten

Geben Sie den Durchmesser aller Kreise ein.
Der innerste Kreis ist “A”.

Erster Messpunkt

Messrichtung

Spaltwinkel

Der Spaltwinkel wird automatisch berechnet, wenn Sie die Anzahl der Messpunkte
eingeben. Wenn Sie den Spaltwinkel kennen, kdnnen Sie diesen direkt eingeben. Sie
erhalten anschlieBend die Anzahl der Messpunkte.

Startwinkel

Als Standard ist der erste Messpunkt auf 0° eingestellt. Wahlen Sie einen Startwinkel,
wenn Sie an einem anderen Punkt beginnen mochten.

Funktionstasten

Zuriick. Programm verlassen.

Bedienungspult 6ffnen.

Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 124.

Ziel anzeigen.

Die von [hnen gewéhlte Messreihenfolge wird gespeichert und verwendet,
wenn Sie die Datei als Vorlage oder Favorit 6ffnen.

m Inneren Kreis zuerst messen.
AuBeren Kreis zuerst messen.

. ﬂﬂi"‘ ,

Radial messen, inneren Punkt zuerst.

m Radial messen, duleren Punkt zuerst.
Messung fortsetzen.
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Flanschebenheit

Messung

1. Wenn der Flansch vertikal vermessen werden soll, den Lasersender mit einem
Sicherheitsseil sichern. (Art.-Nr. 12-0554)

2. Driicken Sie @, um die Messwerte zu registrieren. Die registrierten Punkte sind
ausgegraut. Der aktive Punkt ist gelb.

Reglster values men
WS

Siehe “Filter” auf Seite 15.

Aktiver Punkt
Gemessener Punkt

@ Nicht gemessener Punkt

Ubersprungener Punkt

Erster Messpunkt

Funktionstasten

Zuriick. Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu verlassen.

Bedienungspult 6ffnen.

Punkt tiberspringen. Nur verfiigbar, wenn der gewidhlte Punkt iiber-
sprungen werden kann. Einige Messpunkte sind Pflichtpunkte, damit
ein akkurates Messergebnis gewéhrleistet werden kann.

Ziel anzeigen.

IE EQD

Weiter zum Ergebnis. Verfiigbar, wenn Sie alle Pflichtpunkte gemessen
haben.

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Flanschebenheit

Ergebnis

Ansicht Flansch Tabelle

Driicken Sie und m um die Ansicht Tabelle aufzurufen. Verwenden Sie
zum Bewegen in der Tabelle die Navigationstasten. Mit einem * gekennzeichnete
Punkte sind bei der Messung iibersprungen worden. Ubersprungene Punkte haben
einen berechneten Wert.

3 reference polnts AR w Referenzpunkt

m Der Ubersprungene Punkt ist mit
2 10 030 0388 000 mx pop oMo gekemzcine

i3 35.0 012® o000 123 Min T

|4 540 112 114 14|l -1.78 _

|5 72.0 114 <135 *162|| Peak-peak Griin = innerhalb der Toleranz
e 80.0 ~117 148 1.88 178 Rot = aullerhalb der Toleranz
|7 108.0 -1.03 -1.35  .152|| Standard deviation Schwarz = keine Toleranz ein-
'8 1260 100 126 1534l . 04y  gestelt

i 144.0 082 2110 -1.33)] Flamess RMS

|10 1620 -0.80 -1.01 -1.13 1.02

(11 1800 *0.70 066  -079)| Pointsicircle ~ Ergebnisansicht wechseln
{12 1880 -0.58 057 -D4B 0

" ER AR

Max. Der hochste Wert.

Min. Der niedrigste Wert.

Spitze-Spitze Differenz zwischen Max. und Min.

Standardabweichung | Punkteverbreitung um den Durchschnittswert herum.

Ebenheit RMS Effektivwert (Numerische Ebenheit)
Funktionstasten

Erneut messen.

<=5
E: Bedienungspult 6fthen.

Speichern. Siehe ,,,, Bearbeitung von Messdaten *“ auf Seite 11.
Flanschdurchmesser dndern.

- Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 124.

E Auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung).

Referenzpunkt hinzufiigen Oder @ driicken, um Referenzpunkte hinzu-
fiigen. Nur in der Tabellenansicht verfiigbar. Siehe ,, Wiihlen der Referenz-
punkte auf Seite 120.

Siehe ,, Bestwert“ auf Seite 121.

Ergebnisansicht wechseln. Unterschiedliche Ansichten fiir Flansch und
Konus.
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Flanschebenheit

3D-Ansicht Flansch

Driicken Sie und , um die 3D-Ansicht anzuzeigen.
Drehen Sie die Ansicht mit den numerischen Tasten.
e Mit den Tasten 2, 4, 6 und 8 kénnen Sie die 3D-Ansicht drehen.
» Mit der Taste 5 kehren Sie zur Anfangsansicht zuriick.

3 reference points 3:36 ¢ mm
w2

Drehen Sie die Ansicht mit den
numerischen Tasten

Referenzebene

Der erste Punkt wird durch eine
gelbe Linie angezeigt.

Gleiche Funktionstasten wie in der Tabellenansicht Flansch.

Graphansicht Flansch

Driicken Sie und m, um die Ansicht Graph aufzurufen. In dieser Ansicht
haben Sie einen guten Uberblick iiber das Ergebnis. Verwenden Sie zum Bewegen im
Graphen die Navigationstasten.

Best fit around 0, all circles o 5 i

BNl o

Toleranzlinie

Informationen zum ausgewahlten
Punkt

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = auferhalb der Toleranz
Schwarz = keine Toleranz ein-
gestellt

Gleiche Funktionstasten wie in der Tabellenansicht Flansch.
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Flanschebenheit

Referenzpunkte

Referenzpunkte werden benétigt, wenn Sie die Oberflache bearbeiten mdchten.

Sie kdnnen unterschiedliche Szenarien eingeben und das Messergebnis direkt in der
Angzeigeeinheit analysieren. Sie konnen Berichte mit unterschiedlichen Einstellungen auch
speichern, um diese spéter weiter zu analysieren. Siehe auch ,, Bestwert ™ auf Seite 121.

23 reference polnts mim

- WD
I Referenapnk
1 0.0 -0.57 -0.15  -D.08l10!
2 180 -0.30 035@ o000
3 36.0 012® o0po0 123 Min.
4 540 -1.12 A4 sl
5 72.0 “1.4 %135 162 (| Peak-peak Bestwerte alle negativ
5] 80.0 1.1 .
7 108.0 -1.03 "
Bestwerte alle positiv
8 1260 ~1.00 P
8 144.0 -0.92
10 182.0 .0.80 Bestwert gegen Null
11 180.0 *0.70 )
12 1880 058 Drei Referenzpunkte
etl-Nal N ER

Zurlick zu den Rohdaten
Wahlen der Referenzpunkte

Wahlen der Referenzpunkte
1. Wihlen Sie einen Messpunkt in der Tabellenansicht.

2. Wihlen Sie JM®Ml, um den aktuell gewihlten Punkt auf Null zu setzen. Oder
driicken Sie @.

3. Wihlen Sie einen oder drei Referenzpunkte. Wenn Sie einen zweiten Referenz-
punkt wéhlen, werden die Werte nicht nachberechnet. Setzen Sie einen dritten
Referenzpunkt, um die Werte nachzuberechnen.

4. Wihlen Sie _, wenn Sie zu den Rohdaten wechseln mochten.

Drei Referenzpunkte

1. Wihlen Sic # und ﬂ, um drei Referenzpunkte zu wihlen. Drei Punkte
mit dem niedrigsten Spitze-Spitze-Wert werden auf Null gesetzt.

2. Wihlen Sie _, wenn Sie zu den Rohdaten wechseln mochten.

Referenzebene Drei Referenzpunkte

Die Referenzebene bleibt auf drei Referenzpunkten.
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Flanschebenheit

Bestwert

Wenn Sie die Berechnung eines Bestwerts durchfiihren, wird der Flansch zum
niedrigsten Spitze-Spitze-Wert gekippt. Er wird so flach wie mdglich zwischen zwei

Ebenen eingepasst.
Siche Beispiel unten:

Referenzebene

Rohdaten, in diesem Fall ein Flansch mit einer unregelmafigen Oberflache

Referenzebene

Spitze an Spitze

+—>

Bestwert berechnet. Der Flansch wird jetzt
zwischen zwei parallelen Ebenen eingepasst.

Bestwert gegen Null
Wihlen Sic e und E=%e, um den Bestwert gegen 0 zu berechnen. Wihlen Sie
einen oder alle Kreise.

Best fit around 0, circla A

T wisis B Auf Kreis A berechneter Bestwert

[ \ '-M“x-.___ e : \ Toleranzlinie

Gewahlter Punkt

|
\
A
\
¢

Bitte beachtea!

Sie konnen Berichte auch mit unterschiedlichen Einstellungen fiir den Bestwert
speichern, um diese spdter weiter zu analysieren.
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Flanschebenheit

Bestwerte alle positiv
Der Flansch wird wie bei einer Bestwert-Berechnung gekippt, allerdings wird die
Referenzlinie an den niedrigsten Messpunkt bewegt.

Bestwerte alle negativ

Referenzebene

Wiihlen Sic e und

, um den Bestwert
mit allen Messpunkten
iiber 0 zu berechnen.
Wihlen Sie einen oder
alle Kreise.

Der Flansch wird wie bei einer Bestwert-Berechnung gekippt, allerdings wird die
Referenzlinie an den hochsten Messpunkt bewegt.

Best it all negative, all circles

Referenzebene

Wihlen Sie — —| und
E, um den Bestwert
mit allen Messpunkten
unter 0 zu berechnen.
Wihlen Sie einen oder
alle Kreise.
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Flanschebenheit

Konusergebnis

Wenn Sie zwei oder mehrere Kreise gemessen haben, konnen Sie den Konus berechnen.
Die Konuswerte konnen als Graph oder Tabelle angezeigt werden. Die Konuswerte
werden neu berechnet, wenn Sie einen anderen Bestwert wéhlen.

Wihlen Sie in der Ergebnisansicht und JC50 oder . Als Standard wird

der Konuswert des duBleren Kreises minus dem inneren Kreis angezeigt. Um einen
anderen Konuswert zu berechnen, wihlen Sie J_254.

Konustabelle

Wihlen Sie ﬂ und ﬁ, um die Konustabelle anzuzeigen. Hier bekommen Sie
eine gute Ubersicht iiber die Endneigung des Flansches zwischen den gemessenen
Kreisen. Verwenden Sie zum Bewegen in der Tabelle die Navigationstasten.

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

Konusgraph

Wihlen Sie ﬂ und m, um den Konusgraphen anzuzeigen. Verwenden Sie
zum Bewegen im Graph die Navigationstasten.

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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Flanschebenheit

Toleranz

Es ist moglich, auf dem Konus und/oder Bestwert eine Toleranz festzulegen.

1. Wihlen Sie ER und JEEE.

2. Geben Sie die Toleranzwerte fiir den Bestwert und/oder Konus ein.
3. Schalten Sie die Toleranz mit - an oder aus.

Choose bestiit tolerance b i T
-y A0

Toleranz aktivieren/
deaktivieren

it
1 i -0.57 -0.15
2 18.0 -0.30 035 W .00
a 8.0 0138 o000 123
4 540 112
5 720 114
g 90.0 111 1[-*1 i
i 108.0 =103 @ Wﬁlﬂﬂl:"gm-_-“
8 1260 ~1.00 ﬂ,\k’ \
10 1820 -0.80 \ \
11 180.0 .0.70 n ‘-. i
12 1980 058 \ _—
i RE \3

Toleranzlinie

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = aulerhalb der Toleranz
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TEILWEISE
FLANSCHEBENHEIT

o Das Programm Teilweise Flanschebenheit wird in erster Linie benutzt,

- Ll wenn man nur einen Teil eines groflen Flanschs messen will. Beispiels-
weise, wenn ein grofler Windturm vor dem Transport in zwei Teile zerlegt
wird.

Vorbereitungen

*» Achten Sie auf eine einwandfreie Messumgebung. Starkes Sonnenlicht, Warn-
leuchten, Vibrationen und Temperaturdnderungen kdnnen die Messergebnisse
beeinflussen.

« Stellen Sie sicher, dass die Oberflache sauber ist.

* Verwenden Sie zum Einstellen das Programm Werte, Flanschebenheit oder Ziele.
Je geringer die bendtigten Toleranzen, desto wichtiger sind ein akkurater Aufbau
und richtiges Ausrichten.

* Befestigen Sie den Lasersender mit dem Sicherheitsriemen.
Siehe

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Teilweise flanschebenheit

Eingabe von Entfernungen

Sie konnen 1 bis 5 Kreise von Messpunkten messen, zum Beispiel innere, mittlere und
duBere Kreise, um den Konus des Flansches zu priifen. Jeder Kreis kann 6-180 Mes-
spunkte haben. Es ist moglich, die Punkte in verschiedenen Reihenfolgen zu messen,
den inneren oder duBleren Kreis zuerst oder radial.
1. Driicken Sie n und u, um das Programm Teilweise Flanschebenheit zu
offnen.
2. Geben Sie die Entfernungen ein und bestétigen Sie mit . Geben Sie die Anzahl
der Punkte am gesamten Flansch ein.

3. Wihlen Sie -, um zur Messansicht zu gelangen.
Emar dinmeter fog citcle A o Es sind bis zu fiinf Kreise mOg'lCh

Es sind 6-180 Punkte/Kreis méglich
8itte beachten!
Geben Sie die Anzahl der Punkte ||

am gesamten Flansch ein; nicht
nur jene, die Sie messen.

Verwenden Sie zum Andern der Mess-
richtung die Navigationstasten

Geben Sie den Durchmesser aller Kreise
ein.
Der innerste Kreis ist “A”.

Erster Messpunkt

Messrichtung

Spaltwinkel

Der Spaltwinkel wird automatisch berechnet, wenn Sie die Anzahl der Messpunkte
eingeben. Wenn Sie den Spaltwinkel kennen, kdnnen Sie diesen direkt eingeben. Sie
erhalten anschlieBend die Anzahl der Messpunkte.

Startwinkel

Als Standard ist der erste Messpunkt auf 0° eingestellt. Wahlen Sie einen Startwinkel,
wenn Sie an einem anderen Punkt beginnen mochten.

Funktionstasten

Zuriick. Programm verlassen.

Bedienungspult 6ffnen.

Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 124.

Ziel anzeigen.

Die von Ihnen gewéhlte Messreihenfolge wird gespeichert und verwendet,
wenn Sie die Datei als Vorlage oder Favorit 6ffnen.

4‘( h Erst alle Punkte am inneren Kreis messen.

Erst alle Punkte am dufleren Kreis messen.

“iﬁi Radial messen, inneren Punkt zuerst.

m Radial messen, dueren Punkt zuerst.

- Messung fortsetzen.
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Teilweise flanschebenheit

Messen

1. Wenn der Flansch vertikal gemessen werden soll, den Lasersender mit einem
Sicherheitsriemen sichern. (Art.-Nr. 12-0554)

2. Driicken Sic @, um dic Messwerte zu registrieren. Die registrierten Punkte sind
ausgegraut. Der aktive Punkt ist gelb.

3. Wenn Sie die gewiinschten Punkte gemessen haben, wihlen Sie -, um zur
Ergebnisansicht fortzufahren.

Reglster values

Siehe ,, Filter auf Seite 15.
Ubersprungener Punkt
Aktiver Punkt

© Gemessener Punkt
@ Nicht gemessener Punkt

Funktionstasten

Zuriick.Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu verlassen.

Bedienungspult 6ffnen.

Ziel anzeigen.

3=
- Loschen eines Punktes.
[ 5
=

Weiter zum Ergebnis. Verfligbar, wenn Sie geniigend Punkte gemessen
haben.

Startwinkel und erste Messung.

Wenn Sie nicht am Startwinkel mit der Messung beginnen wollen, verwenden Sie ein-
fach die Navigationstasten, um zum gewiinschten Punkt fiir die Messung zu gelangen.
Sie koénnen Punkte liberspringen, jedoch keine ,,Locher” im gewiinschten Messbereich
hinterlassen.

Mindestanzahl an Messpunkten
Ein Kreis:

Sie miissen mindestens vier Punkte
messen.

Zwei oder mehr Kreise:
Sie miissen mindestens zwei Punkte

an allen Kreisen messen. Siehe Abbil- Es werden mindestens

zwei Punkte an allen
dung. Kreisen gemessen.

Startwinkel
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Teilweise flanschebenheit

Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Kurve oder in 3D angezeigt werden.
Siehe Flanschebenheit ,, Ergebnis “ auf Seite 118.

Die einzige Abweichung vom Ergebnis der Flanschebenheit ist, dass die nicht gemes-
senen Punkte leer bleiben.

Bast fit arcund O, all circles ¥ mm
- w2
WLl
Staticticra
Boest it arcund 0, all cireles ‘ e

w2

= 40 @0~ Do o opy = RS

=

Nicht gemessene Punkte bleiben in der
Ergebnistabelle leer.

Flacher Bereich = Nicht gemessene Punkte

Referenzpunkte

Es ist moglich, eigene Referenzpunkte festzulegen oder drei Referenzpunkte automa-
tisch zu wihlen.

Siche ,, Referenzpunkte * auf Seite 120.

Bestwert

Wenn Sie die Berechnung eines Bestwerts durchfiihren, wird der Flansch zum nied-
rigsten Spitze-an-Spitze-Wert gekippt. Er wird so flach wie moglich zwischen zwei
Ebenen eingepasst.

Siehe ,, Bestwert“ auf Seite 121.

Konus

Wenn Sie zwei oder mehrere Kreise gemessen haben, konnen Sie den Konus berech-
nen.

Siehe ,, Konusergebnis “ auf Seite 123.

Toleranz
Es ist moglich, fiir den Konus und/oder Bestwert eine Toleranz festzulegen.
Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 124.
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FLANSCHEBENHEITS-
ABSCHNITT

Das Programm Flanschebenheitsabschnitt wird hauptsichlich fiir gro3e
m Flansche verwendet. Der Flansch wird in vier Abschnitte geteilt und ge-
dreht, um eine leichte Messung zu ermoglichen. Dank der Tatsache, dass
nur der untere Teil des Flansches gemessen wird, ist es nicht notwendig,
zum Anbringen von Detektoren oder Lasersendern hochsteigen zu miissen.

Erster Messpunkt

Ersten Abschnitt messen. Flansch drehen und zweiten
Abschnitt messen.

Flansch drehen und dritten
Abschnitt messen.

Flansch drehen und vierten
Abschnitt messen.

Sie konnen 1 bis 5 Kreise von Messpunkten messen, zum Beispiel innere, mittlere
und duflere Kreise, um die Konizitdt des Flansches zu priifen. Jeder Kreis kann
16 — 180 Messpunkte haben. Das Programm fiihrt Sie graphisch Schritt fiir Schritt

durch die gesamte Messung.

Bitte beachten!

Internationales Patent angemeldet (PCT/EP2014/052631)

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Flanschebenheitsabschnitt

Vorbereitungen

Geben Sie die Entfernungen ein

1. Driicken Sie n und m, um das Programm Flanschebenheitsabschnitt zu
Offnen.

2. Geben Sie die Entfernungen ein, bestétigen Sie mit .

Enter diameter for circle B ™ mim
w2 1 -5 Kreise moglich.

16-180 Punkte/Kreis mdglich.

Verwenden Sie zum Andern der Messrichtung
die Navigationstasten.

Geben Sie den Durchmesser aller Kreise ein.
Der innerste Kreis ist ,A“.

Siehe ,, Toleranz *“ auf Seite 124.

Visuelle Zielmarken

Passen Sie alle drei visuellen Zielmarken an; platzieren Sie die
Zielmarke in der Ndhe des Lasersenders und stellen Sie sicher,
dass der Laserstrahl durch den Spalt geht.

1. Bringen Sie am Flansch eine Zielmarke an. Die Platzierung
héngt von der gewéhlten Messrichtung ab. Folgen Sie den
Anweisungen auf dem Bildschirm.

2. Drehen Sie den Flansch. Beachten Sie die Richtung am
Bildschirm.

3. Montieren Sie den Lasersender und ein Laserziel wie am
Bildschirm angezeigt. Sichern Sie den Lasersender mit
Sicherheitsdraht. (Art-Nr. 12-0535). Passen Sie den
Lasersender bei Bedarf an.

Alle drei Ziele anpassen

Anweisungen auf dem Bildschirm befolgen
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Flanschebenheitsabschnitt

Messung

1. Der erste Messpunkt wird mit einer Linie gekennzeichnet. Der aktive Punkt ist gelb.
2. Driicken Sie @, um die Messwerte zu registrieren. Die registrierten Punkte sind
ausgegraut.

3. Wihlen Sie -, um mit dem néchsten Abschnitt fortzufahren.

Reqglster values fn section: 1 . Siehe ,, Filter auf Seite 15.
Aktueller Abschnitt, S1 — S4.

Aktiver Punkt
Gemessener Punkt
@ Nicht gemessener Punkt

Ubersprungener Punkt

Erster Messpunkt

Funktionstasten

Zuriick. Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu verlassen.

=,
m Bedienungspult 6ffnen.
e
==

Punkt tiberspringen. Nur verfiigbar, wenn der gewéhlte Punkt {iber-
sprungen werden kann. Einige Messpunkte sind Pflichtpunkte, damit
ein akkurates Messergebnis gewéhrleistet werden kann.

Verfligbar, wenn Sie alle Pflichtpunkte gemessen haben.
Wenn Sie den aktuellen Abschnitt verlassen, konnen Sie nicht
zuriickkehren, um eine erneute Messung durchzufiihren.

Filter

Der Filter wird um zwei Stufen erhoht, wenn zusammengefiihrte Punkte gemessen
werden. Diese Einstellung kann aufgehoben werden. Siehe "Filter” auf Seite 15.

8itte beachten!

Die zusammengefiihrten Punkte werden analysiert und wenn unsichere Punkte gefunden
werden, wird im Ergebnis eine Warnung angezeigt. Im Bericht wird auch auf unsichere
zusammengefiihrte Punkte hingewiesen.

Drehen Sie den Flansch

1. Entfernen Sie den Lasersender und platzieren Sie eine Zielmarke wie am Bild-
schirm angezeigt.

2. Drehen Sie den Flansch. Beachten Sie
die Richtung am Bildschirm. Sie wird
gegenteilig zur gewidhlten Messrichtung
angezeigt.

3. Montieren Sie den Lasersender und ein La-
serziel wie am Bildschirm angezeigt. Sichern
Sie den Lasersender mit Sicherheitsdraht.
Passen Sie den Lasersender bei Bedarf an.




Flanschebenheitsabschnitt

Ergebnis

Das Ergebnis kann als Tabelle, Graph oder 3D-Ansicht angezeigt werden. Wenn Sie
zwei oder mehrere Kreise gemessen haben, konnen Sie das Konusergebnis sehen.
Siehe Flanschebenheit ,, Ergebnis “ auf Seite 118.

Referenzpunkte

Es ist moglich, eigene Referenzpunkte festzulegen oder drei Referenzpunkte auto-
matisch zu wihlen.

Siehe ,, Referenzpunkte “ auf Seite 120.

Bestwert

Wenn Sie die Berechnung eines Bestwerts durchfiihren, wird der Flansch zum
niedrigsten Spitze-Spitze-Wert gekippt. Er wird so flach wie moglich zwischen
zwei Ebenen eingepasst.

Siehe ,, Bestwert“ auf Seite 121.

Konus
Wenn Sie zwei oder mehrere Kreise gemessen haben, konnen Sie den Konus berechnen.
Siehe ,, Konusergebnis “ auf Seite 123.

Toleranz
Es ist moglich, auf dem Konus und/oder Bestwert eine Toleranz festzulegen.
Siehe ,, Toleranz “ auf Seite 124.
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PROGRAMM
»FLANSCHPARALLELITAT*

Mit Easy-Laser® konnen Sie die Parallelitét von Flanschen messen und iiberpriifen.
Zusitzlich zur Standardausriistung werden zwei Stative und ein Pentaprisma bendtigt.
Fiir diese Arten von Messungen bendtigen Sie den D22 Lasersender, der zum Liefer-
umfang des E910 Systems gehort.

as Pentaprisma D46 wird fir Parallelitats-
messungen der Flansche verwendet. Es lenkt
den Laserstrahl um 90° ab.

.

Dreibeiniges Stativ fiir Pentaprisma D46 und
Lasersender D22/D23.

Nicht parallele Flansche
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Programm ,Flanschebenheit”

Einstellungen

Lasereinstellungen

1.

7.

. Bewegen Sie den Detektor auf die andere

. Bewegen Sie den Detektor auf die nied-

. Drehen Sie den Laserstrahl in Richtung des

Montieren Sie den Laser in der gleichen Hohe wie die Mitte des Turms auf das
Stativ.

. Den Detektor nahe am Sender platzieren.
. Stellen Sie den Detektor oder das Ziel so

ein, dass der Laser das Zentrum trifft (inner-
halb +0.5 mm).

Seite des Flanschs. Justieren Sie den Laser-
strahl mit Hilfe der Nivellierschraube am
Sender.

rigste Position des Flanschs.
Detektors und justieren Sie ihn mit Hilfe

der Nivellierschraube am Sender.
Wiederholen Sie die Schritte 1 bis 6.

Einstellen des Prismas

1.

Platzieren Sie ein Pentaprisma (D46) auf einem Stativ am gegeniiberliegenden
Flansch.

. Bewegen Sie den Laserstrahl auf die Turmseite.
. Schwenken Sie das Prisma des D46 zur Seite, damit der Strahl auf dem rotem

Zielfeld (mittige Bohrung) zu sehen ist.

. Schieben Sie das Prisma in Richtung A und richten Sie es mit B und C aus, bis

das Ziel konzentrisch zum Laserstrahl ist.

. Schieben Sie das Prisma weg von A und richten Sie es mit D und E aus, bis der

Laserpunkt konzentrisch auf dem roten Zielfeld erscheint.

. Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5.
. Bewegen Sie das Prisma wieder in Position, mit der Festschraube das Prisma in

Position halten und messen Sie.

Das Pentaprisma kann jetzt auf der Schiene an eine neue Position verschoben werden,
um den Laser auf den Detektor zu richten.

Messvorgang

Vertikale Verschiebung
Festschraube zur Feineinstellung

Horizontal kippen

Neigeplatte

Vertikal kippen

Driicken Sie hier, um das Prisma
zur Seite zu bewegen.

Feineinstellschraube

“"Horizontale Ausrichtung Fir transversalen Arbeits-

Laserstrahl aus

Libellen fiir Grobausrichtung
Laserstrahl ein

bereich zur Seite schieben
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Programm ,Flanschebenheit”

Messparameter eingeben

1. Driicken Sie n und , um das Programm Parallelitéit zu 6ffnen.
2. Geben Sie die Entfernungen zwischen den Messpunkten ein.
3. Driicken Sie OK.

Erdiomrey resdtwn o Meagarkien joc]y i

Messen Sie die Punkte 1 bis 4

1. Driicken Sie OK , um die Messwerte an #1 und #2 des ersten Flanschs zu mes-
sen. Die gelbe Markierung auf dem Bildschirm zeigt Thnen, wo Sie den Detektor
positionieren miissen.

2. Schwenken Sie den Strahl um 90°. Verwenden Sie das Pentaprisma, um den Strahl
abzuwinkeln.

3. Driicken Sie OK, um die Messwerte #3 und #4 am zweiten Flansch aufzunehmen.

Detektorfeld

Gemessene
Messwerte

Live-Werte

Ergebnis
Sobald Sie #1 bis #4 registriert haben, wird ein Ergebnis angezeigt.

Driicken Sie, um die Messung fortzusetzen.
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Programm ,Flanschebenheit”

Messen Sie die Punkte 5 bis 8
1. Driicken Sie |5, um die Messung fortzusetzen.
2. Drehen Sie die Turmsektion um 90°.

Driicken Sie, um die Messung fortzusetzen. Drehen Sie die Turmsektion

3. Drehen Sie den Strahl zuriick auf den ersten Flansch.
4. Messen Sie die Punkte #5 und #6 am ersten Flansch.

5. Drehen Sie den Strahl um 90° auf den zweiten Flansch.
6. Messen Sie die Punkte #7 und #8 am zweiten Flansch.

Ergebnis

Driicken Sie erneut OK, um das Messergebnis anzuzeigen.

s

Yahse

&  High +0.05
E Hizh 40,00

Funktionstasten

| | Zuruck.

="
2

Mehr. Driicken zum Aufrufen eines Untermentis.
m Bedienungspult 6ffnen.
E‘:ﬂ Datei speichern. Eine Messung in der Anzeigeeinheit speichern.

Fir weitere Informationen, siehe Bearbeiten von Messdateien.

,.ﬂ'l Bericht auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung). Ver-
fiigbar, wenn Sie eine gespeicherte Messung 6ffnen.

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

Nullstellen. Stellt den aktuellen Wert auf Null.

Absolut. Zuriick zum absoluten Wert.

BEE

Fortsetzen. Mit dem Messen der Punkte 5 bis 8 fortsetzen.
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HORIZONTAL

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

o | EasyTurn™

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

Siehe ,, Mit Easy Turn™ messen * auf Seite 141.

Horizontal Mehrfachpunkt

Beginnen Sie an einer beliebigen Drehung. Registrieren Sie so viele Punkte wie
Sie mochten.

Siehe ,, Messung mit Mehrfachpunkt* auf Seite 142

) I 9-12-3
Die Messwerte werden an den Positionen 9, 12 und 3 Uhr erfasst. Die Neigungs-
messer werden nicht verwendet.

., Mit der 9-12-3-Methode messen * auf Seite 144.

Bitte beachten!

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

Arbeitsablauf

Vorbereitungen Messung Justieren/Ergebnis

- Jeder Winkel live

. EasyTum™

" 9,12, 3 oder 6 live
1. Einbaueinheiten )

2. Entfernungen eingeben
3. Grobausrichtung

~ Live9Uhr

X y Live 3 Uhr
Live 12 Uhr

Live 6 Uhr
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Horizontal

Montage der Messeinheiten

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

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

Stange

Laserjustierknopf

Steckverbinder fiir Kabel
oder Bluetooth®-Einheit

Verschluss
Laserjustierknopf
Haken fiir die Kette
Kettenspannknopf

Montierte Messeinheiten

Kabel und Bluetooth®-Gerate anschlieRen

Kabel

Die Messeinheiten haben zwei Anschliisse, die fiir Kabel oder Bluetooth®-Geriite verwendet

werden.

1. SchlieBen Sie ein Kabel an die Anzeigeeinheit an. Schlie3en Sie das andere Ende an eine der
Messeinheiten an.

2. Verbinden Sie mit dem zweiten Kabel die Messeinheiten.

Bluetooth®

Die Anzeigeeinheit verfiigt liber die drahtlose Bluetooth®-Technologie, iiber die sie Daten
auch ohne Kabelverbindungen empfangen kann. Fiir weitere Informationen siehe ,, Bluetooth®-
Einstellung * auf Seite 21.

Messeinheiten justieren
Bei einer Neuinstallation kann eine Grobausrichtung erforderlich sein. Positionieren Sie die
Messeinheiten an den Befestigungsstangen und stellen Sie sicher, dass sie etwa im gleichen Dreh-
winkel und Radius stehen. Stellen Sie ebenfalls sicher, dass der Einstellknopf in beide Richtungen
einstellbar ist.
1. Positionieren Sie die Messeinheiten bei 9 Uhr. Richten Sie die Laserstrahlen auf die Mitte
der Ziele.
2. Drehen Sie die Welle auf die Position 3 Uhr. Achten Sie darauf, wo die Laserstrahlen auftref-
fen.
3. Richten Sie die Laserstrahlen auf die halbe Strecke zwischen die Mitte der Ziele. Verwenden
Sie die Einstellknopfe.
4. Justieren Sie die bewegliche Maschine, bis der Laserstrahl die Mitte der Ziele trifft.

Das Beispiel zeigt die S-Einheit, aber es muss an beiden Einheiten gleich verfahren werden.
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Horizontal

Maschinen auswahlen

Bevor Sie mit der Messung IThrer Maschinen anfangen, miissen Sie definieren, welche Art von
Maschinen Sie haben.

1. Verwenden Sie die Navigationstasten, um ,,Standard oder ,,Benutzerdefiniert” auszuwahlen.
2. Driicken Sie .'

Saloet machines (ctandard se cuulam) 1213 + o

Standard: Enthélt eine Pumpe und einen Motor.
Diese vordefinierten Maschinen verfiigen tiber
jeweils zwei FuRpaare.

Benutzerdefiniert: Wahlen Sie diese Option,
wenn Sie Maschinentypen wahlen méchten.

Benutzerdefiniert

Waihlen Sie diese Option, wenn Sie Maschinentypen wéhlen mochten. Es kann aus mehreren
Maschinentypen gewahlt werden. Sie konnen aulerdem so viele FuB3paare wie nétig an den

Maschinen definieren.
M
_ Mehr als drei FuBpaare werden als einzelner fester
= | Ful an der Maschine dargestellt.

Saloet machine typs

Fatin Eixgir
Paroffes: 4

Tauschen Sie Mund S

1. Verwenden Sie die Navigationstasten aufwirts und abwiérts, um die gewiinschte Maschine
zu finden.

2. Driicken Sie .' Die nichste Maschine wird aktiviert.
Driicken Sie , wenn Sie fertig sind, um zur Ansicht Entfernung eingeben zu gelangen.

Wiihlen Sie die Anzahl der Fullpaare

Wenn Sie die Anzahl der FuBlpaare an der Maschine édndern wollen, geben Sie einfach iiber die
numerischen Tasten die gewiinschte Anzahl ein.

Funktionstasten

El' Programm verlassen.

m Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

.-E. Offnen Sie die Tabelle, um Maschinen umzubenennen und die Anzahl der Fu3-
paare zu dndern.

' ?e Wechseln Sie, an welcher Maschine Sie die S-Messeinheit (stationédr) und
die M-Messeinheit (mobil) anbringen.

Weiter zur Messansicht.
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Horizontal

Entfernungen eingeben

Bestitigen Sie jede Entfernung mit .
Enter diameter of coupling (mm)

@ Entfernung zwischen erstem und zweitem FuBpaar. Optional, driicken Sie i, um das Feld zu aktivieren.
@ Entfernung zwischen zweitem FuBpaar und S-Einheit. Optional, driicken Sie Jigifisll, um das Feld zu aktivieren.
@ Entfernung zwischen S-Einheit und M-Einheit. Zwischen den Stangen messen.

@ Entfernung zwischen S-Einheit und Mitte der Kupplung.

@ Entfernung zwischen M-Einheit und Fulpaar eins.

@ Entfernung zwischen Fulpaar 1 und Fuflpaar 2.

@ Kupplungsdurchmesser. Optional, wahlen Sie JJliE8ll, um das Feld zu aktivieren.

Funktionstasten

Programm verlassen.

m Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

- Siehe ,, Ergebnis und Justierung ** auf Seite 145.

Siehe ,, Mit Easy Turn™ messen * auf Seite 141.

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

. = 1 + | . . . .
Wechseln Sie zwischen der Anzeige der Entfernung in 3D oder
in 2D.

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

m Umschalttaste. Zeigt die mobile Maschine links oder rechts.

- Weiter zur Messansicht. Verfiigbar, wenn die verbindlichen Absténde eingegeben
wurden.

Bitte beachteu!

Die M-Einheit kann zusammen mit einem Lasersender als Detektor verwendet werden.
Die S-Einheit darf fiir diesen Zweck nicht verwendet werden.
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Mit Easy Turn™ messen

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

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

AN L A~ W

Winkelwarnung. Wird angezeigt, wenn der
Winkel zwischen M und S gréRer als 2 Grad ist.

Rote 20° Markierung - = = = W Randwarnung
b bbb Wenn der Laser nahe an
den Rand kommt, "leuchtet"
der Rand als Warnung auf.
Wenn diese Warnung zu
sehen ist, kdnnen keine
Werte gespeichert werden.

Laserpunkt 'ﬁ“" 1

Griin zeigt die beste I g
Messposition an M

1[1

Randwarnung |

Detektorwerte

Funktionstasten

Ansicht Entfernung.

E Zuriick. Messen Sie die vorherige Position oder gehen Sie zuriick zur
m Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.
m Wechsel zur 9-12-3-Methode.

Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
“ Siehe ,, KIPPFUSS ** auf Seite 153.
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Horizontal

Griin = beste Messposition!

Die erste Position wird au-
tomatisch auf Null gesetzt

Randwarnung

Farbleiste

Griin = guter Abstand
zwischen den Messpunkten.
Dies garantiert eine genaue

Messung mit Mehrfachpunkt

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

Messung

1. Wihlen Sie und 5, um zu Horizontal Mehrfachpunkt zu wechseln.

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

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

4. Driicken Sie @, um so viele Punkte wie Sie mdchten zu registrieren. Nach drei
Punkten ist ein Ergebnis verfiigbar.

5. Wihlen Sie i, um das Ergebnis und die Justierungsansicht anzuzeigen. Siehe
., Ergebnis und Justierung ** auf Seite 145.

Strecken Sie die Messpunkte

Um ein noch genaueres Ergebnis zu erhalten, versuchen Sie, die Punkte so weit wie moglich
zu strecken. Die Farben geben die optimalen Messpositionen an. Die Farbleiste gibt an, wie
genau die Messung ist.

Registrierter Multipolnt
Messpunkt

Randwarnung

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

Messung

Funktionstasten

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

Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.

Wechsel zur 9-12-3-Methode.

Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
Siehe ,, KIPPFUSS *“ auf Seite 153.

Gehen Sie weiter zur Ergebnis- und Justierungsansicht. Verfiigbar nach
der Registrierung von drei Positionen.
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Horizontal

Qualitatsbewertung
Nicht fiir den US-Markt erhdltlich!

Waihlen Sie in der Ergebnisansicht und n, um die Ansicht Qualitdtsbewer-
tung anzuzeigen

Erreichbare Genauigkeit

Viele Messpunkte, die auch eine gute Ausbreitung haben, garantieren statistisch eine
hohe Genauigkeit. Der Indikator ist der gleiche wie bei der Messansicht. Falls die
erreichbare Genauigkeit niedrig ist, versuchen Sie, die Punkte so gut wie mdglich zu
spreizen.

Erreichte Genauigkeit

Aktuell gemessene Werte der Einheiten. Falls die erreichte Genauigkeit niedrig ist,
kann dies zum Beispiel von Luftwirbeln oder dem Lagerabstand abhingen.

Temperaturstabilitit

Gemessene Temperaturabweichung in den Messeinheiten. Falls die Stabilitét gering
ist, fiihren Sie eine erneute Messung durch, wenn sich die Temperatur stabilisiert hat.

Messrichtung

Zeigt an, ob Sie die Messrichtung gedndert haben. Es ist besser, die Messeinheiten in
dieselbe Richtung zu bewegen.

Qualitiatsbewertung
Eine Summe der vier Qualitétsfaktoren. Auch im PDF-Bericht verfiligbar.

Chuality Axxessment o247

Attirvibile acoracy
- Acoyired acaracy

Toapripmersh e sl

P remiEt direction

Quality

S
| —— E—
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Horizontal

Die erste Position wird au- |
tomatisch auf Null gesetzt

Mit der 9-12-3-Methode messen

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

Messung

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

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

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

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

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

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der dritten Position @@. Ergebnis und Justierungs-
ansicht wird angezeigt. Siehe ,, Ergebnis und Justierung “ auf Seite 145.

N

00 3 N W

Feqgister position at 12 o'clock

Randwarnung

o Wenn der Laser nahe an
Pump Vi Moto den Rand kommt, "leuchtet"

der Rand als Warnung auf.

Wenn diese Warnung zu

sehen ist, kdnnen keine

Werte gespeichert werden.

"

Randwarnung N !

-6.59

Funktionstasten

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

Siehe ,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.

Wechsel zur 9-12-3-Methode.

Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
“ Siehe ,, KIPPFUSS ** auf Seite 153.
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Horizontal

Ergebnis und Justierung

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

Vertikaler Mittenversatz und Winkel Horizontaler Mittenversatz und Winkel

Thermischer Ausgleich
wurde eingestellt

FuBwerte.
Gelber Rahmen zeigt Live-Werte an.

Ausgleichsscheiben
hinzufligen
Ausgleichsscheiben
entfernen

Funktionstasten

=] Zuriick zur Messansicht.

E= Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

Speichern, siehe ,, Bearbeitung von Messdaten* auf Seite 11.
- Siehe ,, Toleranz ** auf Seite 151.

Siehe ,, Thermischer Ausgleich* auf Seite 149.

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

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

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

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

Umschalttaste. Positionsindikator anzeigen/verbergen.
Siehe ,, Positionsindikator** auf Seite 147.

Siehe ,, Live-Werte“ auf Seite 146.

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

| 00 |
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Horizontal

Live-Werte

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

Live-Werte sind mit einem gelben Rahmen markiert.

B

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

Versatz- und Winkelwerte

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

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

Mittenversatz

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

Winkelfehler
Die Zentrumslinien von zwei Achsen sind nicht parallel.

Dieses Beispiel zeigt einen negativen Winkel.

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

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

Live-Werte bei jedem Winkel anzeigen.

Der Neigungsmesser kontrolliert, wann Live-Werte angezeigt werden.

Livewerte fiir 9-12-3 anzeigen

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

Driicken Sie zur Anzeige der Liveoptionen.

Manuelle Live-Ausrichtung 6 Uhr.

@ |
Manuelle Live-Ausrichtung 12 Uhr.
9|

Manuelle Live-Ausrichtung 3 Uhr.

Manuelle Live-Ausrichtung 9 Uhr
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Horizontal

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

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

Shall Alignmenl, Adjustmenl
i

L clock

Positionsindikator

Funktionstasten
Umschalttaste. Positionsindikator manuell anzeigen/verbergen.

=

a1
=

=]

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

Speichern

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

Wenn Sie eine Messung speichern, wird automatisch ein PDF erstellt.
Siehe ,, Bearbeitung von Messdaten* auf Seite 11.
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Ergebnistabelle
Mit der Ergebnistabelle konnen Sie dieselbe Kupplung mehrmals messen und die Ergeb-
nisse dokumentieren.
1. Messen Sie mit Easy-Turn, 9-12-3 oder Multipoint.
2. Gehen Sie auf die Ergebnisansicht.
3. Wihlen Sie aus, um die Kupplung erneut zu messen. Wiederholen Sie die
Messung so oft wie nétig.

4. Gehen Sie auf die Ergebnisansicht und wihlen Sie und E aus, um die
Ergebnistabelle zu 6ffnen.

Sobald Sie die Ergebnistabelle gedffnet haben, erscheinen auch die Angaben im Bericht.
Die letzten drei Messungen sind sichtbar. Bei mehr Messungen miissen Sie die Navigati-
onstasten zum Scrollen verwenden.

Fesull takle 09:30

Notizen zur Messung hinzufiigen.

# 0 ‘I
1 0.13 0.08 -0.01 016 |As found 1. | . . N

Die letzten drei Messungen sind sichtbar.
2 | 021 | 010 | 002 | 015 | | g

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

Horizomal
Offset  |Gap Mote
o I 0.0 0.11 Az faund 1
— Remaove the table from the report Y FY X
" 02 010
!’ Edit note -0.02 0. 10
-0 0,10

Die Tabelle ist im Bericht enthalten.

‘B | (@]

Notiz hinzufiigen
1. Wihlen Sie eine Messung aus.

2. Wiihlen Sie oder @ aus, um eine Notiz zu schreiben oder zu bearbeiten.
3. Driicken Sie @, um die Notiz zu speichern.

Funktionstasten
Knebelknopf. Einblenden/ausblenden der Ergebnistabelle im Bericht.

Notiz fiir die ausgewihlte Messung hinzufiigen (oder bearbeiten).
ﬂ Ausgewihlte Messung 16schen.
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Thermischer Ausgleich

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

Driicken Sie und in der Ergebnis-

und Entfernungsansicht. Die Ansicht Thermischer
Ausgleich wird angezeigt.

Beispiel °

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

@ Vor dem thermischen Ausgleich.
@ Thermischen Ausgleich einstellen.

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

Shall Aligrumerd, Aduiztmesl

Vertikaler Versatz und Winkel fiir
bewegliche Maschine.

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

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

durch die thermische Ausdehnung optimal _
ausgerichtet.

Zeigt an, dass der thermische
Ausgleich eingestellt wurde

FulBlwerte

1. Geben Sie in der Ansicht Entfernung die
Entfernungen fiir die S-Maschine ein.

2. Wihlen Sie il

3. Stellen Sie die Werte zum thermischen
Ausgleich basierend auf den FuBwerten ein.
Die Kupplungswerte werden neu berechnet.
Geben Sie Werte fiir das erste und letzte
FuBpaar ein, wenn mehr als zwei Fu3paare
vorhanden sind.

Gitte beachteu!
Im PDF-Bericht und im ausgedruckten Bericht

ftd nur-die upprungswe Dar:




Horizontal

RefLock™

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

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

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

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

Stationare Maschine
Mobile Maschine

Ausgewéhltes FuRpaar

FuBpaar fixiert

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

150



Horizontal

Toleranz

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

coupling toberance

et coupling tolerance

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

Spaltwerte

Benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen

Funktionstasten
Toleranzansicht schlieBen.

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

Neue Toleranz hinzufiigen
Sie konnen Thre eigene benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen.

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

2. Geben Sie den Namen und die Toleranz ein.

3. Driicken Sie @@. Die neue Toleranz wird zur Liste
hinzugefiigt.

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

Griin = innerhalb der Toleranz
Rot = auerhalb der Toleranz
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Horizontal

Toleranztabelle

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

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

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

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

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

Bitte beachten!

Betrachten Sie diese Tabellen als Richtlinien. Viele Maschinen miissen auch bei
niedrigeren Drehzahlen prizise ausgerichtet werden. Beispielsweise Getriebe.
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KIPPFUSS

Machen Sie einen KippfuB3-Test (Softfoot), um sicherzustellen, dass die
g Maschine gleichméBig auf allen Fiien steht. Ein Kippfu8 kann in Win-
kelposition und/oder parallel sein, siche Bild.
Ein KippBfull kann verursacht werden durch:
» Verbogene Maschinenfundamente.
* Verbogene oder beschddigte Maschinenfiif3e.
» Unpassende Anzahl von Unterlegscheiben unter den Maschinen-
fiilen. =25 —
» Schmutz oder andere ungewiinschte Materialien unter den
Maschinenfiiflen.

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

2. Geben Sie die Entfernungen ein. Driicken Sie “Benutzerdefiniert”, wenn Sie an-
dere Maschinenbilder und/oder mehr als drei Fupaare wahlen mochten.

3. Zum Fortsetzen driicken.

KippfuR in Winkelposition  Paralleler Kippfu®®

Starten Sie den Kippfufl vom Programm Horizontal

1. Driicken Sie m und EI&, um das Programm
Horizontal zu 6ffnen.

2. Geben Sie die Entfernungen ein. Bestétigen Sie
jede Entfernung mit @.
Um einen KippfuB3-Test zu machen, miissen Sie
die Entfernungen zwischen den FuBlpaaren einge-
ben. Die Messansicht wird angezeigt.

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

Funktionstasten

Programm verlassen.

T
| !

E: Siehe,, Bedienungspult“ auf Seite 15.

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

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

Umschalttaste. Zeigt die mobile Maschine links oder rechts.

BE H

Weiter zur Messansicht. Verfiigbar, wenn die Absténde eingegeben wurden.

KippfuB-Filter

Wenn ein Kippfull gemessen wird, wird der Detektorfilter um 3 Stufen erh6ht (maxi-
mal bis Filter 7). Wenn Sie mit einem hoheren Filter als 7 messen, wird dieser Filter
beibehalten. Wenn die Kippfu3-Messung abgeschlossen ist, wird der Filter zuriickge-
setzt.
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Kippfuss

KippfuBB messen

1. Ziehen sie alle Fuflbolzen fest an.

2. Drehen Sie die Messeinheiten auf die Position 12 Uhr.

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

L TR PR

Drehen Sie die Messeinheiten auf die
Position 12 Uhr.

"L Laserstrahl auf das Zentrum des Ziels
einstellen.

4. Driicken Sie . Die Kippfuf3-Messansicht wird angezeigt.
Der erste Bolzen wird gelb markiert.
5. Losen Sie den ersten Bolzen und ziehen Sie ihn wieder fest.
6. Driicken Sie . zum Erfassen des Wertes.
7. Werte an allen vier Fiilen registrieren. Das Ergebnis wird angezeigt.
8. Verwenden Sie Unterlegscheiben fiir den Ful mit der groBten Bewegung.

9. Fiihren Sie einen weiteren KippfuB3-Test durch.
Messung: Ergebnis:
Bolzen 16sen und wieder festziehen, bevor der Wert gespeichert wird Der Pfeil zeigt die Neigungsrichtung der Maschine an.

ol 13 e S obeckedd Bal i L

8itte beachte!

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

Funktionstasten

KippfuB verlassen.

i

m Siehe ,, Bedienungspult* auf Seite 15.

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

Nullwert des ausgewahlten Ful3es.

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

Kippful} erneut messen.

IE K

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

| Verwendung bei Maschinen, die in einem Maschinenpark mit zwei oder

m mehr Kupplungen montiert sind.

Arbeitsablauf

Maschinenpark ersteq
len

= : Messung
A g

!
| AE-.SB- —B.TZI
ST S S e

[

Ergebnis

B 00498 0545

s T
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Machinenparks

Maschinenpark erstellen

Bevor Sie mit der Messung Threr Maschinen anfangen, miissen Sie definieren, welche
Art von Maschinen Sie haben.
1. Verwenden Sie die Navigationstasten, um ,,Standard* oder ,,Benutzerdefiniert*
auszuwdihlen.
2. Driicken Sie @.

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

Standard: Drei vordefinierte Maschinen.

Benutzerdefiniert: Einen benutzerdefini-
erten Maschinenpark erstellen.

Standard

Der Standardmaschinenpark enthilt eine Pumpe, eine Getriebeeinheit und einen Mo-
tor. Diese drei vordefinierten Maschinen verfiigen alle jeweils iiber zwei Fiil3e.

- o) . Navigationstasten

@ OK-Knopf, dargestellt mit dem Symbol .

—

Zahlentasten
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Machinenparks

Benutzerdefiniert

Wihlen Sie diese Option, wenn Sie einen benutzerdefinieren Maschinenpark erstellen
mochten. Die Erstellung des Maschinenparks erfolgt von links nach rechts. Es kann
aus mehreren Maschinentypen gewéhlt werden und Sie konnen so viele Maschinen
wie notig zum Maschinenpark hinzufiigen. Sie kdnnen auBlerdem so viele Fullpaare
wie notig an den Maschinen definieren.

Select machine type

RET Suppot t!i"-JII:'IIJ

Festpair 2

Maschine auswihlen

1. Verwenden Sie die Navigationstasten aufwarts und abwiérts, um die gewlinschte
Maschine zu finden.

2. Driicken Sie . Die nédchste Maschine wird aktiviert.

3. Fiigen Sie so viele Maschinen wie notig hinzu. Driicken Sie i, wenn Sie
fertig sind, um zur Messansicht weiterzugehen.

Wiihlen Sie die Anzahl der FuBlpaare

Wenn Sie die Anzahl der FuBlpaare an der Maschine d&ndern wollen, geben Sie einfach
iiber die numerischen Tasten die gewiinschte Anzahl ein.

= = Mehr als drei FuBpaare werden als
einzelner fester Ful an der Maschine
dargestellt.

Maschine mit zwei Fulpaaren

Maschinenparktabelle erstellen

Driicken Sie JE3l, um die Tabellendarstellung
zu Offnen. In dieser Tabelle konnen Sie die ey
Maschinen umbenennen und die Anzahl der Gear Box
FuBpaare dndern.
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Machinenparks

Entfernungen eingeben

Bestitigen Sie jede Entfernung mit .

Machine Train
Enter distances

: [~

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

@ Entfernung zwischen erstem und zweitem FulRpaar.

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

e Entfernung zwischen M-Einheit und FuRpaar eins. Entfernungen eingeben.

e Entfernung zwischen FuRpaar eins und FuRpaar zwei.

e Kupplungsdurchmesser. Optional, driicken Sie JiliElll, um das Feld zu aktivieren.

Funktionstasten

Programm verlassen.

m Siehe ”Bedienungspult” auf Seite 15.
Siehe "Toleranz” auf Seite 168.

m Siehe “Thermischer Ausgleich” auf Seite 149.

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

Weiter zur Messansicht.
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Machinenparks

Mit EasyTurn™ messen

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

Es ist moglich, die Messung mit einem Abstand von nur 40° zwischen den Messpunk-
ten vorzunehmen. Um jedoch ein noch genaueres Ergebnis zu erhalten, versuchen
Sie, die Punkte so weit wie moglich zu strecken. Die Farben geben die optimalen
Messpositionen an.

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

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

. Drehen Sie die Wellen {iber die rote 20° Markierung.
. Driicken Sie zum Aufzeichnen der zweiten Position @.
. Drehen Sie die Wellen iiber die roten Markierungen.

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der dritten Position @. Ergebnis und
Justierungsansicht angezeigt.

AN L b~ W

EasyTurniRegister position

Derzeit ausgewahlte A 3 c
Maschinen
S-Einheit | 4 27.0 v |
@ . !
H H.
Laserpunkt "
Rand-Warnung ‘

3

Detektorwerte 5 57

Zurlick zu Entfernungen eingeben

Funktionstasten

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

Siehe "Bedienungspult” auf Seite 15

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.
Wechsel zur 9-12-3-Methode.

Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
“ Siehe “KIPPFUSS” auf Seite 153.

Rand-Warnung

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

Messung mit Mehrfachpunkt

1. Wihlen Sie und , um zu Horizontal Mehrfachpunkt zu wechseln.

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

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

4. Driicken Sie @, um so viele Punkte wie Sie mdchten zu registrieren. Nach drei
Punkten ist ein Ergebnis verfiigbar.

5. Wihlen Sie S, um das Ergebnis und die Justierungsansicht anzuzeigen. Siehe
., Ergebnis und Justierung ** auf Seite 145.

Strecken Sie die Messpunkte

Um ein noch genaueres Ergebnis zu erhalten, versuchen Sie, die Punkte so weit wie
moglich zu strecken. Die Farben geben die optimalen Messpositionen an. Die Farbleis-

te gibt an, wie genau die Messung ist.

Registrierter
Messpunkt

Griin = beste Messposition!

Die erste Position wird au-
tomatisch auf Null gesetzt

Randwarnung

Farbleiste

Griin = guter Abstand
zwischen den Messpunkten.
Dies garantiert eine genaue
Messung

Multipoint

Randwarnung

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

Funktionstasten

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

Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.

Wechsel zur 9-12-3-Methode.

Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
Siehe “KIPPFUSS” auf Seite 153.

Gehen Sie weiter zur Ergebnis- und Justierungsansicht. Verfiigbar nach
der Registrierung von drei Positionen.
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Machinenparks

Mit der 9-12-3-Methode messen

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

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

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

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

. Drehen Sie die Wellen auf die Position 12 Uhr.

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

. Driicken Sie zum Aufzeichnen der dritten Position @.

0 3 N

Register position at 12 o'clock

Derzeit ausgewahlte
Maschinen

S-Einheit

Ziel

Laserpunkt

Rand-Warnung

Detektorwerte

Zurlick zu Entfernungen eingeben

9. Das Ergebnis wird angezeigt. Sie konnen die Ergebnisse in Kurven-, Tabellen-
oder Maschinenansicht darstellen. Siehe Kapitel Ergebnis.

10. Wihlen Sie von der Ergebnisansicht aus Jisa, um die nichste Kupplung zu
messen. Wenn Sie die Kupplung justieren wollen, wihlen Sie die zu justierende
Maschine aus und driicken Sic @. Sie Kapitel Justieren.

Funktionstasten

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

Siehe ”Bedienungspult” auf Seite 15.

m Wechsel zur EasyTurn™-Methode.

Wechsel zur 9-12-3-Methode.

Wechsel zur Horizontal-Mehrfachpunkt-Methode.
“ Siehe “KIPPFUSS” auf Seite 153.
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Machinenparks

Ergebnis

Kurvenansicht [SE==zl]

_ | Sie konnen die Ergebnisse in Kurven-, Tabellen- oder Maschinenansicht dar-
Maschinenansicht (SSTIR=MI stellen.

3| StandardmiBig wird die Maschinenansicht angezeigt. Navigieren Sie mit den
Navigationstasten durch die Ergebnisansichten.

e’y

Ergebnis Maschinenansicht
Driicken Sie m und E Die Maschinenansicht wird angezeigt.

Select coupling tolerance

Kupplung nicht Gewahlte Maschine und Kupplung

innerhalb der
Toleranz.

Mit Grau markierte Maschine wurde

noch nicht gemessen

Thermischer
Ausgleich wurde
eingestellt

Driicken, um nachste Kupplung
ZU messen

Horizontaler und ver- ~ Horizontalerund ~ Gewahltes MaschinenfuRpaar
tikaler Winkelversatz ~ vertikaler Winkel

Fullpaar

Bei mehr als drei Fupaaren werden in dieser Ansicht nur die Werte der ersten drei Paare an-
gezeigt. Schalten Sie auf die Tabellenansicht um, wenn alle FuB3paare angezeigt werden sollen.

Kupplung ausrichten

Wihlen Sie die Maschine, die Sie ausrichten wollen und driicken Sic @. Siehe ebenfalls Ka-
pitel Justieren.

Funktionstasten

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

m “Bedienungspult” auf Seite 15.

“Bearbeitung von Messdaten” auf Seite 11.

- “Toleranz” auf Seite 168

m “Thermischer Ausgleich” auf Seite 149.

Entfernung ansehen und bearbeiten.

E Drucken. Siehe ebenfalls Anzeigeeinheit > Bearbeiten von Messdaten.
m Umschalttaste. Spalt- oder Winkelwerte anzeigen.

m Ergebnisansicht wechseln.

- Néchste Kupplung messen.
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Machinenparks

Ergebnis Tabellenansicht

Driicken Sie E und E Die Ergebnisansicht wird angezeigt.
Verwenden Sie zum Navigieren die Navigationstasten.

Ausgewahlte Kupplung

Selact coupling tolerance

Kupplungswerte

FuBwerte

Funktionstasten
| | Kupplung neu messen. Driicken und gedriickt halten, um das Programm zu
verlassen.
Siehe Ergebnis Maschinenansicht

werden.

“ FuBpaar fixieren/Fixierung autheben. Verfligbar, wenn FuBwerte angezeigt
—
Siehe auch Fufpaar fixieren.

= | Zwischen Darstellung der FuB3- oder Kupplungswerte wechseln.

E Ergebnisansicht wechseln.

Speichern

Sie konnen eine Messung speichern und spiter 6ffnen, um mit dem Messen fortzufah-
ren. Wenn Sie die Messung erneut speichern, wird dadurch nicht die frithere Version
iiberschrieben.

Wenn Sie eine Messung speichern, wird ein PDF nur dann automatisch erstellt, wenn
der gesamte Maschinenpark gemessen wurde.

Siehe ebenfalls Anzeigeeinheit > Bearbeiten von Messdaten.
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Machinenparks

Ergebnis Kurvenansicht
Driicken Sie m und . Die Kurvenansicht wird angezeigt.

Gewahlte Maschine und
Kupplung

Ausgewéhltes
FuBpaar

Thermischer Ausgleich
wurde eingestellt

Machine Train
Rezull

Fixiertes Fulpaar

Unsichere Kupplung

Mittenversatz Winkel

Funktionstasten

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

Siehe Ergebnis Maschinenansicht

FuBpaar fixieren/Fixierung autheben. Wenn Sie ein Fu3paar nicht justieren
konnen, verwenden Sie die Fixierfunktion.
Siehe auch Fufpaar fixieren.

Zwischen horizontaler oder vertikaler Kurvenansicht wechseln.

Ergebnisansicht wechseln.

Verfligbar, wenn der gesamte Maschinenpark gemessen wurde. Siehe
Bestwert.

= Bestwert

Manuelle Anpassung
Driicken, um nichste Kupplung zu messen.
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Machinenparks

FuBpaar fixieren

Diese Funktion ist in der Kurven- und der Tabellenansicht verfiigbar. Wir empfehlen,
zwei FuBpaare zu fixieren, um eine mdglichst prézise berechnete Referenzlinie zu er-
halten. Wenn Sie sich dafiir entscheiden, nur ein FuBpaar zu fixieren, wird die Neigung
des Maschinenparks beibehalten und die Kupplung versetzt.

Bestwert und Manuelle Anpassung

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

Manuelle Anpassung

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

1. Wihlen Sie = und =, um die Funktion ,,Manuelle Anpassung® zu
aktivieren. Liegen fixierte Fupaare vor, so wird deren Fixierung aufgehoben.

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

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

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

Driicken Sie = und =, um zum durchschnittlichen Bestwert zuriickzukeh-
ren.

Unsichere Kupplung

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

Machine Train
ezl

05f
Unsichere Kupplung

05 N AB et B0 es
\Y __-0.05] -0.04)

e
4,
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Anpassen

Sie kdnnen eine Maschine auch dann justieren, wenn Sie nicht den gesamten Maschi-
nenpark gemessen haben.

Entfernungen eingeben

Fahren Sie fort bis Sie alle

Messung Kupplungen gemessen
+ haben

‘ Anpassen ]4— Ergebnis

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

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

Wahlen Sie die Maschine, die Sie ausrichten
wollen. In diesem Fall soll die Maschine ,B*
justiert werden.

Mittenversatz und Winkel

Machine Train N ' mim

V I:IMI"

FuBwerte.
Gelber Rahmen zeigt Live-Werte
an.

Ausgleichsscheiben hinzufiigen @
Ausgleichsscheiben entfernen @

166



Machinenparks

Funktionstasten

Zurlick zur Ergebnisansicht.
“Bedienungspult” auf Seite 15.

Umschalttaste. Driicken, um Positionsindikator anzuzeigen/zu verbergen.

Manuelle Live-Ausrichtung. Verfiigbar, wenn Sie mit der 9-12-3-Meth-
ode gemessen haben.

Manuelle Live-Ausrichtung 9 Uhr
Manuelle Live-Ausrichtung 12 Uhr
Manuelle Live-Ausrichtung 3 Uhr

Manuelle Live-Ausrichtung 6 Uhr

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

Positionsindikator

Wenn Sie mit EasyTurn messen, wird der Positionsindikator automatisch angezeigt,
sobald Sie die Messeinheiten bewegen. Um Justierungen durchzufiihren, miissen die
Messeinheiten in der Live-Position platziert werden.

Manuelle Live-Ausrichtung

Wenn Sie mit der 9-12-3-Methode arbeiten, werden nicht die Neigungsmesser verwen-
det. Stattdessen kann manuell gezeigt werden, in welcher Position die Messeinheiten
sich befinden.

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

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

Skalieren Machine Train Result

M meiiie
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Machinenparks

Toleranz

1. Driicken Sie und - Das Toleranzfenster wird angezeigt.
2. Wiihlen Sie eine Toleranz und driicken Sie @. Die nichste Kupplung im Ma-
schinenpark wird ausgewihlt.

Select coupling tolergnces

Coupling A8
Cieisry, WEruTs

L 00a s t‘:wpllng A8
s, 0,08

e HEruees
0T
S 1l e d

Benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen

Spaltwerte

Funktionstasten
EI Toleranzansicht schlieBen.

m Bedienungspult 6ffnen. Siehe auch Anzeigeeinheit > Bedienungspult.
Benutzerdefinierte Toleranz bearbeiten.
ﬂ Benutzerdefinierte Toleranz 16schen.

Neue Toleranz hinzufiigen

Sie kdnnen Ihre eigene benutzerdefinierte Toleranz hinzufiigen.
1. Wihlen Sie dazu die Zeile ,,Neue Toleranz hinzufiigen aus. Driicken Sie .
2. Geben Sie den Namen und die Toleranz ein.
3. Driicken Sie . Die neue Toleranz wird zur Liste hinzugefigt.

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

Bchbne Toaki

it e Tl
iy it

Griin = innerhalb der Toleranz V I _0._1__?f l L ‘FI

Rot = auBerhalb der Toleranz ] =

_d
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VERTIKAL

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

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

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

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

Enter distance S-M

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

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

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

4 Teilkreisdurchmesser (Mitte der Bolzen).

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

Funktionstasten

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

Weiter zur Messansicht.
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Vertikal

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

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

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

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

AN L A~ W

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

8.1 23 Registar poxition 1541 < J.f Wi

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

Ecken-Warnung

Rand-Warnung

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

Winkel

Mittenversatz
-

= g Messeinheiten bei Position 12 Uhr. Die
. Pfeile bezeichnen Live-Werte.
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Vertikal

Ergebnis
Das Ergebnis wird Seitenversatz an der Kupplung und Winkelfehler der Wellen
angezeigt.

Live-Werte in der
Richtung 6 — 12 Uhr

Live-Werte in der
Richtung 9 - 3 Uhr

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

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

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

Funktionstasten

Zuriick

Mehr. Driicken zum Aufrufen eines Unterments.

=

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

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

E Bericht auf Thermo-Drucker drucken (Zusatzausstattung).

i

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

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

Siehe Ergebnis Unterlegscheiben auf der ndchsten Seite.

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

RER

[ 100 |
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Vertikal

Ansicht Ergebnis Unterlegscheiben

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

Fesul shimming mm

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

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

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

Bitte beachteu!

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

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

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

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

m Das Programm Kardan wird zur Ausrichtung von Maschinen mit Kar-

danantrieb und Mittenversatz verwendet.

Montage der Messeinheiten

1. Montieren Sie den Halterungsarm an der stationdren Welle. Sie konnen die Mag-
netfiie einsetzen oder die halterung direkt m Flansch befestigen.

2. Montieren Sie die Messeinheit S am Halterungsarm.

3. Montieren Sie die Messeinheit M an der Magnetscheibe. Falls die mobile Welle
ein Gewinde hat, konnen Sie eine passende Fithrungsbuchse verwenden. Dadurch
wird die Zentrierung erleichtert.

4. Montieren Sie die Zielmarken.
Die Kardanhalterung hat einen Versatzbereich von 0 - 900 mm.

Stationare Welle

Magnetfufy
Halterungsarm

Handgriff

S-Einheit Mobile Welle
Zielmarken Fuhrungsbuchse

Magnetscheibe
M-Einheit

Alternative Befestigung mit Ver- Verbundene Halterungsarme fiir groen Versatz
satzhalterung und Kette.
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Kardan

Entfernungen eingeben
1. Driicken Sie [EIA und EIM, um das Programm Kardan zu 6ffnen.
2. Geben Sie die Entfernungen ein. Bestétigen Sie jede Entfernung mit OK.

Enter distance 58 151 o mim
u

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

2 Entfernung zwischen Fulpaar 1 und Fuflpaar 2. Optional.

3 Kupplungsdurchmesser. Optional, driicken Sie JE, um
das Feld zu aktivieren.

Funktionstasten

El Programm verlassen.

m Bedienungspult 6ffnen.

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

- Fortsetzen. Verfligbar, wenn die verbindlichen Abstinde eingegeben wurden.

Konischer Laserstrahl
Wenn die Welle gedreht wird, zeichnet der Laserstrahl einen Kreis auf die Zielmarke.
Falls der Abstand zwischen S und M sehr klein ist (<300 mm), kann es schwierig sein,
den Laserstrahl konisch zu halten. Sollte dies der Fall sein, fithren Sie eine Grobausrich-
tung durch.

1. Achten Sie darauf, wo der Laser den Detektor bei Posi-

tion 1 trifft . Zum Drehen der
2. Drehen Sie eine der Wellen um 180°. Notieren Sie die ngle den Hand-
fpe griff benutzen
Position 2.

3. Justieren Sie den Laserstrahl mittig zwischen Position
1 und Position 3.

4. Drehen Sie die Welle erneut. Falls sich der Laserstrahl
bei der Drehung nicht mehr bewegt, ist er korrekt aus-
gerichtet.

5. Wiederholen Sie die Schritte 2 - 5 mit der gegeniiberlie-
genden Einheit.

6. Beide Gerite bei 9 Uhr positionieren. @

7. Bewegen Sie den Halterungsarm, bis der Laserstrahl das
Zentrum des Ziels an der M-Einheit trifft.

8. Justieren Sie die S-Einheit des Laserstrahls, bis dieser das
Zentrum des Detektors trifft. Verwenden Sie zum Justieren
die roten Schrauben.

9. Justieren Sie den Halterungsarm, bis der Laser der M-Mes-

seinheit die S-Einheit im Zentrum des Ziels trifft. Zentrum des

Ziels
10. Justieren Sie den Laserstrahl an der M-Einheit, bis dieser

das Zentrum des Detektors trifft.
11. Entfernen Sie die Zielmarken.

Zentrum des Detektors
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Kardan

Grobausrichtung

1. Justieren Sie den Halterungsarm, bis der Laserstrahl der M-Messeinheit die Mitte
des Ziels trifft. -

2. Justieren Sie die mobile Maschine, bis der La-
serstrahl die Mitte der Ziele trifft.

3. Justieren Sie den Halterungsarm, falls die Jus-
tierung der Maschine nicht ausreicht.

4. Drehen Sie die Wellen auf die Position 9 Uhr.
Die Steckverbinder zeigen nach oben.

5. Justieren Sie die Laserstrahlen auf die Markie-
rungen
Mitte des Detektors.

6. Entfernen Sie die Zielmarken. Die Anzeigeein-
heit zeigt die Positionen der Laserstrahlen.

Mittelpunkt des Detektors Mittelpunkt des Kreises

Messen
Die Wellen befinden sich in der Position 9 Uhr.

1. Driicken Sie zum Aufzeichnen der ersten Position OK. Die erste Position wird
automatisch auf Null gesetzt.

2. Drehen Sie die Wellen auf die Position 12 Uhr.

3. Driicken Sie zum Aufzeichnen der Positionen OK.
4. Drehen Sie die Wellen auf die Position 3 Uhr.

5. Driicken Sie zum Aufzeichnen der Positionen OK.
6. Das Ergebnis des Winkelfehlers wird angezeigt.

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

Live-Werte

S- und M-Einheit
-

Die erste Position wird
automatisch auf Null
gesetzt

-0.01

Laserstrahl
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Kardan

Ergebnis

Coardan. Live vemical,

Messeinheiten in
der Position 3 Uhr

Vertikale und horizontale
Ansicht werden angezeigt

FuBpaar fixiert

Funktionstasten

Zuriick

Mehr. Driicken zum Aufrufen eines Untermeniis.
m Bedienungspult 6ffnen.
Datei speichern.

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

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

i

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

Wechseltaste. Zeigt vertikale oder horizontale Live-Werte.

Wechseltaste zum Andern der Fixierung. Als Standard wird das FuBpaar
mit dem hochsten Wert auf Null gesetzt und fixiert.

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

]
e
]

Justierung

Priifen Sie die Maschine geméf3 der Toleranzen und justieren Sie sie, falls erforderlich.
Es erfolgt keine Justierung des Versatzes.

1. Justieren Sie die Maschine vertikal mit Unterlegscheiben, die den vertikalen Fuf3-
Einstellwerten entsprechen.

2. Korrigieren Sie die seitliche Ausrichtung geméf3 den horizontalen Live-Werten.
3. Die Fiile fest anzichen.
4. Driicken Sie sl , um erneut zu messen.
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MITTENVERSATZ
UND WINKEL

Das Programm Mittenversatz und Winkel zeigt die Messwerte der Mes-

[ scinheiten S und M an. Die Messwerte konnen auf Null gesetzt werden
und jede mégliche Anderung von Mittenversatz und Winkel zwischen den
Einheiten wird angezeigt.

1. Entfernung zwischen den Messeinheiten eingeben.
2. Driicken Sie OK.

Oifeet ard Angle
Entar digtance S-M

Entfernung eingeben

0720 * lm
Horizenta Vertical
Horizontaler Mitten- 010 mm - . 002 mm Vertikaler Mitten-
versatz und Winkel T o i versatz und Winkel
186 mm/100 — -3.05] mmdLed
angezeigt [_vse] me [sos] m angezeigt
Funktionstasten

Programm verlassen.

Enthilt ein Untermenti.

| )= Bedienungspult 6ffnen.

!

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

W Siehe auch Programmwerte > Werte streamen.
Nullstellung. Stellt den aktuellen Wert auf Null.

Absolut. Zuriick zum absoluten Wert.

Halb. Halbiert den angezeigten Wert.

RERE

Zwischen der Anzeige des Wertes als mm/100 oder mm/m umschalten.
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Mittenversatz und Winkel
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BTA

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

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

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

Seite 150.

Steckverbinder

Detektordffnung

Batterie Alkaline 1xR6 (AA) 1,5V

= &

Bild zeigt BTA E180

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

Flachriemen Steuerriemen Kettenantriebe

 — JLILILTL
Keilriemen

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

== Ee—=

Versatzfehler Winkelfehler Mittenversatz und Winkelfehler
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BTA

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

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

Montage der Messeinheiten

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

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

1. Den Lasersender am stationdren Maschinenteil
montieren.

2. Den Detektor am beweglichen Maschinenteil montieren.

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

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

Auf Stahlflachen

Auf nichtmagnetischen Objekten

Alle magnetischen Flachen miissen Kontakt mit dem Objekt haben.

Magnetische Bereiche

Der Strahl verschwindet in der
Kerbe der Zielmarke.

A<
Sz
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BTA

Unter Verwendung der
Anzeigeeinheit messen

Der E180 BTA kann als separates Werkzeug verwendet werden, siehe ,, Messung ohne
Anzeigeeinheit“ auf Seite 184.

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

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

Entfernung
zwischen den
FuBpaaren
Verbindlich

Scheibenstirnbreite
Optional

Bewegliche Maschine ist links. Bewegliche Maschine ist rechts.

Funktionstasten

Programm verlassen.
Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

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

Enthilt ein Untermenti.

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

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

Scheibenstirnbreite GHF—‘

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

Messung

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

Results BTA vartical and hortontal,

Vertikaler Winkelfehler Horizontaler Winkelfehler
Mittenversatz
Unterlegscheibenwert Justierung

Funktionstasten

Zuriick. Zuriick zu Entfernungen eingeben.

ﬁ E: Siehe “Bedienungspult” auf Seite 15.

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

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

'l=l' Entfernung bearbeiten.

Werte — Farben

Weil3 Keine Toleranz eingestellt.

Griin Wert innerhalb der Toleranz.

Rot Wert aullerhalb der Toleranz.

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

Bitte beachteu!

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

Toleranz

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

1. Driicken Sic JLEEN. Die Toleranzansicht wird angezeigt.

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

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

Anpassen
Zuerst die Riemenscheibe und danach die Maschine justieren.

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

* Vertikale Winkelfehler an beweglichen Maschinen mit Unterlegscheiben
korrigieren.

* Horizontale Winkelfehler an beweglichen Maschinen mit lateralen
Gewindeschrauben korrigieren.

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

Bitte beachteu!

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

Messung ohne Anzeigeeinheit

Der E180 BTA kann als separates Werkzeug verwendet werden.

Messung

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

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

3. Maschine justieren, siehe vorherige Seite.

Mittenversatz (mm oder Zoll)
Horizontalwinkel

Vertikalwinkel

Einstellungen

Ein/Aus

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

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

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

Batterie

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

@ Rotes, einmal blinkendes Licht; Batterie leer.

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

@ aufgeladen werden.

Wenn Sie das System fiir eine ldngere

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

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

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

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

Magnetspitze

Messspitze

Siehe auch Technische Daten > Vibrometer.

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

Messspitze

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

Bitte beachten!

Vibrometer ist nicht in allen Wellensystemen enthalten.
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Vibrometer

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

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

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

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

Vibrationsniveau

Lagerzustand

Gewahlter Messpunkt

Drehzahl

Eingabe des U/min-Werts.
Optional.

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

Funktionstasten

=

s

i EERE

Programm verlassen.

Enthélt F:in Untermenti.

_E=_ Offnen Sie das Bedienungspult.

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

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

Umschalttaste. Zeigt die Werte fiir Lagerzustand oder Vibrationsniveau an.

Umschalttaste.

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

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

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

Vibrationsniveau

In der Anzeigeeinheit erscheint eine Tabelle aus dem ISO 10816-3-Standard. Dieser Stan-

dard gilt fiir Maschinen mit einer Leistung iiber 15 kW und Nenndrehzahlen im Bereich
120 bis 15000 U/min.
1. Wihlen Sie mit den Navigationstasten einen Messpunkt aus.

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

Punkt angezeigt.

Gewahlter Messpunkt - BIEELT

Hohe Frequenz

Anzeige des
Vibrationsniveaus
in mm/s oder Zoll/s

Gruppen

» Gruppe 1: Grofle Maschinen mit einer Nennleistung von mehr als 300 kW. Elektrische
Maschinen mit einer Wellenhéhe von H > 315 mm. Die Betriebsdrehzahl bewegt sich

Lagerzustandstabelle

Starr oder flexibel

ausgehend festgelegt.

im Bereich 120 bis 15000 U/min.

* Gruppe 2: Maschinen mittlerer Grof3e mit einer Nennleistung von mehr als 15 kW bis
einschlieBlich 300 kW. Elektrische Maschinen mit einer Wellenhohe im Bereich 160 <

H <315 mm. Die Betriebsdrehzahl liegt normalerweise bei mehr als 600 U/min.

* Gruppe 3: Pumpen mit einem Trommellaufrad und separaten Antrieb mit einer Nenn-

leistung von mehr als 15 kW.

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

Richtlinie

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

0-3 mm/s
0-0,12 Zoll/s

3-7 mm/s
0,12-0,27 Zoll/s

7-18 mm/s
0,27-0,71 Zoll/s

> 18 mm/s
>0,71 Zoll/s

Geringe Vibrationen. Kein oder nur geringer Lagerverschlei3. Niedriger
Geriuschpegel.

Spiirbare Vibrationsniveaus sind hiufig an bestimmten Komponenten

und in Maschinenrichtung zu finden. Wahrnehmbarer Lagerverschleif3.
Dichtungsprobleme treten an Pumpen usw. auf. Erhohter Gerduschpegel.
Planen Sie MaBlnahmen fiir die nichste regulire Unterbrechung.
Beobachten Sie die Maschine und messen Sie in kleineren Zeitintervallen
als vorher, um einen Abwirtstrend feststellen zu konnen, sofern dieser
vorliegt. Vergleichen Sie die Vibrationen mit anderen Betriebsparametern.

Starke Vibrationen. Die Lager laufen heif3. Aufgrund des Lagerver-
schleifles findet ein hdufiger Austausch statt. Die Dichtungen ver-
schleiflen, Leckagen verschiedenster Art treten auf. Risse in Schweiinéht-
en und Betonfundamenten sind vorhanden. Schrauben und Bolzen 16sen
sich. Hoher Gerduschpegel. Fiihren Sie schnellstméglich Malinahmen
durch..

Besonders hohe Vibrationen und Gerduschpegel. Dies ist einem sicheren
Maschinenbetrieb abtraglich. Unterbrechen Sie — sofern technisch und
wirtschaftlich moglich — sofort den Betrieb unter Beriicksichtigung der
Unterbrechungskosten fiir die Anlage.

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

Lagerzustandswert

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

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

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

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

2. Offnen Sie mit -‘ die Toleranztabelle.

Vibrometer
Foszition 1 Horlzontal

vibration Laval {k

Gewahlter Mess-
punkt fminvs)
Ersetzen
Mangelhaft
oK
Akzeptabel
Gut

Linie fiir U/min-Wert

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

Wenn Sie die Messeinheiten kabellos verwenden, bietet sich unser wiederaufladbares
Akkupack an.
Das Akkupack ist in zwei Versionen erhéltlich, mit oder ohne integriertes Bluetooth®.

Akkupack

(Teilenummer 12-0617)
1. Stecken Sie das Akkupack auf die Befestigungsvorrichtung.
2. SchlieBen Sie das rote Kabel an der Messeinheit an.

Die Messeinheit fangt an zu laden und =

ina*
Sie kénnen mit dem Messen fortfahren. Akkuanzeige

Die Akkuanzeige zeigt
nur den Akkustand des
Dieses Akkupack enthilt kein eingebau- Akkupacks.
tes Bluetooth®, Sie konnen jedoch eine
On/Off

Bluetooth®-Einheit an den Detektor/die
Messeinheit anschlieBen. Um Energie
zu sparen, werden Bluetooth®-Gerite nur
dann verbunden, wenn Sie ein Messpro-
gramm verwenden. Das Gerit hat keinen
Ein-/Aus-Schalter an der Bluetooth®
Einheit. Trennen Sie zum Ausschalten

Diode leuchtet griin, wenn
Akkupack aktiv ist.

Diode leuchtet gelb, wenn
Einheit nicht angeschlossen
ist. Das Akkupack schaltet
sich automatisch ab.

Bluetooth® Einheit

die Verbindung. Die Bluetooth®-Einheit Optional

hat eine Seriennummer, die in der Ansicht Die Diode leuchtet gelb, wenn die

Bluetooth auf der Anzeigeeinheit darge- Gerate richtig verbunden sind.

stellt wird. Die Diode leuchtet blau, sobald
eine Bluetooth®-Verbindung aufge-

Akkupack mit _ baut wurde.

Bluetooth®

(Art.-Nr. 12-0618)

Das Akkupack verfiigt iber Bluetooth®-
Funktion. Weitere Informationen iiber

die Einrichtung und die Suche nach
Bluetooth®-Einheiten finden Sie im Kapi-
tel Bedienungspult > Bluetooth.

Akkuanzeige*

On/Off
Diode leuchtet griin, wenn Akku-
pack aktiv ist.

Diode leuchtet gelb, wenn Einheit
« nicht angeschlossen ist. Das Akku-
Die Seriennummer des Akkupacks befin- "~ pack schaltet sich automatisch ab.
det sich auf der Riickseite. In der Ansicht
Bluetooth erscheint auf der Anzeigeeinheit

diese Seriennummer.

Bluetooth® (nur 12-0618)
Integrierte Funktion.

Die Diode leuchtet gelb, wenn die

: Gerate richtig verbunden sind.

Wenn das Ak_kupack nur noch Wenig Die Diode leuchtet blau, sobald eine
. . . . ®_ i

Energie hat, erldschen die Leuchten fiir Bluetoothi™-Verbindung aufgebaut

. . 4 wurde.
die Akkuanzeige und fiir die An/Aus-An-
zeige. Das eingebaute Bluetooth® funktio- *Akkuanzeige
niert hingegen solang der Detektor noch Konstant leuchtendes griines Licht
Energie hat. Akkupack voll.

@ Blinkendes griines Licht
@ Akkupack OK

@ Blinkendes rotes Licht
@ Akkustand niedrig. Ungefahr 15 Min. verbleiben.

@ Akkupack ist leer und schaltet sich ab.
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Akkupacks

Akkupack aufladen

Verwendung der Anzeigeeinheit

Es ist moglich, die Akkupacks jeweils einzeln ohne Bluetooth® liber die Anzeigeein-
heit aufzuladen. Sie kdnnen einen Detektor und ein Akkupack aufladen, indem Sie die
Geridte wie in der Abbildung dargestellt anschlieBen. Wird die Anzeigeeinheit wahrend
des Ladevorgangs abgeschaltet, erfolgt das Laden schneller.

1. SchlieBen Sie die Anzeigeeinheit an den
Adapter an. Die Anzeigeeinheit selbst hat
nicht genug Energie, um das Akkupack
aufzuladen.

2. Verwenden Sie das rote Standardkabel, um
das Akkupack mit der Anzeigeeinheit zu
verbinden.

Verwendung einer Splitterbox

Wenn Sie iiber zwei Akkupacks oder Akku-
packs mit Bluetooth®verfiigen, konnen Sie eine
Splitterbox verwenden (Art.-Nr. 12-0597).

1. Schlieen Sie das Netzteil an die Splitter-
box an. Benutzen Sie das Netzteil, das
zusammen mit [hrem System geliefert
wurde. An der Splitterbox gehen alle
Leuchten an.

2. SchlieBen Sie das Akkupack an die Split-
terbox an.

Die entsprechende Leuchte erlischt.

3. Wenn das Akkupack vollstindig aufgela-

den ist, geht die Leuchte wieder an.

Verwendung eines Splitkabels

Fiir zwei Akkupacks oder Akkupacks mit
Bluetooth®konnen Sie auch ein Splitkabel ver-
wenden (Art.-Nr. 12-0725).

Das Splitkabel kann nur zum Laden des Akku-
packs, nicht jedoch als ,,rotes Kabel* verwen-
det werden.
1. SchlieBen Sie den Adapter und das Split-
kabel an der Anzeigeeinheit an.

2. SchlieBen Sie die Akkupacks an.

Anzeigeeinheit

Akkupack Detektor Adapter

Splitterbox

Akkupack| ]
Akkupack| ]

Splitkabel

Akkupack [ ]
Akkupack [ ]

Adapter

3. Wenn die Akkupacks vollstidndig geladen sind, leuchtet die Leuchte auf dem Ak-

kupack konstant griin.
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E950 LINEBORE

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

* Achten Sie auf eine einwandfreie Messumgebung. Starkes Sonnenlicht, Warn-
leuchten, Vibrationen und Temperaturdnderungen kdnnen die Messergebnisse
beeinflussen.

* Stellen Sie sicher, dass die Oberfliche frei von Eisenspanen usw. ist.
« Stellen sie sicher, dass die Maschine ein standfestes Fundament hat.

Montieren Sie den Lasersender

Der Laser sollte auf einer stabilen und robusten Fldche frei von Luftzug, Vibrationen und
Sonneneinstrahlung installiert werden. Eine am Boden befestigte Schweilkonstruktion
oder die Drehvorrichtungsauflage sind geeignete Orte.

Uberpriifen Sie Folgendes:
» Die Magneten sind ohne Spannung an einer Maschinenoberflache angebracht.

» Alle Magnete haben vollstindigen Kontakt mit der Oberflache. Falls dies nicht der
Fall ist, lockern Sie die Schrauben und ziehen Sie sie wieder an.

* Alle Schrauben auf der Halterung sind richtig angezogen (aber nicht {iberspannt).

+ Stellen Sie sicher, dass die Batterie des Lasersenders ausgetauscht ist, um eine
Unterbrechung des Messvorgangs zu verhindern.

Verwendung der Halteschiene

1. Wihlen Sie eine horizontale Halteschiene, die lang genug ist, um auf beiden
Seiten mit ausreichendem Rand zu liegen.

2. Die Halterung soll so kurz wie moglich sein, um die Stabilitdt zu erhalten.
Verwenden Sie den dritten vertikalen Strahl, um die Stabilitdt zu erhdhen,
wenn der horizontale Strahl mit einem oder mehreren Abschnitten erweitert ist.

3. Montieren Sie den Lasersender mit Hilfe der Vierkantmuttern etwa auf der Mitte
der Halteschiene.

4. Lassen Sie die Magneten auf die Halteschiene gleiten.

Verwendung von Armen

Falls erforderlich, kénnen Sie Verlingerungsarme verwenden, um den Lasersender zu
montieren. Die Arme sind 500 - 1000 mm lang.

Versetzte Achse
Laseroffnung

Anpassbare Arme

Stutzbolzen
Magnetbefestigung
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E950 Linebore

Montieren Sie den Detektor

Gleithalterung

Der MagnetfuB3 hélt die Halterung
perfekt in jeder Position um die
\ Bohrung herum

Verlangerbare Stangen

MagnetfiiGe

Set aus drei Gleithalterungen mit erweiterbaren Stangen fiir unterschiedliche

Bohrungsdurchmesser.

Art.-Nr.: 12-0455

Gleithalterung min. @120 mm

Fiir Bohrungen @120-250 mm, Breite min. 60 mm.

Gleithalterung min. @200

Art.-Nr.: 12-0543

Fiir Bohrungen ¥#200-350 mm, Breite min. 80 mm.

Gleithalterung min. @300 mm

Art.-Nr.: 12-0510

Halteschiene
. Versetzte
Magnetfufy Achse
" Lasersender
Laserstrahl-Winkelanpassung
Montagegewinde fir die

vertikale Halteschiene.

., Fiir Bohrungen ©¥300-500 mm, Breite min. 100 mm.

-
—
-

.

Fiir groBe Durchmesser montierte
vertikale Halteschiene

il PAPEREEY g

\\
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E950 Linebore

Selbst zentrierende Halterung

Halterung mit MagnetfiiBen. Geliefert mit Verlangerungsbalken fiir grole Durchmesser
und Verldngerungsstangen fiir die Messsonde. Der Detektor wird mit der Detektor-

gleitschiene rotiert und bewegt.

Detektorgleitschiene
Verlangerbarer Aluminiumbalken

Messsonde

ﬂlﬂjﬁf MagnetfuB
1 r

- -

]
[}
]
]
]
1
!
!

P

Uberpriifen Sie bitte vor der Messung, ob Sie die Halterung und die Sonde korrekt

montiert haben. Wenn die Halterung verzogen angebracht wurde, sind die Werte

inkorrekt.

Stellen Sie sicher, dass die Entfernung gleich ist

Griine Linie = korrekt

Rot gepunktete Linie =
inkorrekt
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E960 TURBINE

Montieren Sie den Lasersender

Der Laser sollte auf einer stabilen und robusten Flache frei von Luftzug, Vibrationen
und Sonneneinstrahlung installiert werden. Eine am Boden befestigte Schweil3konst-
ruktion oder die Drehvorrichtungsauflage sind geeignete Orte.

Uberpriifen Sie Folgendes:
* Die Magneten sind ohne Spannung an einer Maschinenoberfliche angebracht.

+ Alle Magnete haben vollstindigen Kontakt mit der Oberflache. Falls dies nicht der
Fall ist, lockern Sie die Schrauben und ziehen Sie sie wieder an.

* Alle Schrauben auf der Halterung sind richtig angezogen (aber nicht {iberspannt).

» Stellen Sie sicher, dass die Batterie des Lasersenders ausgetauscht ist, um eine
Unterbrechung des Messvorgangs zu verhindern.

Verwendung der Halteschiene

1. Wihlen Sie eine horizontale Halteschiene, die lang genug ist, um auf beiden
Seiten mit ausreichendem Rand zu liegen.

2. Die Halterung soll so kurz wie moglich sein, um die Stabilitét zu erhalten.
Verwenden Sie den dritten vertikalen Strahl, um die Stabilitidt zu erhGhen,
wenn der horizontale Strahl mit einem oder mehreren Abschnitten erweitert ist.

3. Montieren Sie den Lasersender mit Hilfe der Vierkantmuttern etwa auf der Mitte
der Halteschiene.

4. Lassen Sie die Magneten auf die Halteschiene gleiten.

Halteschiene
: Versetzte
Magnetfuly ﬁ Achse
Lasersender
Laserstrahl-Winkelanpassung
Montagegewinde fiir die

vertikale Halteschiene.

Verwendung von Armen

Falls erforderlich, kdnnen Sie Verlingerungsarme verwenden, um den Lasersender zu
montieren. Die Arme sind 500 - 1000 mm lang.

Versetzte Achse
Laserdffnung

Anpassbare Arme

Stiitzbolzen
Magnetbefestigung
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E960 turbine

Montieren Sie den Detektor

1. Wihlen Sie eine horizontale Halteschiene und Verlédngerungen, die lang genug
sind, um auf beiden Seiten mit ausreichendem Rand zu liegen.

2. Montieren Sie den Detektor in der Mitte (£ 25 mm).

3. Bringen Sie die Sonde mit den Verlédngerungsstangen an (ungeféhrer Messradius —
120mm).

4. Lassen Sie die Magneten an die richtige Stelle gleiten. Wenn Sie lange Halte-
schienen (>2,5m) verwenden, ist es eventuell notwendig, die Magnetfixierungs-
schrauben neu auszurichten, damit der Laserstrahl weiter vertikal in der Mitte ist.

5. Platzieren Sie den Detektor in der Mitte der Stangen der beweglichen Gleitschiene.

@ Fir Halterungen mit langem und kurzem Hub wird dasselbe
| : ; i Messprinzip angewandt. Die Sondenstange kann mit

\ ] = J Verléngerungen von unterschiedlicher Lange an jeden

\ / Durchmesser angepasst werden.

Halterung mit kurzem Hub
Art.-Nr. 12-0438
Messsonde mit einem Hub von 10 mm. Dank der verschiebbaren Réhre kdnnen
mehrere Positionen nacheinander gemessen werden, ohne dass die Halterung
umgesetzt werden muss. Sehr gut geeignet fiir Gasturbinen und kleinere Dampf-
turbinen.
Gleitbare Réhre \
Verlangerbarer Aluminiumbalken

——

m——

=
2.

<

Detektorgleitschiene

Magnetful

Messsonde

=

Detektorgleitschiene ohne A B
Rohre montiert (links). Enthaltene Messsonden:

A: Kurzer Ballaufsatz

B. Ballaufsatz

C. Zylinderspitze

D. Magnetische Zylinderspitze

Montierter Detektor zum Empfang
des Laserstrahls von der gegen-
Uberliegenden Seite (rechts) aus.
Auch mit R6hre mdglich.
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E960 turbine

Halterung mit langem Hub
Art.-Nr. 12-0715
Messsonde mit einem Hub von 60 mm. Sehr gut geeignet fiir groBere Turbinen.

Verlangerbarer Aluminiumbalken
—

—

Magnetful® ﬁ

Detektorgleitschiene

Messsonde

Gleithalterung
Verwenden Sie fiir die Messung in libereinander liegendem Zustand eine Gleithalterung.

Gleithalterung min. @120 mm
) - Art.-Nr.: 12-0455

Fiir Bohrungen @120-250 mm, Breite min. 60 mm.

Gleithalterung min. #3200

" Art-Nr.: 12-0543
: = Fiir Bohrungen ¥200-350 mm, Breite min. 80 mm.

. Gleithalterung min. @300 mm
Art.-Nr.: 12-0510

Fiir Bohrungen ¥300-500 mm, Breite min. 100 mm.

197



E960 turbine

Visuelle Zielmarken
Art.-Nr. 12-0443

Die visuellen Zielmarken werden fiir die Vorausrichtung des Laserstrahls verwendet
und sind an der ersten und letzten Auflagerung anzubringen.

1. Platzieren Sie das Lineal an der Lagerbohrung und bewegen Sie die anpassbare
Seite, damit sie zum Durchmesser passt.

2. Lesen Sie den Durchmesser ab und teilen Sie ihn durch zwei.
. Schalten Sie den Laser ein.

B W

. Richten Sie den Laserstrahl auf den entfernten Zielpunkt aus. Verwenden Sie die

winkelformigen Einstellschrauben auf dem Lasersender.

5. Richten Sie den Laserstrahl auf das Ziel in der Nihe des Lasers aus. Justieren Sie
den Strahl mit Hilfe der Versatzjustierung.

6. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis der Strahl so genau wie mdglich an beiden
Zielpunkten vorbeigeht. Die Laserhalterung muss moglicherweise bewegt werden,
wenn die parallelen Schrauben zur Versatzjustierung ihr Limit erreichen.

7. Entfernen Sie die Zielmarken.
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TECHNISCHE DATEN

Geometrisches System Easy-Laser® E920
Art.-Nr. 12-0771

Ein komplettes E920-System umfasst
Anzeigeeinheit E51

Lasersender D22 inkl. Neigetisch
Detektor E7

Bluetooth®-Einheit

Kabel 2 m

Kabel 5 m, Verldngerung
Maschine/MagnetfuBstift fiir D22
Magnetfull mit drehbarem Kopf
Zielmarken fiir Grobausrichtung
Versatzhalterung

Stangen 60 mm

Stangen 120 mm

Sicherheitsriemen fiir den Lasersender
Handbuch

MaBband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100-240 V AC)
Hexagon-Schliisselset

Schulterriemen fiir Anzeigeeinheit
Reinigungstuch fiir Linsen

bttt |t | | | e | ek O\ N = DN = e e e e e | |

Transportkofter
System
Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%
Gewicht (komplettes System) Gewicht: 12,3 kg
Transportkofter B x Hx T: 550x450x210 mm
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Technische Daten

Easy-Laser® E930 Extruder
Art.-Nr. 12-0788

Ein komplettes E930-System umfasst
Anzeigeeinheit E51
Lasersender D75
Detektor E9*
Kabel 2 m
Kabel 5 m, Verlangerung
Befestigung fiir D75 mit Magneten
Befestigungssatz fiir Detektor
Satz Verldngerungsstangen fiir Detektor
Ziel fir Extruder
Schulterriemen fiir Anzeigeeinheit
Handbuch
Mafband 5 m
USB-Speicherstick
USB-Kabel
Akkuladegerit (100240 V AC)
Hexagon-Schliisselset
Reinigungstuch fiir Linsen

U VG N SO N GRS GRS N UGS G (VRO VG U GO I UGS GG [ GRS WO G, Y

Transportkoffer

*Fiir den US-Markt wird das System mit dem Detektor E8 geliefert.
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Technische Daten

System Easy-Laser® E940 fiir Maschinenwerkzeug

Art.-Nr. 12-0761

Zur Messung und Ausrichtung von
Maschinenwerkzeug. Sie konnen
Geradheit, Ebenheit, Rechtwinkligkeit,
Spindelrichtung, vertikale Position und
noch vieles mehr messen.

Ein komplettes E940-System umfasst

e e e el e et e e e e e O R e N S O S S S S

Lasersender D22 inkl. Neigetisch
Messeinheit ESH (HyperPSD™)
Messeinheit EMH (HyperPSD™)
Anzeigeeinheit ES1 (mit HyperPSD™-Support)
Bluetooth®-Einheit

Kabel 2 m

Kabel 5 m (Verldngerung)
Maschine/MagnetfuB3stift fiir D22
Spindelbefestigung fiir die Messeinheit
Magnetful3

Magnetfull mit drehbarem Kopf
Versatzhalterung

Stangen (8x120 mm)

Stangenset 4x60 mm

Schulterriemen filir Anzeigeeinheit
Handbuch

Mafband 5 m

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

Akkuladegerit (100240 V AC)
Hexagon-Schliisselset

Reinigungstuch fiir Linsen
Transportkoffer

System
Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%
Gewicht (komplettes System) 15 kg

Transportkoffer

B x Hx T: 550x450x210 mm
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Technische Daten

System Easy-Laser® E950-A
Art.-Nr. 12-0677

Hauptsachlich fiir Dieselmotoren,
Kompressoren, Getriebe und &hnli-

che Anwendungen. Misst Bohrungen
@140-800 mm.

Ein komplettes E950-A-System umfasst

1 ' Lasersender D75

Detektor E7 (fiir den US-Markt: Ein-Achsen-Detektor E4)
Anzeigeeinheit

Bluetooth®-Einheit

Kabel 2 m

Kabel 5 m (Verlangerung)

Versetzte Achse fiir D75

Satz Detektorarme fiir Mittenversatz mit Magneten
Satz Stangen A

Gleithalterung klein, Art.-Nr. 12-0455
Gleithalterung mittel, Art.-Nr. 12-0543
Gleithalterung grof3, Art.-Nr. 12-0510
Magnetful3

GroBes Ziel

Handbuch

Mafband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100240 V AC)
Werkzeugkasten

Schulterriemen fiir Anzeigeeinheit
Reinigungstuch fiir Linsen
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Transportkoffer
System
Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%
Gewicht (komplettes System) 14 kg
Transportkoffer B x Hx T: 550x450x210 mm
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Technische Daten

System Easy-Laser® E950-B
Art.-Nr. 12-0676

Hauptséchlich fiir Propellerantriebs-
wellen mit Stevenrohr. Ausrichtung des
Stevenrohrs, der Stiitzlager, des Getrie-
bes und des Motors. Misst Bohrungen
@ 250-1200 mm oder bis zu 4000 mm
mit Verldngerungsbalken (Zubehor).
Sie kénnen auch die Gleithalterungen
des Systems E950-A hinzufiigen, um
ein vielfiltigeres System zu erhalten.

Ein komplettes E950-B-System umfasst

Lasersender D75

Detektor E7 (fiir den US-Markt: Ein-Achsen-Detektor E4)
Anzeigeeinheit

Bluetooth®-Einheit

Kabel 2 m

Kabel 5 m (Verlangerung)

Versetzte Achse fiir D75

Senderhalterung mit 3 Magnetfiilen

Satz Stangen B

Selbst zentrierende Detektorhalterung mit 2 Magnetfiilen
GroBes Ziel

Handbuch

MaBband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100-240 V AC)

Werkzeugkasten

Schulterriemen flir Anzeigegerit

Reinigungstuch fiir Linsen
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Transportkofter

System

Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%

Gewicht (komplettes System) 27 kg

Transportkofter B x Hx T: 1220x460x170 mm

203



Technische Daten

System Easy-Laser® E950-C
Art.-Nr. 12-0772

Hauptsachlich fiir Dieselmotoren,
Kompressoren, Getriebe und &hnliche
Anwendungen. Fine der Halterungen hat
eine Breite von 25 mm, damit sie in enge
Lagerbohrungen passt. Misst Bohrungen
von B 80-500 mm als Standard und
Bohrungen von bis zu 50 mm mit maB-
gefertigten Halterungen.

Ein komplettes E950-C-System umfasst

1 | Lasersender D75

Detektor E9 (fiir den US-Markt: Ein-Achsen-Detektor ES)
Anzeigeeinheit E51

Kabel 2 m

Kabel 5 m (Verlangerung)

Versetzte Achse fiir D75

Satz Detektorarme fiir Mittenversatz mit Magneten
Satz Stangen C

Stangenadapter fiir Detektor, mit eingebautem Ziel
Gleithalterung, Breite 25mm, Art.-Nr. 12-0768
Gleithalterung klein, Art.-Nr. 12-0455
Gleithalterung grof3, Art.-Nr. 12-0510

Magnetful3

Handbuch

Mafband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100-240 V AC)

Werkzeugkasten

Schulterriemen fiir Anzeigeeinheit

Reinigungstuch fiir Linsen
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Transportkoffer
‘ System
Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%
Gewicht (komplettes System) Gewicht: 14,3 kg
Transportkofter B x Hx T: 550x450x210 mm
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Technische Daten

System Easy-Laser® E960-A
Art.-Nr. 12-0710

Dieses System ist sehr gut geeignet flir
Gasturbinen und kleinere Dampfturbinen.
Misst Durchmesser von 150-1700 mm.
Die Detektorhalterung wird mit einer ﬁg]
verschiebbaren Rohre geliefert, dank =
derer mehrere Positionen nacheinander ‘} O 44
gemessen werden kdnnen, ohne dass die =
Halterung umgesetzt werden muss.

Ein komplettes E960-A-System umfasst
1 | Lasersender D75

Detektor E7

Anzeigeeinheit

Bluetooth®-Einheit

Kabel 2 m

Kabel 5 m (Verlangerung)

Versetzte Achse fiir D75
Senderhalterung mit 3 Magnetfiilen
Detektorhalterung Kurzer Hub, mit 2 MagnetfiiBen
Detektorsondenaufsatz

Zielmarke fiir die Zentrierung der Halterungen
Handbuch

MaBband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100240 V AC)
Werkzeugkasten

Schulterriemen fiir Anzeigegerét
Reinigungstuch fiir Linsen

Transportkoffer (mit Réddern)
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‘ System
Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%
Gewicht (komplettes System) 30,3 kg (komplettes System)

Transportkoffer B x H x T: 1220x460x170 mm Fallgetestet. Gegen
Wasser und Staub geschiitzt. Mit Réddern
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Technische Daten

System Easy-Laser® E960-B
Art.-Nr. 12-0711
System sehr gut geeignet fiir groBere

Turbinen. Misst Durchmesser von i
200-1700 mm als Standard und m ' Q
Durchmesser von bis zu 4500 mm mit "

Zubehorhalterungen. Die Detektor- . gﬁ.r =
halterung hat einen Sondenhub von ~ E} i
60 mm. Dies ist angenehm, wenn

nahegelegene Bohrungsdurchmesser

stark variieren.

Ein komplettes E950-B-System umfasst
Lasersender D75

Detektor E7

Anzeigeeinheit

Bluetooth®-Einheit

Kabel 2 m

Kabel 5 m (Verlingerung)

Versetzte Achse fiir D75

Senderhalterung mit 3 Magnetfiien
Detektorhalterung, langer Hub mit 2 Magnetfiilen
Zielmarke fiir die Zentrierung der Halterungen
Handbuch

MaBband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100240 V AC)
Werkzeugkasten

Schulterriemen fiir Anzeigegerat
Reinigungstuch fiir Linsen

Transportkoffer (mit Rédern)
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System
Relative Luftfeuchtigkeit 10-95%
Gewicht (komplettes System) 31,5 kg (komplettes System)

Transportkoffer B x Hx T: 1220x460x170 mm
Fallgetestet. Gegen Wasser und Staub geschiitzt.
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Technische Daten

System Easy-Laser® E980 Sawmill
Art.-Nr. 12-0727

Easy-Laser® E980 ist ein laserbasiertes
Mess- und Ausrichtungssystem, das Sage-
miihlen dabei hilft, ihre Maschinen optimal
zu nutzen.

Ein komplettes E980-System umfasst

1
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Anzeigeeinheit ES1

Lasersender D23

Detektor ES

Bluetooth®-Einheit

Elektronisches Ziel

Kabel 2 m

Kabel 5 m, Verlangerung

Magnetfull mit drehbarem Kopf
Wellenbefestigung

Halterung fiir elektronisches Ziel
Stangenhalterung mit drehbarem Kopf
Magnethalterung lang, mit drehbarem Kopf
Magnethalterung kurz, mit drehbarem Kopf
Halterung fiir den Neigetisch
Indextabelle 90°

Stangenset 4x60 mm

Stangen (8x120 mm)

GroBe Ziele

Handbuch

MaBband 5 m

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Akkuladegerit (100-240 V AC)

Sechskantschliisselset (bei 12-0168 inbegriffen)
Werkzeug zum Anziehen der Befestigungsstangen 4 mm (bei 12-0168

inbegriffen)

Schulterriemen fiir Anzeigeeinheit
Reinigungstuch fiir Linsen
Transportkofter
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Technische Daten

Anzeigeeinheit E51
Art.-Nr. 12-0418

In der Anzeigeeinheit werden Sie durch den Messvorgang gefiihrt, hier kdnnen Sie die
Ergebnisse speichern und analysieren.

A Anschluss fiir das Ladegeréat
B USBA

C USBB

D Easy-Laser® Messausriistung

Anzeigeeinheit
Anzeigetyp / GroBe VGA 5,7"-Farbbildschirm
Angezeigte Auflosung 0,001 mm
Stromversorgung Endurio™-System flir ununterbrochene Stromversorgung
Interner Akku (stationér) Li Ion, nicht beschrankt P1967, 3,7 Volt, 43Wh,
11600 mAh
Batteriefach Fiir 4 Stiick R 14 (C)
Betriebszeit Ca. 30 Stunden (Normalbetrieb)
Anschliisse USB A, USB B, Extern, Easy-Laser®-Gerite, Netzwerk
Speicher >100.000 Messungen
Hilfsfunktionen Rechner, MaBleinheitenumrechner
Umweltschutzklasse IP-Klasse 65
Gehédusematerial PC/ABS + TPE
Male BxHxT:250x 175 x 63 mm
Gewicht (ohne Batterien) 1030 g
' Kabel
Typ Mit Zug-Druck-Steckverbindern
Systemkabel Linge 2 m
Erweiterungssystemkabel | Linge 5 m
USB-Kabel Lénge 1,8 m
EasyLink™ Datenbanksoftware fiir PC
Mindestanforderungen Windows® XP, Vista, 7. Fiir die Exportfunktionen

muss Excel 2003 oder eine neuere Version auf dem
Computer installiert sein.
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Technische Daten

Lasersender D75
Art.-Nr. 12-0075

Zum Messen von Geradheit und Wellenrichtung. M6-Gewinde an den Enden und an
der Seite ermdglichen unterschiedliche Montagemdoglichkeiten. Messdistanz 40 Meter.

Verwenden Sie die Kippschauben fiir die Ausrichtung des Laserstrahls.

Laserausrichtung vertikal:
Fein

Grob

Verschluss

M6-Gewinde (x6)
Laserdffnung

Laserausrichtung horizontal

Batteriekappe (+ nach aufen)  Ein/Aus

‘ Lasersender D75 (mit versetzter Achse)

Lasertyp Diodenlaser

Laserwellenldnge 635 - 670 nm, sichtbares rotes Licht

Lasersicherheitsklasse Klasse 2

Leistung <1 mW

Strahldurchmesser 6 mm an der Offnung

Arbeitsentfernung 40 Meter

Batterietyp 1 xR14 (C)

Betriebszeit / Batterie ca. 15 Stunden

Betriebstemperatur 0 bis 50 °C

Laserjustierung D75: 2 Richtungen £2° (£ 35 mm/m),
Achse: = 5 mm in zwei Achsen

Gehéusematerial Aluminium

MaBe D75 BxHxT: 60x60x 120 mm

Mafie D75 mit Achse B xHxT: 135x135x167 mm

Gewicht 2.385¢g
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Technische Daten

Lasersender D22

Art.-Nr. 12-0022

Der Lasersender D22 kann zum Messen von Ebenheit, Geradheit, Rechteckigkeit und
Parallelitdt verwendet werden. Der Laserstrahl kann bei einem Messradius bis 40 Meter
um 360° geschwenkt werden. Der Laserstrahl kann, mit einer Geschwindigkeit von
0.005 mm/m, um 90° abgelenkt werden. -

Drehbarer Kopf mit
Winkelprisma

Kippschrauben

Kipptisch

Losen Sie den Entriegelungshebel,
Option 1: der Laserstrahl wird fiir einen 360°-Schwenk verwendet. bevor Sie den D22 auf ein Stativ
Option 2: der Laserstrahl wird um 90° zur Schwenkrichtung angewinkelt. ~ montieren.

Gitfe beachten!

Die Kippschrauben zum Ausrichten des Lasersenders D22 und D23 miissen vorsichtig
und gemdf; Anleitungen verwendet werden. Siehe ,, Kippschrauben *.

\ Lasersender D22
Lasertyp Diodenlaser
Laserwellenlénge 635 - 670 nm, sichtbares rotes Licht
Lasersicherheitsklasse Klasse 2
Leistung <1l mW
Strahldurchmesser 6 mm an der Offnung
Arbeitsbereich, Reichweite Radius 40 Meter
Batterietyp 1 xR14 (C)
Betriebstemperatur 0-50° C
Betriebszeit / Batterie ca. 24 Stunden
Nivellierbereich + 30 mm/m
3 Wasserwaagenanzeigen 0,02 mm/m
Rechtwinkligkeit zwischen 0,01 mm/m [2 Bogensek.]
den Laserstrahlen
Ebenheit der Schwenkebene 0,02 mm/m
Feintuning 0,1 mm/m [20 Bogensek. ]
2 x Wasserwaagen fiir den Schwenk = 5 mm/m
Gehédusematerial Aluminium
Male BxHxT:139x 169 x 139 mm
Gewicht 2650 g

Montieren Sie den D22 in einer Spindel

Wenn der Lasersender in der Spindel montiert ist, haben Sie eine stabile
Laserstrahlposition. Sie konnen den D22 in zwei unterschiedlichen Rich-
tungen montieren, siche Bilder unten.

1. Blockieren Sie die Spindel.

2. Justieren Sie den Laserstrahl mit Hilfe der Einstellschrauben am Neige-
tisch.
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Technische Daten

Kalibrierung der Wasserwaagen auf D22

Sie konnen die Wasserwaagen am Lasersender D22 kalibrieren. Dies erfolgt im Werk,
sollte jedoch vor einem Einsatz wiederholt werden. Die Wasserwaagen sind auf 0,02 mm/m
[4 Bogensek.] skaliert. Durch eine Kalibrierung der Wasserwaagen und einer folgenden
Nivellierung des Lasersenders mithilfe der Wasserwaagen kann eine absolute Nivellierung
der Laserebene von ca. 0,005 mm/m [1 Bogensek.] erreicht werden.

Ausrichtung
1. Platzieren Sie den Lasersender D22 auf einer
flachen, stabilen Oberflache.
2. Richten Sie den Lasersender anhand der
Richten Sie den Lasersender aus Wasserwaagen aus. Verwenden Sie die Kip-
pschrauben.

Nullstellung
1. Platzieren Sie den Detektor in einer Entfer-
. nung von 5-10 Metern. Stellen Sie sicher, dass
der Laserstrahl auf das Detektorziel trifft.

: V 0.00
. 2. Wihlen Sie , um das Programm Werte

zu Offnen.
3. Wihlen Sie -!- zur Nullstellung.

5-10 m zwischen Laser und Detektor

Drehen Sie den Lasersender um 180° und richten Sie den
Lasersender aus. Verzeichnis und Ausrichtung

0 i 1. Drehen Sie den D22 um 180° und drehen Sie

den Laserstrahl zum Detektor.

£ 2. Richten Sie den Lasersender anhand der
Wasserwaagen aus. Verwenden Sie die Kip-
pschrauben.

Wert einstellen
i 1. Wihlen Sie m, um den Wert zu halbie-

a ren.

2. Stellen Sie den V-Wert mithilfe der Kip-

Halbieren Sie den Wert und stellen Sie ihn mithilfe dieser
y pschraube auf 0,00.

Kippschraube auf 0,00.

- Wasserwaage Kkalibrieren
i 3. Kalibrieren Sie die Wasserwaage mithilfe eines
. Sechskantschliissels.
4. Wiederholen Sie die Schritte 6-9 fiir die
@rs

Kalibrieren Sie die Wasserwaage mithilfe Steuerun
dieser Schraube &

Zweite Wasserwaage kalibrieren

W— Zweite Wasserwaage einstellen - 5. Drehen Sie den D22 um 90° und drehen Sie
i den Laserstrahl zum Detektor.
Y 6. Wiederholen Sie die Schritte 4—12.
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Technische Daten

Kalibrieren der vertikalen Nivellierwaage auf D22

Legen Sie den D22 Lasersender auf eine flache, saubere und stabile Flache.

Waagerecht ausrichten

Lasersender ausrichten

1. Legen Sie den D22 Lasersender auf eine flache,
saubere und stabile Fléche.

2. Richten Sie den Lasersender nach der Nivellierwaage
aus. Verwenden Sie dazu die Kippschrauben.

Markieren Sie die Position

Minimum 1 m

Grob justieren

V 0.00
3. Wihlen Sie aus, um das Programm Werte zu
offnen.

4. Setzen Sie den Detektor auf Position A und bewegen
Sie den Detektor, bis der Laserstrahl auf die Mitte trifft.

5. Markieren Sie die Position des Detektors.

6. Bewegen Sie den Detektor auf Position B und be-
wegen Sie den Detektor, bis der Laserstrahl auf die
Mitte trifft.

7. Markieren Sie die Position des Detektors.

Nullstellung auf A und ablesen des
Wertes auf B

1
!J

L

v -0018

Nullstellung und Wert ablesen
8. Bewegen Sie den Detektor zuriick auf Position A.

9. Wihlen Sie -!. fiir die Nullstellung aus.
10. Bewegen Sie den Detektor auf Position B. Lesen
Sie den vertikalen Wert ab und notieren Sie ihn. In
diesem Beispiel ist der Wert -0,018.

Grobjustierung auf Position B

G)! ®

@

D22 vertikal montieren.
Montieren Sie die D22 vertikal mit einem Stift
(01-0139) oder einer Platte (01-0874).
Justieren Sie den Detektor grob auf Position B
(£0,1 mm).

Verwenden Sie zum Einstellen die
Kippschrauben.

¥
B

Nullstellung und einstellen
13. Bewegen Sie den Detektor zuriick auf Position A.

Wibhlen Sie -!- fiir die Nullstellung aus.
Bewegen Sie den Detektor auf Position B.
Stellen Sie den Detektor ein, bis Sie denselben Wert
wie in Schritt 10 haben. Verwenden Sie dazu die
Kippschrauben.

17. Wiederholen Sie die Schritte 13-16 bis Sie 0 auf Posi-
tion A und den richtigen Wert auf Position B haben.

Kalibrieren mit einem
Inbusschlissel

A

Nivellierwaage kalibrieren

18. Kalibrieren Sie die Nivellierwaage mit einem Inbus-
schliissel.
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Technische Daten

Lasersender D23 Spin

Art.-Nr. 12-0168

Der Lasersender D23 hat einen motorbetriebenen, rotierenden Kopf, der eine
360°-Laserebene ermdglicht. Messentfernung bis zu 20 Meter im Radius. Driicken
der Ein-Taste schaltet den Laser ein, erneutes Driicken startet die Rotation.

Rotierender Kopf
(motorbetrieben)
Kippschrauben
Der Laserstrahl wird fiir einen Schwenk
um 360° verwendet.

Neigetisch

Lasersender D23 Spin

Lasertyp Diodenlaser

Laserwellenldnge 635 - 670 nm, sichtbares rotes Licht

Lasersicherheitsklasse Klasse 2

Leistung <l mW

Strahldurchmesser 6 mm an der Offnung

Arbeitsbereich, Reichweite Radius 20 Meter

Batterietyp 2xR14 (C)

Betriebszeit / Batterie ca. 15 Stunden

Betriebstemperatur 0-50° C

Nivellierbereich + 30 mm/m

3 Wasserwaagenanzeigen 0,02 mm/m

Ebenheit der Schwenkebene 0,02 mm/m

Gehéusematerial Aluminium

Malfle BxHxT:139x 169 x 139 mm

Gewicht 2650 g
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Technische Daten

Kippschrauben

Die Kippschrauben zum Ausrichten des Lasersenders miissen vorsichtig und geméaf
Anleitungen verwendet werden.

Visuelles grobes Ausrichten auf (Detektor) Ziel
Priifen Sie die Position der Feineinstellschraube. Sie sollte in ihrer Ausgangsposition
sein, ca. 2,5 mm.

1. Losen Sie die Verschlussschraube.
2. Stellen Sie mit der Kursschraube die gewiinschte Position ein.
3. Ziehen Sie die Verschlussschraube an.

Digitale Feineinstellung auf den Detektor und Ablesen der Werte
1. Uberpriifen Sie, ob die Verschlussschraube angezogen ist.
2. Stellen Sie mit der Feineinstellschraube den gewiinschten Wert ein.

8itte beachten!
Die Feineinstellschraube darf ihre Maximalposition nicht iiberschreiten. Dies konnte
das Gewinde der Schrauben beschddigen.

Ausgangsposition Maximaleinstellung

Feineinstellschraube

Kursschraube

Verschlussschraube

Max. 5,5 mm
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Technische Daten

Detektor E5
Art.-Nr: 12-0509

Der Detektor ES arbeitet dank unserer Dual Detection Technology™ mit stationdren
und rotierenden Lasern. Verbinden Sie die Anzeigeeinheit iiber ein Kabel oder

drahtlos tiber Bluetooth® (Zubehor).
Der MagnetfuB3 hat einen rotierenden
Kopf, mit dem der Detektor auf den
Lasersender ausgerichtet werden kann.

Detektor
Detektortyp
Dual Detection Technology™

Auflosung
Messfehler
Neigungsmesser
Temperaturfiihler
Umweltschutzklasse
Betriebstemperatur
Interner Akku
Gehiusematerial
Malfle

Gewicht

Interner Akku

Gut geschiitzte Anschliisse

PSD (2 Achsen)

Rotierender Kopf

Magnetful

2-Achsen PSD 20 mm x 20 mm

Kann sowohl Spin-Laser als auch stationire
Laserstrahlen erkennen

0,001 mm

+ 1% +1 Ziffer

0,1° Auflésung

+ 1 °C Genauigkeit
[P-Klasse 66 und 67

-10 bis 50 °C

Li-Po

Eloxiertes Aluminium
BxHxT: 60x60x42 mm
186 g

LI-Po, 3,7 Volt, 2,5Wh, 680mAh

Drahtlose Verbindungseinheit (optional)

Drahtlose Kommunikation
Betriebstemperatur
Gehdusematerial

Malfle

Gewicht

Drahtlose Bluetooth®-Technologie Klasse 1
-10 bis 50 °C

ABS

53x32x24 mm

25g

Magnetfufl mit drehbarem Kopf (fiir den Detektor)

Haltekraft

800 N

Befestigungsstangen fiir den Detektor

Lénge

60 mm/120 mm (verldngerbar)
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Technische Daten

Detektor E7

Art.-Nr. 12-0752

Eingebauter elektronischer 360°-Inklinometer. Zwei Anschliisse ermoglichen den
Anschluss von zwei oder mehreren Detektoren in Serie. Wird normalerweise auf
Befestigungsstangen montiert. Dank der Gewinde an zwei Seiten gibt es jedoch
noch viele zusétzliche Montagemoglichkeiten.

Detektor E7

Detektortyp 2-Achsen PSD 20 mm x 20 mm
Auflosung 0,001 mm

Messfehler <1% +1 Ziffer

Neigungsmesser 0,1° Auflosung
Temperaturfiihler + 1 °C Genauigkeit
Umweltschutzklasse IP-Klasse 66 und 67
Betriebstemperatur -10 bis 50 °C

Interner Akku Li-Po

Schutz Kein Einfluss durch Umgebungslicht
Gehdusematerial Eloxiertes Aluminium

Malle BxHxT: 60x60x42 mm
Gewicht 186 g

Bitte beachteu!

Standard fiir den US-Markt ist der Ein-Achsen-Detektor E4.
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Technische Daten

Detektor E9
Art.-Nr. 12-0759

Eingebauter elektronischer 360°-Inklinometer. Eingebaute Bluetooth®-Einheit zur
drahtlosen Kommunikation und wiederaufladbare Batterie. Fiir das standardmaBige
,rote Kabel“ (Laden und Dateniibertragung) gibt es auch einen Anschluss auf der
Riickseite. Montagegewinde an beiden Enden.

€3 Bluetooth’

A. Eingebaute Bluetooth®-Einheit und wiederaufladbare Batterie

B. PSD

C. Montagegewinde (vier an jedem Ende)

Detektor E9

Drahtlose
Kommunikation

Detektortyp
Auflésung
Messfehler
Temperaturfiithler
Umweltschutzklasse
Interner Akku
Schutz
Gehédusematerial
Malfe

Gewicht

Bitte beachteu!

Eingebaute Bluetooth® Wireless-Technologie Klasse I

2-Achsen PSD 20 mm x 20 mm
0,001 mm

<1% +1 Ziffer

+ 1 °C Genauigkeit

1P 67

Li-Po

Kein Einfluss durch Umgebungslicht
Eloxiertes Aluminium

@ 45 mm, L=100 mm

180 g

Standard fiir den US-Markt ist der Ein-Achsen-Detektor ES.
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Technische Daten

Messeinheiten EMH und ESH

Art.-Nr. 12-0789
Art.-Nr. 12-0790

Messeinheiten EMH / ESH (HyperPSD™)

Detektortyp
Auflosung

Messfehler
Messbereich

Lasertyp
Laserwellenlénge
Lasersicherheitsklasse
Laser-Output
Elektronische Neigungsmesser
Temperaturfiithler
Umweltschutzklasse
Temperaturbereich
Interner Akku
Gehiusematerial
Malfle

Gewicht

2-Achsen-PSD 20x20 mm
0,0001 mm

+0,5% +1 Ziffer

Bis zu 20 m

Diodenlaser

635 - 670 nm
Sicherheitsklasse 11

<l mW

0,1° Auflosung

+ 1 °C Genauigkeit

IP Klasse 66 und 67

-10 bis 50 °C

Li-Po

Eloxiertes Aluminium
BxHxT: 60x60x42 mm
202 g
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A

Abschnitt-Programm 129
Auflésung 16
Ausrichtungsansicht 50

B

Barcode 8§, 13
Batterie 5
Batterieansicht 8
Bluetooth® 7,9, 21

D

Datenbearbeitung 11
Datum und Uhrzeit 16
Detektor E2 kalibrieren 91
Drucken 14

E

EasyLink 14

Ebenheit RMS 118
Einheiten umrechnen 10
Einheit Imperial 16
Einheit Metrisch 16
Einstellungen 15
Ellipse 78

elu-Datei 19

Escape 5

F
Filter 12
Font Package 19

G

Garantie 2

Grobausrichtung 175, 112, 175

|
Individuelle Einstellungen 15
ISO standard 187

K

Kalibrierung 3
Kalibrierung von D22 211
Kippfu3 153
Kippschrauben 213
Konischer Laser 112
Konus 120

Koordinaten drehen 7, 16
Kurvenansicht 119

L

Lagerzustand 186
Lagerzustandswert 188
LED-Signal 5,8

Lizenz 20
Logo 14
M

Maschinen umbenennen 139
Maschine umbenennen 139
M-Einheit 138
Mittenversatz 179

N

Neigungsmesser 49, 73
Netzadapter 9

Nutzer 17

0]
Ovality 78

|

PDF 11,16

Pentaprisma 134
Positionsindikator 145, 147
Prisma 84

Projektor 7
Prizisionsmesser 83

Prazisionsmesser kalibrieren 90

Punkt iiberspringen 117, 131

R
Raw data 102
Rechner 10

Referenzebene 121
Referenzpunkt 120
Riemen 179
Roundness 65

S

Scheibe 181

Screenshot 8

S-Einheit 138

Service 3

Softfoot 153

Spalt 140

Speichern 11

Spitze an Spitze 118, 121
Sprache 17
Standardabweichung 118
Statusleiste 7

Symbole 6

System aktualisieren 19, 20

INDEX

T

Tabellenansicht 118
Tasten 5

Toleranz 151

Twist 105

U

U/min-Werts 186
Unicode 19
Untermenii 6
USB 5,13

\Y

Vibrometer 185, 186
Visuelle Zielmarken 130
Vorlage 13

w

Walze 79

Warning icon 7
Wasserwaagen 211
Winkelfehler 146
Winkelwarnung 141
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