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DECLARACION DE CONFORMIDAD

Declaracion de conformidad

Equipo: GAMA DE PRODUCTOS EASY-LASER®

Damalini AB declara que los productos Easy-Laser™ se fabrican de conformidad con las
normativas nacionales e internacionales.

El sistema ha sido probado y cumple los siguientes requisitos:

Directiva EMC:
Directiva de baja tension:

Clasificacién del laser:

RoHs Directive :
WEEE Directive :

89/336/CEE
93/68/CEE
73/23/CEE

EUROPA SS-EN-608 25-1-1994
EE.UU. CFR 1040.10/11 - 1993

2002/95/EG
2002/96/EG

Dama{irf?%

Measurement And Alignment Technology

1 de febrero de 2006, Damalini AB

e ICE

Fredrik Eriksson, Quality Manager




PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Easy-Laser® es un instrumento laser de
clase Il con una potencia de salida inferior a
1 mW. Unicamente requiere las siguientes
precauciones:

No mire nunca directamente el haz laser.
No enfoque nunca el haz laser a los
® (jos de otra persona.

jADVERTENCIA! La apertura de las unidades
laser puede producir radiaciones peligrosas e
invalida la garantia del fabricante.

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

ijAdvertencia!

Antes de montar el equipo, es de suma
importancia asegurarse de que la maquina que se
va a medir no puede encenderse de forma
accidental, por ejemplo, bloqueando el interruptor
en la posicion de apagado o quitando los fusibles.
Estas medidas de seguridad deben mantenerse
hasta haber retirado el equipo de medicion de la
maquina.

NOTA: Este sistema no se puede utilizar en
entornos explosivos.

EXENCION DE RESPONSABILIDAD

Damalini AB y sus distribuidores autorizados no se responsabilizan de los posibles dafios causados
en maquinas o instalaciones como resultado de la utilizacion de los sistemas de medicion y alineacion

Easy-Laser®.

A pesar de que hemos realizado todos los esfuerzos posibles para que este manual no contenga
errores y sea lo mas completo posible para el usuario, es posible que existan errores o falte algun dato
debido a la gran cantidad de informacidn que contiene. Por lo tanto, nos reservamos el derecho a
modificar o corregir este manual sin previo aviso. También es posible que los cambios introducidos
en los sistemas Easy-Laser® afecten a la precision de la informacion contenida en este manual.



DAMALINI AB

Easy-Laser®: el equipo de medicién que satisface
sus necesidades

Damalini desarrolla y fabrica Easy-Laser® para la medicion
y alineacién de maquinas e instalaciones. Contamos con
mas de 20 afios de experiencia en el campo de la medicion
y el desarrollo de productos. Ademas, proporcionamos
servicios de medicion, por lo que nosotros mismos también
utilizamos los equipos que desarrollamos, mejorandolos
continuamente. Por este motivo nos atrevemos a llamarnos
especialistas de la medicion.

Servicios de medicion y formacion

Si desea comentarnos sus problemas de medicion, no dude
en ponerse en contacto con nosotros. Gracias a nuestra
amplia experiencia en este campo, le ayudaremos a
resolverlos de la forma méas sencilla. Ademas, desarrollamos
sistemas personalizados para satisfacer las necesidades
especificas de cada uno de nuestros clientes. Para obtener
informacion actualizada, visite nuestro sitio web.

Easy-Laser® en todo el mundo

Los productos Damalini se utilizan en méas de 40 paises
en todo el mundo. Esto significa que, como usuario de
Easy-Laser®, tiene muchos colegas. Esta es, para
nosotros, la principal fuente de mejoras de los equipos.
Esté donde esté, sera un placer ayudarle en su labor de
medicién y alineacion.

Nuestros productos se utilizan en todo el mundo.



ESCALABILIDAD

Sistemas y partes

Los sistemas Easy-Laser® estan disefiados para estar ala

altura de las necesidades. Los Sistemas de medida D450y Dibujo esquemético de los componentes incluidos
D505 vienen como estandar cuando el equipo es suministrado en la gama de productos de medicion Easy-Laser®.

solo con el programa de alineacion de ejes, y los otros sistemas

que se conectan con la unidad de visualizacion D279 tienen | Jnidades de medicion

todos los programas. Con la unidad de visualizacién D279 Ud. Hlades

puede virtualmente medir cualquier cosa, combinando las

diferentes fijaciones, lasers, unidades de medicién y detectores, SRl

y ademas en algunos casos se puede ampliar la funcionalidad

del software de medidas. Se puede comenzar por el sistema de ggggordewbradé"
alineacién de gjes, y luego expandir el sistema para medidas Al Unidades M

geométricas. Del mismo modo se puede comenzar con un sis- 1-eje

tema de geometrias y expandirlo con un equipo de alineacion — [
de ejeS eje, clindmetro 1
. 1
2 ejes, clindbmetro |
Emisores laser
1 1 1
- 1

| Laser para husillos |
D146 1 1

IDetectorD157 |_ - - =
|Léseruniversal D75 | Unidad de visualizacion
> |DetectorD5 | - - - 1 |Db279 ]
Laser de barrido - | (Nota: Dependiendo de
D22 | Prisma angular D46 | la configuracion del
—— software.)
T
-
1
FWI Detector D6
1 magnéticos | SpinLaserTechnology
Soportes
A
Soportes deslizantes Soportes finos para
ejes

Emisor laser D23

Soportes magnéticos Soportes estandar para
SpinLaserTechnology

ejes con cadena

Soportes para
cardan




PROGRAMAS DE MEDICION

D525
Configuracion de los programas de medidas D600
Estas paginas describen cuales programas y funciones tiene la unidad de Doss
visualizacion D279 para los diferentes sistemas. Hay ademas una breve 450 | oes? | Deso
descripcion de cada programa. poro
)
Dlll- Horizontal - Para la alineacion de maquinas horizontales con el método 9-12-3. X X X
———/
Desajuste de las patas - Con este programa es posible comprobar si la
_!._ maquina se apoya correctamente sobre todas sus patas. Indica qué pata es X X X
\_____J necesario modificar.
)
W EasyTurn™ - Para la alineacion de maquinas horizontales. Sélo requiere X X
20° entre los puntos de medicion.
e/
)
N Cardan - Mide la desalineacién angular e indica las correcciones en el X X
caso de ejes cardan.
R —
g
Vertical - Para la medicion de maquinas montadas verticalmente y sobre bridas. X X
T
Maquinas en serie - Para la alineacion de un minimo de dos maquinas a un
H{_H{| maximo de cinco en una misma fila (cuatro acoplamientos). Muestra los X X
\______J valores de medicion en tiempo real durante el proceso de alineacion.
)
P 3| RefLock™- Es posible seleccionar como referencia cualquiera de las dos X X
patas. Funciona como una funcién del programa Maquinas en serie.
N/
) Compensacion de dilatacion térmica - Permite compensar las diferencias
# térmicas entre las maquinas. Funciona como una funcién del programa X X X
\__—__J Maquinas en serie, Horizontal, EasyTurn™.
) . - . .
7 Aviso de tolerancia - Compara la desviacién paralela y angular con
ﬁ‘% una tolerancia seleccionada. Muestra graficamente cuando la alineacion X X X
\_— esta en tolerancia. Sub funcion.
Filtro de medida - Un avanzado filtro electronico para medidas de gran
%* precision incluso en malas condiciones de medida, como turbulencias de X X X
\_—/ aire y vibracion. Sub funcion.
( \ Desplazamiento y angulo - Este programa muestra la desalineacion paralela
B3| y angular entre dos ejes. Indica los valores de medicion tanto de unidades de X X

medicién de 1 eje como de 2 ejes. Se usa también para mediciones dinamicas.




PROGRAMAS DE MEDICION

taladros, etc ...

D525
D600
D630
D480 ngg
D450 | D505 D670
D800
V 0.00 Valores - Muestra los valores del detector en tiempo real, de forma similar a las
H 0'00 mediciones realizadas con relojes comparadores. Dichos valores pueden ponerse a cero y X X
) dividirse. Es posible conectar en serie hasta cuatro unidades y ponerlas a cero individualmente.
= ) Vibrométro - Muestra el nivel de vibraciones en “mm/s”, y el estado de
((!\) los rodamientos en “g”. La medida cumple la norma 1SO10816-3. (Para esta X X
\\—_— medida es necesario disponer de la sonda accesoria D283).
)
G@ BTA digital - Se utiliza para la medicion y la alineacién de poleas. X X
e
( ) Rectilineidad - Para medir la rectilineidad en bases de maquinas, ejes,
= | chumaceras, etc. Permite medir hasta 150 puntos con 2 puntos de X
\ ) referencia arbitrarios.
— Rectilineidad PLUS - Versatil programa con funciones avanzadas. Para afadir,
eliminar o volver a medir puntos de mediciéon en cualquier momento del proceso X
= de medicion. La linea de referencia se puede configurar para desviacion.
~— Aplicacion segun el procedimiento descrito anteriormente.
Planitud - Programa que permite medir la planitud/torsién, por ejemplo en
g bases de maquinas, mesas de maquinas, etc. Permite medir hasta 300 X
\____/ puntos, con 3 puntos de referencia.
("onc u )
god Perpendicularidad - Para medir la perpendicularidad en maquinas e X
instalaciones.
N/
( \ Paralelismo - Para medir el paralelismo entre rodillos, laterales de maquinas, etc.
II Mide hasta 150 rodillos u otros objetos. Se puede seleccionar como referencia un X
\ ) rodillo o una linea exterior. Cada uno de los objetos recibe un nombre especifico.
—— Paralelismo PLUS - Versatil programa versatil con funciones avanzadas. Para
I | ariadir, eliminar o volver a medir objetos de medicién en cualquier momento del
I proceso de medicién. Incluye funciéon de medicién de la linea de base. Aplicacién X
~— segun el procedimiento descrito anteriormente.
)
F Husillo - Para medir el centrado de husillos en maquinas herramientas, X




PROGRAMAS DE MEDICION

_ 9 muestran arriba es para el sistema estandar.

con el nuevo software. Esto significa que las configuraciones que se

D525
D600
D630
oseo | £650
D450 | D505 D670
D800
)
‘ Plomada - Este programa mide la verticalidad, por ejemplo, en ejes de X
turbinas y generadores.
N———/
Brida - Para medir la planitud en bridas y planos circulares, por ejemplo en
chumaceras axiales. Se pueden gestionar hasta 150 puntos de medicion. El propio X
sistema calcula los tres puntos de referencia con 120° entre cada uno de ellos.
Centrado - Este programa se utiliza para medir la rectilineidad (centrado) X
de chumaceras. Permite medir chumaceras de distintos diametros.
Centrado PLUS - Versatil programa con funciones avanzadas. Para afadir,
eliminar o volver a medir puntos de medicién en cualquier momento del proceso X
de medicion. La linea de referencia se puede configurar para desviacion.
Aplicacion segun el procedimiento descrito anteriormente.
Semicirculo - Los valores de mediciéon corresponden a las posiciones 9,
6y 3 de un reloj. Permite medir diametros distintos. Debe utilizarse en el X
sistema de turbina.
—— Semicirculo PLUS - Versatil programa con funciones avanzadas. Para afadir,
+| eliminar o volver a medir puntos de medicién en cualquier momento del proceso X
de medicion. La linea de referencia se puede configurar para desviacion.
~— Aplicacion segun el procedimiento descrito anteriormente.
Nota: La unidad de visualizacién D279 puede ser actualizada y expandida X X X




INTRODUCCION

Manual
Este manual describe los siguientes puntos:

Los componentes del hardware:
Especificaciones técnicas y funciones.

La utilizacidn de la unidad de visualizacion:
Configuracion, botones y gestion de los datos medidos.

La utilizacion de los programas de medicion:
Procedimientos de medicidn paso a paso.

Las aplicaciones de medicion:
Ejemplos adicionales de aplicaciones.

Los principios basicos de la medicién y la

alineacion:
Principios basicos, términos técnicos, etc.

El apéndice:

Tolerancias, tablas de conversidn, solucion de problemas

Si no esta familiarizado con la medicion y la
alineacion, le sugerimos que antes de utilizar el
sistema lea el capitulo E - Principios de la
medicion y, a continuacion, empiece por el
capitulo A.

NOTA: En el capitulo C - Programas de medicion
se describe paso a paso los botones que hay que
ir pulsando para proseguir con el proceso de
medicion. También se muestran entre corchetes
las funciones opcionales, como por ejemplo la

opcién [ Atras @ ]

Boton de Encendido/Apagado :

Pulse el boton de Encendido/Apagado cuando
esté utilizando un programa de medicion para
volver al menu del programa. Una vez en el
menu, puede iniciar otro programa y realizar otra
medicion. Si no hace nada, la unidad de
visualizacion se desconectard automaticamente
transcurridos 10 minutos. Si prefiere
desconectarla inmediatamente, vuelva a pulsar
el boton de Encendido/Apagado.

(La unidad de visualizacion dispone también de
una funcion de apagado automatico, consulte la
pagina B2.)

Contintia =



INTRODUCCION

La figura muestra dos
unidades de medicién (S y M)
conectadas a la unidad de
visualizacion.

El sistema de medicion

A continuacién se explica como conectar el
equipo para su utilizacién. Para obtener una
descripcion detallada de cada emisor laser,
unidad de medicién, etc. consulte el capitulo A.
1. Cologue el equipo en el objeto que se va a
medir, utilizando los dispositivos de sujecion
adecuados.

2. Conecte el cable a la unidad de visualizacién.
3. Conecte el otro extremo del cable a
cualquiera de las unidades de medicién o
deteccion. Nota: Puede utilizar cualquiera de los
dos conectores disponibles.

4. Si esta utilizando un sistema de alineacion de
gjes, conecte el otro cable entre las unidades Sy
M.

5. Encienda la unidad de visualizacién pulsando
el botdn . Lo primero que aparece en la
pantalla es el mend de programas. Ejecute el
programa deseado pulsando el nimero del
programa.

Vaya a la pagina 2 del menu de programas

pulsando @

Para visualizar el menu principal, pulse
Para volver a la pagina anterior, pulse de nuevo

el botén de mend.
(Se puede pulsar este botdn en cualquier momento, incluso
durante la medicion.)

En la primera linea del menu principal aparece
el texto «Units found:» (unidades encontradas),
que muestra si la unidad de visualizacién esta en
contacto con todas las unidades de medicion
conectadas.

NOTA: Si conecta las unidades Sy M, los
emisores laser se encienden cuando se
selecciona un programa. Si dispone de un
detector y de un emisor independiente, active
éste Ultimo por medio del botdn de encendido.



INTRODUCCION

Alineacion aproximada antes de la medicion
6. A continuacién enfoque el laser hacia el
detector. Dirija el l&ser hacia la diana que se
encuentre mas cerca. (Para obtener una
descripcion detallada, consulte el capitulo C,
Alineacion aproximada para la alineacion de ejes,
y el programa correspondiente para otras
mediciones.)

7. Abra la diana.

8. Introduzca las distancias a medida que se las
vaya solicitando el sistema.

9. Realice la medicién siguiendo las instrucciones
que aparecen en pantalla.

10. Una vez finalizada la medicion puede guardar
el resultado de la medicién o, si dispone de una
impresora, imprimir los resultados (consulte el
capitulo B). Si lo desea, también puede conectar
la unidad de visualizacién a un PC y transmitir los
datos (para ello, primero tiene que instalar el
programa Easy-Laser Link; consulte el capitulo B.)

Estos son los pasos basicos para empezar a
utilizar el sistema. Easy-Laser® es fécil de utilizar,
pero como sucede en muchos casos, se
requiere experiencia y practica para realizar de
forma correcta y efectiva las mediciones.

Buena suerte y gracias por elegir
los sistemas Easy-Laser®
de medicion y alineacion.
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SISTEMAS COMPLETOS

[
Manuay

La presentacion del sistema completo, es
suministrada con un maletin de aluminio recubierto con
insertos de goma espuma. El tamafio y disefio
depende del sistema. Siempre incluye:

1 Funda protectora para la unidad de visualizacién.

1 Cinta métrica

1 Manual

1 EasyLink™: Software de PC + cable

Sistema de alineacion de ejes D450

1 Unidad de visualizacion D279

con 5 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar

2 Unidades de medicion (S, M): PSD 10 x 10 mm
2 Soportes para ejes con cadena

2 Juegos de varillas

A2

D480

1 Unidad de visualizacién D279 con 14 programas/funciones
2 Cables con conectores empujar-tirar

2 Unidades de medicidn (S, M): PSD 10x10 mm

2 Soportes para ejes con cadena

2 Juegos de varillas

2 Cadenas de extension

Sistema de alineacion de ejes D505

1 Unidad de visualizacién D279 con

14 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar

2 Unidades de medicién (S, M): PSD 18 x 18 mm
2 Soportes para ejes con cadena

2 Juegos de varillas

2 Cadenas de extension

2 Soportes para desplazamiento axial

2 Bases magnéticas



SISTEMAS COMPLETOS

Sistema de alineacion de ejes D525

1 Unidad de visualizacion D279 con

27 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar

2 Unidades de medicion (S, M): PSD 18 x 18 mm
2 Soportes para ejes con cadena

2 Juegos de varillas

2 Cadenas de extension

2 Soportes para desplazamiento axial

2 Bases magnéticas

Sistema de extrusor D630

1 Unidad de visualizacién D279 con

27 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar

1 Emisor laser D75 con dispositivo de sujecion
1 Detector D157 con placas adaptadoras

1 Extrusor de diana grande

A

Sistema para maquinas D600 (Bdsico)

1 Unidad de visualizacién D279 con

27 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar (2 m, 5 m)
1 Detector D5

1 Base magnética con cabezal giratorio

2 Juegos de varillas

Para disponer de un sistema completo, afiada el ldser adecuado
(D22, D146, D75), el prisma angular D46 y otros accesorios.

Sistema de centrado D650

1 Unidad de visualizacién D279 con

27 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar (2 m, 5 m)

1 Laser D75 con anillo de coordenadas

1 Detector de centrado con anillo de desplazamiento
Brazos para diametros de 100-500 mm [4—20"].

1 Impresora con cable y cargador

1 Juego de accesorios
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SISTEMAS COMPLETOS

Sistema de turbina D660

1 Unidad de visualizacion D279 con

27 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar

1 Emisor laser D75 con anillo de desplazamiento

1 Unidad del detector D5

1 Dispositivo de fijacion del detector con bases
magnéticas y brazos extensores para diametros de
150-1700 mm [5,90"- 66,9"]

1 Juego de extensiones de sonda

1 Diana de centrado automatico

1 Impresora con cable y cargador

o8 /%

Sistema para maquinas D600 SpinLaserTechnology™

1 Unidad de visualizacién D279 con

27 programas/funciones

1 Emisor laser D23

2 Cables con conectores empujar-tirar (2 m, 5 m
1 Detector D5

1 Base magnética para el trasmisor del laser

1 Base magnética con cabezal giratorio

2 Juegos de varillas

A4

Sistema de paralelismo de rodillos D670

1 Unidad de visualizacién D279 con

27 programas/funciones

2 Cables con conectores empujar-tirar

1 Detector D5

1 Base magnética con cabezal giratorio

2 Juegos de varillas

1 Laser de barrido D22

1 Mesa deslizante

2 Linea de referencia para grandes dianas
1 Soporte deslizante con cabezal giratorio
1 Prisma angular D46

2 Maletines de transporte

2 Tripodes



UNIDAD DE VISUALIZACION D279

Unidad de visualizaciéon D279 ESPECIFICACIONES TECNICAS
Dependiendo del sistema de la unidad de Material de la carcasa  Aluminio/ABS
visualizacion que se incorpore, se incluyen Teclado 16 botones de membrana
diferentes programas de medicion (el software Pantalla Retroiluminada 4,5” LCD
puede ser ampliado y actualizado a través de la Tipodebaterias ~ 4x 1,5V R14(C)
interfase RS232). Autonomia baterias 48 horas seguidas. 24 horas con
La unidad opera con bateria que alimenta de una a dos unidades de medicion
cuatro unidades de medicion/detectores. Teclado Resolucia gorlwectgdast.)l 0,001
de membrana con 16 botones y pantalla de cristal | "e°0Uco" ( Oe(f;(r::i)l?a e nasta 0,001 mm
liquido. Almallcen_gmlento.de datos. Puerto serial Memoria Almacena hasta 1000 alineaciones
para comunicacion con impresoras y ordenadores. de ejes 6 7000 puntos de medicién.
Con funda protectora para ambientes duros. Conexiones Detectores/unidades de medicion y
. puerto serie RS232, 9P
Los conectores entre la unidad de Dimensiones 180 x 175 x 40 mm
visualizacion y los detectores deben [7'x 6 7/8x 1 9/16"]
conectarse tal y como se muestra Peso 1.100g[2,8 Ibs]
en la figura. : i
—
® ®
©
/ (Ver el reverso
Puerto serie RS232 ‘JI‘; Llfa llijzrzg/%z Zira
Db9 Male [g & & N @ @ la direccion de la
T B B B% b B bateri)
7RIS © ® — Tapa de las
sers baterias

A5
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LASER DE ROTACION D23

Interruptor de
Encendido/Apagado

Emisor laser con cabezal giratorio
accionado por motor (3602).

Pulse el interruptor de Encendido una vez para
activar el laser y vuelva a pulsarlo para que se
inicie la rotacion.

Cabezal giratorio

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Diodo laser <1mW Clase 2

Longitud de onda del laser 635-670 nm Tapa de las

Diametro del haz 6mmIi/4"enla baterias
abertura

Rango de medicion radio de 40 metros [130]

Tipo de baterias 2xR14 (C)

Autonomia baterias Aprox. 15 horas

Rango de nivelacién +1,7°[£30 mm/m]

Escala de los niveles ;) ,s(;azgrt:]r;gi/c;:] delarco i-lmpo on te:' . -i

Planitud del barrido 0,02 mm [204] Consultelas nsirucciones delos |

Material de la carcasa Aluminio Lt@/llo_s dinﬂala_c:on_en_la ’EQT 'EG'J

Peso 5,81bs [2.650 g]
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LASER DE BARRIDO D22

Emisor laser con cabezal giratorio para un barrido
de 360° del haz de rayos laser (Alt. 1). El barrido puede  pyjse aqui para que el haz se
nivelarse con respecto a un plano horizontal o vertical. encuentre perpendicular al
Es posible orientar el haz a 90° del plano de barrido (Alt. 2).  pjano de barrido.
(Encontrara mds informacion sobre el D22 en la pagina

| Abertura del ldser

B2 0) . Abertura del Ia’ser\
Ajuste preciso
Niveles para barrido horizontal
Tapa de las Tornillos de ajuste
baterias para niveles
Tornillos de nivelacion:
Precisa
Aproximada
Bloqueo
4 orificios de 10 mm de
didmetro con tornillos de
Tornillos de ajuste fijacién para montaje en
para niveles barras.
Cmportante: |
Uno de los dos orificios | Consulte las instrucciones de los |
de 5/8 UNC para |_tornillos de nivelacion en la pdgina A36;!
montajesobretripode. |\ | 0 | W/ /. T

Niveles para nivelacion aproximada
cuando se gira el cabezal del ldser.

Nivel para barrido vertical

y haz horizontal.
Husillo de 5/8 UNC

de 20 mm. Montaje alternativo del ldser en

la mesa de nivelacion usando
dos tornillos Mé6.



LASER DE BARRIDO D22 ; dimensiones

10/0.394

LASER APERTURES
'
/! 69,5/2.736

69,5/2.736

69,5/2.736

139/5.472

MAGNET (3x)

162/6.378

7/0.276

5/8" UNC (2x) -~~~

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Diodo laser <1mW Clase 2

Longitud de onda del laser 635-670 nm

Diametro del haz 6 mm[1/4”) enla abertura

Rango de medicion ~ Radio de 40 metros [130°]

Tipo de baterias 1xR14 (C)

Autonomiabaterias  Aprox. 15 horas

Rango de nivelaciéon +1,7° [+30 mm/m]

Escala de los niveles 4 segundos del arco [0,02 mm/m]
Perpendicularidad 2 segundos del arco [0,01 mm/m]
Planitud del barrido 0,02 mm [20y]

Ajuste preciso 20 segundos del arco [0,1 mm/m]

Escala de los niveles del cabezal 0,3°[5 mm/m]

Material de la carcasa Aluminio

Peso 2.6509[5,8 Ibs]

A8

> 139/5.472
B 69,5/2.736

=
\ o "

69,5/2.736

40/1.575
‘iO / 1.572‘

139/5.472

40/1.575

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

CAUTION




LASER D22, D23: calibracién de los niveles

A continuacion se describe como calibrar
los niveles del emisor laser D22 y D23. Estos
niveles vienen calibrados de fabrica, pero puede
ser necesario repetir la operacion. La escala de
los niveles es de 0,02 mm/m [4 segundos del
arco]. El ajuste preciso de los niveles permite
obtener una nivelacién mejor que la escala de
los niveles, de aproximadamente 0,005 mm/m

[1 segundo del arco].

Si se va a utilizar el laser como nivel, es
necesario calibrar los niveles con respecto al haz
laser. Esto significa que los niveles deben
ajustarse en funcion del haz laser y no en funcién
de la parte inferior del emisor laser.
Procedimiento:

Haga pasar el haz laser por dos puntos fijos
situados a una distancia minima de 1 metro. Gire
el emisor laser 180° e incline el haz de forma
que pase de nuevo por los dos puntos. Ajuste los
niveles a la mitad de la distancia. Uno de los
puntos fijos es el emisor laser, ya que la abertura
del laser se encuentra a la misma altura durante
todo el recorrido. El otro punto fijo es el detector,
que se encuentra a una posicién fija respecto del
haz de rayos laser.

Niveles <

Utilice el programa Valores durante la calibracion. Cuanto A
mayor sea la distancia mejor serdn los resultados obtenidos

(como minimo 1 m). Gire el emisor ldser 180° con el cabezal

ldser en el centro y oriente el haz hacia atras, de forma que

no se desvie hacia los lados mds de 1 mm (Valor Horizon-

tal). Nota! Nunca mueva el detector.

A. Efectue la nivelacion en funcidn de los niveles.

B. Reinicie la unidad de visualizacion (pulse (0] ).

C. Gire el emisor ldser 180°.

C. Efectie la nivelacidn en funcion de los niveles.

D. Divida por dos los valores mostrados (pulse ).
E. Ponga el valor V a cero.

F. Ajuste el primer nivel utilizando una llave hexagonal.
G. Gire el emisor laser 90°.

H. Ponga el valor V a cero.

1. Ajuste el segundo nivel utilizando una llave hexagafial.




LASER D22, D23: calibracion de los niveles

Cuando se calibra el nivel Gnico en el emisor
laser D22, se puede utilizar el barrido del laser.
Debe colocar el detector en dos posiciones, con una
separacion minima de 1 metro, y permitir que el haz
laser pase por ambos puntos en dos direcciones.

Utilice las tres arandelas situadas en los imanes
para que la elevacion sea la adecuada y monte el
ldser tal y como se muestra en la figura.

1. Efectue la nivelacion en funcidn del nivel situado
enlaposicionA.

2. Reinicie la unidad de visualizacidn en la posicion B.
3. Anote el valor de C.

4. Desplace el lasera D y efectue la nivelacion en
funcion del nivel.

5. Reinicie la unidad de visualizacion en la posicion E.
6. Anote el valor de F.

7. Sume los valores Cy F y divida el resultado por 2.
8. Nivele el laser segin el resultado del punto 7.

9. Ajuste el nivel utilizando una llave hexagonal.

Calibracion automatica de los niveles cuando se requiere
un plano horizontal muy preciso. Los niveles del laser D22 y
D23 suelen estan calibrados respecto del haz laser. Aquellas
aplicaciones que requieren la utilizacion de un plano horizontal
absoluto como referencia exigen una calibracién extremada-
mente precisa. Por lo tanto, cualquier error producido en la
calibracion es medido y compensado. El principio de la
calibracién automatica es el mismo que el de la calibracién
normal; sin embargo, la primera permite obtener mejores
resultados puesto que la calibracion se realiza durante el proceso
de medicion. ,
1. Efectie la nivelacidn en funcion de los niveles. z
A. Ponga a cero el valor. \ |

B. Lea el valor (por ejemplo, 1,00)
2. Gire el laser 180° y efectue la nivelacion en funcién de los
niveles.

C. Ponga a cero el valor.

D. Lea el valor (por ejemplo, 2,00)

3. E. Calcule el valor medio de B y D (en este caso es 1,50).
Este nimero indica la diferencia de nivel que existe entre los
puntos de medicion.




LASER PARA HUSILLOS D146

Emisor laser D146 para medir la rectilineidad y la A
direccién del husillo. Si se acopla a un husillo, cuando
éste gira, el emisor proyecta circulos concéntricos. El
centro de estos circulos corresponde a la direccién a
la que apunta el husillo. Esto permite medir la
direccién del husillo en relacién con el movimiento del
detector, asi como la rectilineidad a lo largo de la

direccion del husillo. El pasador de sujecion puede Tapa de las
montarse en ambos extremos del emisor (posiciones baterias
Alt. 1y Alt. 2). Asimismo, pueden utilizarse pasadores  (utilice una moneda
de distinto diametro. para cerrarla)

(Encontrara mas informacidn sobre el D146 en la
pagina B20.)

Interruptor de
Encendido/
Apagado

Abertura
del laser ) \Aben‘ura del ldser
~ S
~
Placa de montaje y pasador - Tornillos de ajuste
de sujecidn (cambiable) de del laser

acero inoxidable.
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LASER PARA HUSILLOS D146: especificaciones técnicas

=
g
v.-
N,
3 /e
A
( )
) I |
©
[sp}
| — M6-1 prof. 6 [0,25"] 2x ambos lados
9,53 [3/8"]*
260 [2,367]

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Materialde la carcasa  Aluminio anodizado

Diodo laser <1mW, Clase 2
Distancia de medicion  20m [60°]
Tipo de baterias 1x R6 (AA)

Autonomiabaterias ~ Aprox. 6 horas
Velocidad maxima 2000 rpm
Diametro de sujecion™  Adaptable
Peso 300¢[10,507]

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT
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EMISOR LASER D75

El emisor laser D75 se utiliza para medir la
rectilineidad y la direccién del husillo. Los
orificios M6 situados en los laterales permiten
diversos montajes. Este emisor es el que se
utiliza en los sistemas de centrado, extrusor y
turbina. (Encontrara mas informacion sobre el
D75 en la pagina B20.)

Ajuste vertical del haz ldser:
Preciso

r—————————— A
Importante:

| Consulte las instrucciones de los

tornillos de nivelacion en la pgina A36._!

—— Ajuste horizontal
del haz laser

Aproximado

Bloqueo

Tapa de las baterias (polo + hacia fuera)

Interruptor de

Encendido /Apagado

Orificios M6 (x6)

Abertura del ldser

A13



EMISOR LASER D75

40 [1.58]

M6 depth 8 (6X)

29[1.14]

10[0.4]

90[3.54]

60[2.36]

120[4.72]

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Diodo laser <1mW Clase 2
Longitud de onda del laser 635670 nm
Diametro del haz 6 mm[1/4" enlaabertura
Distancia de medicién 40m[1307
Tipo de baterias 1x1,5VR14(C)
Autonomia baterias >15horas
Ajuste del laser 2 ejes +2°(+ 35 mm/m)
Material de la carcasa Aluminio anodizado
Dimensiones 60 x 60 x 120 mm

[2 3/8"x 2 3/8"x 4 3/4"]
Peso 700g[1,510]

A14

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT




UNIDADES DE MEDICION PSD 18x18mm

Unidades de medicion con detector PSD (18

x 18 mm), sensor térmico, clinémetro electrénico

de 360°y diodo laser en una misma carcasa. La
carcasa dispone de varios orificios de montaje y
roscas, dos niveles y una diana. Existen también
dos conectores para la unidad de visualizacion y
otras unidades de medicion. Hay disponibles
modelos con detectores de 2 ejes (opcional).
Se suministran con la unidad Sy la unidad M (la
unidad S corresponde a la maquina fijay laM a
la méquina movil).

MV +

R+

MH+ SH+

BB
DD
A A

v

Botones de cierre (para montaje en barras)— A

Ajuste del laser

Conectores

Abertura del ldser

Diana deslizante

Abertura del detector——
R+

Niveles

SV+
Valores de medicidn cuando se desplazan en el sentido de las flechas.
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UNIDADES DE MEDICION: dimensiones, especificaciones técnicas

60[2.36]
= Y
; § Back
Los 3 orificios posteriores 3.5 : 3
hacen posible el montaje 5] - =
de muchas otras maquinas S @ r ©
y nuevas aplicaciones. M6 depth 8 (4X) é
g 30[1.18] Centro del laser
% £ Centro de la unidad
D 5 i Centro del PSD
3 —_
© Top
a —
3 9 =
ESPECIFICACIONES TECNICAS E ﬂz o
Tipo de detector 1ejealt., 2 ejes PSD @ I
Tamario del detector 18 x 18 mm [3/4"x 3/4"] f O Q
Linealidad Superior al 1% S 10[0.4] 40[1.58]
Diodo laser <1mWClase 2 210[0.4] (2X)
Longitud de onda 635-670nm
Diametro del haz 3mm [1/8”]en la abertura
Escala de los niveles 5mm/m[0,3°]
Resolucion del clinémetro  0,1°
Sensores térmicos Precisiénde + 1°
Dimensiones 60 x 60 x 50 mm
238 5238 x2] N,
Material de la carcasa Aluminio DIODE LASER
Peso 1989[7 0z] | CLASS Il LASER PRODUCT
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UNIDADES DE MEDICION PSD 10x10mm

Unidades de medicion con detector PSD
(10 x 10 mm) y diodo laser en una misma
carcasa. La carcasa dispone de varios
orificios de montaje y roscas, dos niveles y
una diana. Existen también dos conectores
para la unidad de visualizacion y otras
unidades de medicion.

Se suministran con la unidad Sy la unidad M
(la unidad S corresponde a la maquina fija y
la M a la maquina movil).

Forman parte del sistema D450 estandar.

Botones de cierre (para montaje sobre barras) —

Ajuste del laser

Conectores

Abertura del ldser

Diana deslizante ——

Abertura del detector ——

Niveles

ACRVE

Los tres orificios posteriores hacen posible el montaje
de muchas otras maquinas y nuevas aplicaciones.

A17
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UNIDADES DE MEDICION: dimensiones, especificaciones técnicas

CAUTION

LASER RADIATION

DO NOT STARE INTO BEAM

DIODE LASER

1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

Tipo de detector
Tamario del detector
Linealidad

Diodo laser

Longitud de onda
Diadmetro del haz
Escala de los niveles
Dimensiones

Material de la carcasa
Peso

ESPECIFICACIONES TECNICAS

1eje PSD

10 x 10 mm [3/8"x 3/8"]
Superior al 1%
<1mW Clase 2
635-670nm
3mm[1/8”]en la abertura
5mm/m[0,3°]

60 x 60 x 50 mm
[23/8"x23/8"x 27
Aluminio

198 g [7 0z]
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60[2.36]
5 P
“ |0 Back
=< -
— & N
2
[e)}
M6 depth 8 (4X)
§ 30[1.18] Centro del ldser
5 Centro de la unidad
)
5 T Centro del PSD
8 —
@ Top
o —
o o>
N~ Te]
=}
»
= S @
™
S| 10[0.4] 40[1.58]

10[0.4] (2X)



DETECTOR D5

Detector capaz de leer la posicion de un haz de rayos
laser. Lleva incorporado un clindmetro de 360° y un sensor
térmico. Dispone de varios orificios de montaje y roscas que
hacen posible distintos montajes. También esta equipado con
niveles y una diana para una alineacion aproximada. Existen
dos conexiones para la unidad de visualizacion y otros
detectores. Incluye el marcado de las distintas direcciones de

medicion.

V+4

==Y
el

Mirando al laser, si se desplaza el detector hacia la
derecha se obtienen valores H positivos y si se desplaza
hacia arriba, valores V positivos. La rotacion en el sentido
contrario a las agujas del reloj alrededor de un eje
horizontal proporciona dngulos positivos.

Tipo de detector

Tamano del detector
Linealidad

Escala de los niveles
Resolucién del clindmetro
Sensores térmicos
Dimensiones

Material de la carcasa
Peso

ESPECIFICACIONES TECNICAS

2 ejes PSD

18 x 18 mm [3/4” x 3/4”]
Superior al 1%
5mm/m[0,3°]

0,1°

Precisionde + 1°

60 x 60 x 50 mm
[23/8"x23/8"x2
Aluminio

198 g [7 0z]

Botones de cierre (para montaje sobre barras) -

Conectores en dos lados

Niveles

(x2) [¥'oloLe

8[0.31]

L4

O@Q%”

/b// ERIEIN] njjopa]aq

28[1.1]

50[2]

(X2) LHG?

©
[sg Lloy
[9g"zlog

(X¥) 8 wdep 9

Abertura del detector

Diana deslizante

30[1.18]

60[2.36]
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DETECTOR D157

Detector capaz de leer la posicion de un haz de rayos
laser. Clinometro electrénico de 360° incorporado.
Carcasa con orificios para 8 tornillos de M5 que permiten
diversas posibilidades de fijacion. Dos conectores para la
unidad de visualizacién. Incluye marcado de las distintas
direcciones de medicion.

Parte frontal Parte trasera

Abertura del detector Conector (x2)

Mirando al laser, si se desplaza el detector hacia la
derecha se obtienen valores H positivos y si se des-
plaza hacia arriba, valores V positivos. La rotacion en el
sentido contrario a las agujas del reloj alrededor de un

eje horizontal proporciona angulos positivos. 240
30 60 30

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tipo de detector 2ejesPSD S
Tamano 20 x20 mm [0,79” x 0,79"] 8 8 |G
Linealidad Superior al 1% @
Resolucion clinémetro 0,1°
Dimensiones @401[1,587, long. 60 mm [2 3/8"] =
Material de la carcasa Laton, acero inoxidable M5 depth 8 (8 [mm]
Peso 198 g [7 0z]
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DETECTOR D6

A

Con SpinLaserTechnology™. Detector capaz
de leer la posicion de un haz laser giratorio
procedente de un emisor laser D23.
Dos conectores para la unidad de Botones de cierre (para montaje sobre barras) —

visualizacién y otros detectores.
Conectores en dos lados

V+

==
€e))/

Mirando al laser, el desplazamiento hacia arriba
proporcionara valores V positivos.

Eje marcado

—— Abertura del detector

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tipo de detector 1 eje PSD

Tamafio del detector 18 x 18 mm [3/4” x 3/4”]
Linealidad Superior al 1%
Dimensiones 60 x 60 x 50 mm

[23/8"x23/8"x 2
Material de la carcasa Aluminio
Peso 190 g (7 0z]
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LINEA DE REFERENCIA PARA
GRANDES DIANAS

TRIPODE

Diana para la localizacién/establecimiento
de la linea de referencia. Para uso en el
suelo o en bases magnéticas con varillas.
También es posible instalar en el soporte un
detector, en lugar de la diana.

Area de diana: 200 x 200 mm [8 x 8"].

Pivote de guia

Varilla para la fijacion

. Ajuste de la nivelacion
de detector opcional

A22

Tripode para emisor laser y prisma angular.
Se usa, por ejemplo, para comprobar el
paralelismo de rodillos.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Dimens. plegado 1110 mm [44"]

Peso 7,9kg[17.41bs]

Altura min. - méx. 500-2730 mm [19"-107"]
Tornillo sujecion 5/8 UNC




PRISMA ANGULAR D46

Para la medicion de la perpendicularidad y el
paralelismo. Un prisma pentagonal incorporado
desvia el haz laser 90°. Para garantizar la
precision del prisma durante la medicion, es
necesario alinearlo con el centro y paralelo al
haz laser. Es posible retirar el prisma de forma
que el haz laser incida en una diana que se
emplea para alinear la unidad.

240[9.43]
30[1.18]

‘ 12.5[0.49]

— 1)

86[3.38]
__[1400.55] 52[2.04]

155[6.09]

| -

i

i Lo

40157]

50

T T[T T

60[2.36]

210.5[0.41] (2X) I]]]]ﬁ]]]]]]]ﬁ]]]]

A

Niveles para alineacion aproximada

Botdn de cierre para ajuste fino

Ajuste vertical

Tornillo de ajuste fino

Inclinacion vertical

5/8 UNC y 2 orificios para
tornillos M6 para montaje sobre
tripode o base magnética

Ajuste horizontal

Pulse aqui para
desplazar el prisma

Guias para desplazamiento
transversal
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PRISMA ANGULAR DE 90°:
calibracion y especificaciones técnicas

Salida del haz laser

Entrada del haz laser

Diana
Alineacion paralela

1. Retire el prisma para que el haz incida en la diana.

2. Desplace el prisma a la posicion A y haga los ajustes
necesarios con los botones B y C hasta que el haz sea
| concéntrico con la diana.

3. Aleje el prisma de la posicion Ay ajuste los tornillos D y E

4. Repita los pasos 2y 3.

Botdn de cierre

hasta que el haz sea concéntrico con la diana.

5. Coloque el prisma en la posicion de medicion, apriete el
botdn de cierre y proceda a medir.
A continuacion, puede desplazar el prisma a lo largo de la
guia de forma que el haz laser incida en el detector.

DATOS TECNICOS

Deflexion 2 segundos del arco (£ 0,01 mm/m)

Rango de giro 360°

Ajuste preciso 0,1 mm/m[20 s arco]

Rango de desplazamiento 50 mm [£2”]

Rango horizontal +5mm[£3/16”]

Rango vertical *5mm[t3/16”]

Rango de inclinacién +2°

Abertura @20mm [ 3/4"]
(En la figura, el prisma de 90° aparece Escala de los niveles 0,3° [5mm/m]
instalado sobre un tripode) Roscqs 5/8 UNC y M6

Material de la carcasa Aluminio/acero

Husillo 5/8 UNC - M6 para Peso 1800 g[4 lbs]

montaje sobre base magnética
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SOPORTES PARA EJES

Soportes estandar para ejes con cadena.
Para ejes de un didmetro de 20-450 mm [3/4"-18"y
una anchura de 20 mm [3/4”]. Cadena de extension

__ Fijacion al eje

Tensor de la cadena

Herramienta para
apretar las varillas.

Gancho de la cadena

Soportes finos para ejes. A
W=Anchura: 12 mm [1/2"]. Con cadena y
herramienta para tensarla.

Bases magnéticas para montaje axial.
A=Anchura: 10 mm [3/8"]

Pasadores de soporte radial

Soportes para desplazamiento
Permiten el desplazamiento axial en los soportes.

Soporte para
desplazamiento
montado sobre base
magnética y soportes
para ejes.
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SOPORTES DESLIZANTES

Soportes en caso de que no sea
posible girar los ejes.

Deben utilizarse con cadenas
estandar o imanes. Puede utilizarse
un cabezal giratorio en funcion de
la medicion que vaya a realizarse.

[ (_ Easy-Laser ) }

Desplace los cuatro soportes a los orificios internos
cuando mida ejes de un didmetro de 60— 180 mm
[23/8-7].

[ (_ Easy-Laser ) J

I 5 [

Laser D75 montado sobre un dispositivo de Soporte para medicion de la verticalidad. )
sujecion para medir la rectilineidad de un eje. Soporte con cadenas estandar.
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BASE MAGNETICA D45 ABRAZADERA SUJETACABLE

Base magnética con cabezal giratorio para La abrazadera sujetacable resulta muy util, por A
montaje de detector, prisma angular de 90° o ejemplo en las mediciones de planitud en bridas
emisor laser. En la figura aparece montado en verticales, pues reduce al minimo los riesgos de
barras. que el detector se mueva de su posicién a causa

de un tirén del cable o porque esté demasiado
tirante.

Cabezal giratorio (360°)

Orificios de montaje
alternativos

Interruptor de
Encendido /Apagado

La formaen V permite su —
fijacion a rodillos, por ej.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Dimensiones Anch. x Alt. x Prof. 50 x 80 x 60 mm
[2"x23/8"x31/8"

Peso 120 92,8 Ibs]

Fuerza 800N
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SOPORTES ADICIONALES

Soporte para laser (D75)
Para montaje en varillas estandar.

Soporte para laser (D75)
Para montaje en ejes.

Soporte lateral para detector D5
Para medir la rectilineidad.

Pasadores de soporte
(x2)
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Soporte lateral para laser D75
Para medir la rectilineidad.

Pasadores de soporte
(x2)

Imanes (x2)



SOPORTES PARA CARDAN

Juego de soportes para cardan
Para la medicién y alineacién de maquinas montadas con
cardan. Separacion maxima de 900 mm [3].
2 Bases magnéticas

2 Brazos del soporte

1 Brazo con cabezal giratorio

1 Soporte magnético giratorio

Pernos de guia: M12, M16, M20, M24, M30
4 pernos con cabezaen T

4 botones

5tornillos M6x30

4 tornillos M8x20

2 tornillos M8x16

Llave hexagonal 5 mm

Llave hexagonal 6 mm

2 dianas grandes

magnético giratorio.

Montaje de la unidad de medicion en el soporte

Figura del equipo montado.

Brazos del soporte montados sobre la brida de
acoplamiento.
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TURBINA: dispositivos de sujecion, etc.

Dispositivo de fijacién del detector

Envez de usar las
varillas estandares de
prueba, mostrado en el
dibujo, puede ser usado
para extender el rango
de medicidn.

El disefio de los dispositivos de fijacion permite el montaje de las
bases magnéticas y los detectores de diferentes maneras. Las
unidades de fijacion pueden ser extendidas facilmente si es Nota:

necesario (Observe la figura arriba a la derecha). También fabricamos previa peticién un sistema de medicion
para turbinas, en el que se utiliza como referencia la brida
axial y la linea central de la carcasa de la turbina para
ajustar las chumaceras y los diafragmas.
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SISTEMA DE CENTRADO: anillo de coordenadas

Anillo de coordenadas con tres brazos e imanes
para el montaje y el desplazamiento en paralelo
(ajuste en relacion al centro) del emisor D75.
Desplazamiento paralelo Tomillos de fijacién X

vertical y ajuste
de angulo

Cuando monte el laser en el anillo de coordenadas, =[]
desplace los tornillos del ajuste horizontal al

maximo, de forma que sea posible acceder a los
dos tornillos de fijacidn del laser. -

o
Desplazamiento paralelo
hon,zontaly ajuste Mida y ajuste los brazos al radlio. Ajuste el tercer brazo cuando la
de angulo ; . ) .
unidad esté adecuadamente montada en el objeto que se va a medir.

Anillo de coordenadas con ldser y brazos montados. Colocacién del laser en una chumacera:

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Ajuste del laser +5mm[3/16" en 2 ejes
Dimensiones @99x62mm[37/8"x23/8"]
Material de la carcasa Aluminio

Peso mesa de coordenadas  1kg (2,2 Ibs]
Diametro brazos @ 100-500 mm [4-20"] Alt 1
Peso 1,2kg[2,6 Ibs]

Alt. 2. Uno de los brazos debe
montarse hacia abajo si no esta
instalada la parte superior de la
chumacera.
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SISTEMA DE CENTRADO: detector

Detector con anillo de desplazamiento.
Clinémetro electronico de 360° incorporado. Tres
brazos ajustables para situar el detector en areas de = H //:EED

Montaje del detector para @ 150-500 mm

medicion circulares.

Bloqueo excéntrico
Niveles

Abertura del detector

= dF

Mida y ajuste los brazos seguin el radlio. El brazo con el
bloqueo excéntrico debe ajustarse en el objeto que se va a
medir.

Diana deslizante

Brazos alternativos
para @100-150 mm

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tipo de detector 2ejesPSD

Tamafio del detector 18 x 18 mm [3/4” x 3/4"]
Linealidad Superior al 1%
Escaladelosniveles 5mm/m][0,3°]
Resolucién clinémetro  0,1°

Brazos en posicion vertical
y horizontal (medicién en
las partes inferior y lateral)

Dimensiones @99x60mm[37/8"x23/8"] —
Material de la carcasa Aluminio % }
Peso del detector 400g[14 0z] ./\

Diametros medibles @ 100-500 mm [4-20"]
Peso del conjuntode brazos 2,4 kg [5,3 Ibs]
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EXTRUSOR: dispositivos de sujecion, etc.

Placas adaptadoras (dos) para el
detector D157. Se fabrican en funcion del
diametro real del tubo indicado al realizar
el pedido.

Diana grande con imanes
ajustables. Plastico transparente.

Barras de posicionamiento
del detector
Méxima longitud estdndar 6 m.

Soporte para laser D75

Imanes (x3)

(@)
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IMPRESORA KYOLINE BAT

Impresora térmica para sistemas Easy-Laser®.

Al encenderla, la impresora realiza una serie de tests internos.
Una vez finalizados los tests, el cabezal de impresion se pone
en movimiento. A continuacién, se enciende el indicador, lo
que indica que la impresora esta lista para su utilizacién.

El indicador rojo indica el estado de la impresora:

Luz constante — impresora lista

Parpadeo lento, de encendido breve — memoria llena; espere
antes de lanzar la siguiente impresion

Parpadeo lento, de apagado breve — carga de baterias en
curso

Parpadeo rapido — cabezal de impresion atascado; apague la
impresora, retire el papel y vuelva a colocarlo correctamente.
Luz apagada — es necesario cargar las baterias de la
impresora. (Cerciérese de que la impresora esta encendida.)

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Interfaz Serie RS232C, 9600 baudios
Alimentacién Baterias
Condiciones func. 5-35° C, 20~70% humedad

Dimensiones 165 x 135 x50 mm

N@ ref. 03-0041

diametro 42 mm.
Cable de conexion Ne ref. 03-0241
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Mantenga pulsado el boton
para que avance el papel.

Peso 560 g, con rollo de papel de 20 m “@ 0 ( <O>
Papel Impresidn térmica en negro, '

Anchura 112 mm, longitud 20 m Cuando cambie el rollo de papel, corte recto el papel.



SENSOR DE VIBRACION D283

Sensor de vibracion D283: Para usar junto con A
el programa del vibrémetro en la unidad de
visualizacion D279.

Fijacién magnética Con varilla

ESPECIFICACIONES TECNICAS

(Instrumento)
Rango de medida 0-50 mm/s RMS
Resolucion 0,1 mm/s

Rango de frecuencia  Nivel total: 2-3200 Hz (Lp), 10-3200 Hz (Hp)
Estado de rodamientos: 3200-20000 Hz

(Sensor)
Sensitividad 100 mV/g +/-10%
Dimensiones Montaje magnético: L=20 mm , @=15mm

Varilla: L=65 mm
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EMISORES LASER D22, D23 and D75: tornillos de nivelacion

Los tornillos de nivelacion de la mesa de
nivelacion de los emisores laser D22 y D23, asi
como los del emisor laser D75, deben ajustarse
cuidadosamente y con arreglo a las instrucciones
de esta pagina.

Preciso (C)

Aproximado (B)

Bloqueo (A)

Alineacion aproximada (a ojo) del objetivo (detector)
Compruebe la posicion del tornillo de ajuste preciso (C). Debe
estar en su posicién nominal, es decir, unos 2,5 mm, como se
muestra en la figura 2.

1. Afloje el tornillo de bloqueo (A)

2. Ajuste con el tornillo de ajuste aproximado (B) a la posicién
deseada.

3. Apriete el tornillo de bloqueo (A)

Ajuste preciso (digital) del detector y valores de lectura
Importante: El tornillo de ajuste preciso (C) no puede
sobrepasar su posicion maxima (Méx.) (figura 3). Las roscas
podrian dafarse.

1. Compruebe que el tornillo de bloqueo (A) esté apretado.

2. Ajuste con el tornillo de ajuste preciso (C) al valor deseado.
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Max. 5,5 mm

Figura 3. Ajuste maximo
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B. Uso de la unidad de visualizacién
MenU prinCipal .......cccovveveevicer e B2
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EasyLink™ para Windows ...........cccovvvrvrerererenen. B7
Filtro de valores de medicion .............cocveuenee B19

Programacion de los emisores laser ................. B20



MENU PRINCIPAL

MENU

Unit (s) found: 02
1 Back Light
2 Contrast
3 Date: 1999.01.06
4 Time: 10:03
5 Auto Off Time: 30
6 Filter: 05
7 Unit: 0.01 mm
8 Print Screen
9 Send
0 Store 14
. Help
Battery L Fekdkedkdddkdk H

[

Muestra el
nimero de
unidades de
medicion/
detectores
conectados.

Numero de
mediciones
almacenadas.

Encender/Apagar la luz de la pantalla.
Cambiar el contraste de la pantalla entre uno y diez puntos cada vez que se pulsa.
Introducir la fecha actual en el reloj del sistema.
Introducir la hora actual en el reloj del sistema.

Establecer el tiempo de apagado automatico entre 10 y 99 minutos. 00 desactiva esta opcion.

El menu de configuracion, impresion y
almacenamiento se visualiza pulsando el

boton . Este menu también se puede
visualizar durante la medicién. Cuando se apaga
la unidad de visualizacion, todos los parametros
permanecen en el sistema (excepto el valor del
filtro de medicion y la tolerancia chequeada se
muestra en el resultado de medidas).

Pulse la tecla numérica correspondiente para cambiar o

ejecutar los pardmetros. En la pantalla dnicamente se
muestran las opciones disponibles.

El nivel de carga de la bateria aparece indicado con una
serie de *, Mdx. en Hy Min. en L.

@ Establecer el valor del filtro de medicion entre 0 y 30 (véase la pdgina B19)
Seleccionar las unidades de medicidn entre 0,1- 0,01- 0,001 mm: 5- 0,5- 0,05 mils: 5- 0,5- 0,05 thou.

Imprimir la pantalla anterior en una impresora conectada.
@ Enviar el resultado de la medicion a la impresora o al PC.
@ Almacenar y recuperar las mediciones guardadas.

D Ayuda: Mostrar las opciones disponibles en cada uno de

B2

los pasos del programa de medicion.

Volver.

NOTA:

6: En el programa BTA DIGITAL, el filtro no
estd disponible.

7: El programa BTA DIGITAL solamente utiliza
el nivel de resolucion 0,1 mm, 5 mils, 5 thou.
Por lo tanto, el hecho de pasar de una opcidn a
otra, Unicamente afectard a la unidady no a la
resolucion.




MENUS DE AYUDA, ETC.

Es posible acceder a los menis de ayuda
desde la mayoria de los pasos del procedimiento
del programa de medicion. El menu de ayuda
muestra en pantalla las opciones disponibles
(comandos directos). Esto resulta muy Util, por
ejemplo, cuando no se dispone del manual
impreso.

1. Para visualizar el menu de ayuda actual, pulse

2. A continuacién, pulse (], y aparecerd el menti de
ayuda correspondiente.

3. NOTA: Las opciones mostradas sdlo estan activas
durante el procedimiento de medicion, y no cuando
se muestra el menu de ayuda. Por lo tanto, para volver
al mend principal y al procedimiento de medicidn, pulse
dos veces el botén de menu. A continuacion, pulse la
tecla numérica que corresponda.

Prev. Page
Next Page

Set ref. points
Clear ref. points
Graph
Remeasure

OAOVA

Ejemplo del programa Rectilineidad cuando el resultado
se muestra de forma numérica. Si prefiere ver el
resultado de forma gréfica, pulse (4] .

En la mayoria de los programas, la pantalla
muestra los siguientes elementos:
Paso del programa actual

Valor angular, en caso de que
’7 la unidad de medicion cuente

con un clindmetro
( Record: R23.5 )
Valores verticales y
‘ horizontales sila
MV 0.35 MH 0.27 up/dad dispone de 2
MV 0.15 MH 0.10 egjes
MV 0.23 MH -1.24
MV 5.18 MH 0.07 —— Valores de medicion
Units 1 Of 2 actuales.
\ v

Los valores de medicidn actuales se sustituyen por
+++++ cuando se pierde la sefial, por ejemplo, si se
interrumpe el haz laser.

Si se produce un fallo en la conexion como, por ejemplo,
si el cable no esta conectado, los valores de medicidn
aparecen como
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COMO ALMACENAR EL RESULTADO DE UNA MEDICION

El resultado de medidas con fecha, hora y
descripcion puede ser almacenado en la memoria
interna, y serd mantenido aun cuando la unidad de
visualizacion este apagada. El resultado
almacenado puede posteriormente ser revisado en
la pantalla, impreso y transferido a un PC.

La hora y fecha son almacenadas
autométicamente. Cuando escriba letras o figuras,
el cursor saltara a la siguiente posicion después de
un segundo. Al presionar repetidamente aparecera
la siguiente letra o figura. La memoria es muy
grande, pueden ser almacenadas 1000
alineaciones de ejes y 7000 puntos de medida.
Ocasionalmente, si la memoria esta llena las med-
idas mas antiguas seran borradas y un nuevo
resultado serd almacenado.

MENU
Unit (s) found: 02

1 Back Light

2 Contrast

3 Date: 1999.01.06
4 Time: H
5 Auto Off Time:

6 Filter:

7 Unit:

8 Print Screen

9 Send

0 Store

. Help

Battery

U
Dj I. 0.09/100mm
Eﬂﬁ: &

0.06/100mm
] L]

il

1. El resultado de la
medicion aparece en la
pantalla...

2. Pulse el botdn de menti

0.04 -0.71
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»n

DEEEREREHEHEEE)

espacio_ - 1
ABC?2
DEF3
GHI4
JKLS5
MNOG6
PQRS7
TUVS
WXyz9
/0

&().

Ejemplo: pulse @ fres
veces para escribir la letra Y.

3. Pulse (o] (Almacenar)

TYPE LABEL

4. Introduzca un nombre
(20 caracteres como max.).

5. Pulse para finalizar y

almacenar.




COMO RECUPERAR O ELIMINAR EL

RESULTADO DE LA MEDICION

Para recuperar una medicion, encienda el sistema y
pulse el botdn de mend antes de iniciar ninglin
programa. Seleccione Restorey apareceran en pantalla
todas las mediciones almacenadas con la fecha, horay
nombre. Las mediciones se almacenan por orden
cronoldgico, de forma que la méas reciente ocupa la
primera posicién (nimero 1). Se puede visualizar un

1. Inicie el sistema

PROGRAM MENU
11 Horizontal 1Back Hight
g gz?t{:ﬁ:n 2 Contrast
3 Date:
14 Cardan 4 Time:
15 Vertical 5 Auto Off Time:
16 Offset and Angle 6 Filter:
17 Values 7 Unit:
18 Spindle 8 Print
19 Straightness 9 Send
0 Restore
. Help

Numero de mediciones—
almacenadas

MENU
Unit(s) found 2

1996.01.06
10:03

<--- More --->

maximo de 5 mediciones al mismo tiempo. Para visualizar
una determinada medicién, pulse el nimero
correspondiente. Los datos mostrados se pueden
imprimir o transferir a un PC de la forma habitual,
pulsando el botdn de mend y seleccionando Print o
Send. Para volver a la lista de mediciones almacenadas,

pulse [9].

Nudmero de pagina y — N i
cantidad total de paginas. ombre asignado

1/ 2
1 Horizontal
2005.04.12 10:05:32

4. Pulse el nimero
correspondiente para

PUMP NR 4
2 Horizontal
2005.04.12 10:36:10
PUMP NR 4
3 EasyTurn
2005.04.14 07:12:19
MACHINEROOM
4 Horizontal
2005.04.12 15:14:29
COMPRESSOR

medicion.
[Pase de una pagina

aotra con ]
qgp

Memory option
1 Restore

)
D:I I. 0.09/100mm
- -

3 Delete This
Horizontal
2005.04.12 10:05:32 -0.23 -1.36
PUMP NR 4
[ 1 [
7 Delete All I
u
9 Return 06/100m
0.04 -0.71
5. Seleccione la funcién La medicion aparece en
deseada: pantalla.

Restaurar medicion

Confirm Delete Confirm Delete

3 Delete This
Horizontal

2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4

7 Delete All

9 Return

Pulse (7] para confirmar
que desea eliminar todas
las mediciones guardadas.

Pulse (3] para confirmar
que desea eliminar la
medicion seleccionada.

visualizar una determinada

Eliminar medicién
Eliminar todas las
mediciones guardadas
Volver (2]

[Para volver al menu de
memoria, pulse (9] ]

[Volver a la lista [9] ]

[Volveralalista (9] ]
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COMO IMPRIMIR y ENVIAR

Existen dos formas de realizar la transmision de
datos, ambas desde el menu principal. El
comando Print Screen envia una copia de la
pantalla que se visualiza en ese momento. Es
decir, realiza un volcado de pantalla.

El comando Send permite transferir un conjunto
de informacion, en modo texto. En la transferencia
de una medicion almacenada también se incluye
la descripcion, siempre que esté disponible.

Si se utilizan los programas Desplazamiento y
Angulo y Valores, las mediciones pueden enviarse
directamente al puerto serie desde el detector. El
software EasyLink™ (u otro programa terminal
similar) puede recibir los datos enviados.

1. Pulse |2

2. Pulse (imprimir) o (8) (enviar)

(Para instalar EasyLink™, consulte la siguiente pagina.)

Easy-Laser® esta equipado con un conector
RS232C, D-sub de 9 patillas para impresora o PC.
Con el fin de que la impresion sea correcta, es
necesario que la impresora sea compatible con Epson.
Configuracion del puerto:

9.600 baudios, sin control de paridad, 8 bits de

datos, 1 bit de parada
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Scale 0.50

~/

OPERATOR

Date
Filename
Program
Unit
Serial No
Temp

No  Ref

Min -0.09

COMPANY

MACHINE

Max 0.30

£1999.02.15 20:01

Straightness

Tm
113
121

Distance

636, 13633
4

V-Values

H-values

Ref

EESERINEN

0

100
100
100
100

0.00
0.01
-0.09
0.30
0.00

0.00
0.00
-0.15
0.69
0.00

0.30
-0.09

0.69
-0.15

Ejemplo: impresion desde el
programa Rectilineidad.

Print Screen
realiza un volcado
de la pantalla.

Send transfiere un
conjunto de
informacion sobre la
medicion actual en
modo texto.

También se especifica
el nimero de serie del
equipo utilizado, asi
como la temperatura.



EASYLINK™ para Windows

EasyLink™ es un programa de transferencia de
datos y base de datos para Windows. La funcién de
exportacion es compatible con los programas Excel,
Works y Lotus. Ademés de Easy-Laser®, la funcion de
importacion admite sistemas de medicion de otros
fabricantes. Cada base de datos puede gestionar/
almacenar hasta 16.000 mediciones (en el momento
de la publicacién de este manual).

Para que el programa EasyLink™ sea mas eficaz,
es necesario actualizarlo periédicamente. La dltima
version se encuentra en nuestro sitio Web:
www.damalini.com

Por este motivo, es posible que algunas funciones del
programa no coincidan con las descritas en este
manual. En caso necesario, consulte los archivos de
ayuda del programa.

Instalacion del programa

1. Coloque el disco de Easy-Laser® en la unidad de
CD de su ordenador. Normalmente se auto iniciara la
presentacion del programa, que ademas incluye el
archivo de instalacion para el EasyLink™. Escoja el
idioma. Luego aparecera una imagen como la que
se muestra en la figura. Haga clic en la imagen (en
la flecha), luego escoja el tipo de instalacion (“full
installation” si este es la primera vez el software esta
instalado). Si el Cd no se inicia automaticamente,
haga lo siguiente: En la parte inferior del ment
[Inicio], escoja [ejecutar]. Luego escriba el path
“D:\Software\Easylink\install.exe”, Presione [OK].)

EasyLink™ requiere: DOS, Windows® 98, NT,
2000, XP o Vista. RAM: 32 MB

5 MB de espacio libre en el disco duro para los

archivos del programa. B
Cable serie—de conexion directa (como Laplink).

PRESENTATION FILM

PRODUCTS

ANIMATIONS

APPLICATIONS

EASYLINK™ SOFTWARE

Inatall asyLink

DOCUMENTATION

#

Fig.1
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EASYLINK™ para Windows

42 Choose Destination Location

2. El programa seré instalado con las alternativas que
vienen por defecto si no se escogen otras (véase la Fig.
2-3).

Pulse [Next] en los siguientes cuadros de dialogo hasta
que comience la instalacion del programa (Fig. 4).

3. Pulse [Finish] para terminar la instalacion.

4. Remueva el disco de la unidad de CD. Fig.1 G N e |

Una vez realizada la instalacion el icono
del programa aparecera en el escritorio.
Ademés puede encontrar el programa en
el menu [Inicio].

D smaini

Accesones -
ACITS LPR Remote Prrtng
| Adobe

| dabe Aerobat 4.0

(AdobePS 4

(Acta Foleock 300,06
Fholowise

[ AueCAD LT
[ Ausodesk. 30 Studio VIZ
[ Autost,

ok [CHes ] | comnl |

B (1

Chemamvianmetoe
NENENNENEEEENEEE

‘-—nﬁu

Tiewe Riemaining 0 mernites 20 saconds

NENENNENEENENEENEE
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EASYLINK™ para Windows

La primera vez que ejecute EasyLink™ el
programa le preguntara los datos de registro
(Fig. 5). Ud. deberia enviarlos por correo
eléctronico para obtener informacion acerca de
las actualizaciones del software.

Actualice EasyLink™ a través de Internet
Para actualizar una version anterior de
EasyLink™ para Windows, realice los siguientes
pasos:

1. En el menu “Help” de EasyLink™, seleccione
la opcion “Update via Internet’

2. Aparecera el cuadro de didlogo que se
muestra en la figura 6.

3. Pulse “OK” y se abrira su navegador de
internet con la direccion asignada en el cuadro
de dialogo”.

4. En el siguiente cuadro de didlogo, seleccione
“Save to disc”.

5. Descargue el archivo C:\Program\Well (que
se encuentra en la carpeta EasyLink™)

6. En el menu “Start”, seleccione “Run’y busque
el archivo(C:\Program\Well \Update.EXE).
*Algunos servidores no soportan esta funcion. En
ese caso descargue el archivo manualmente
desde la direccion www.damalini.com.

w, EasyLink Registration

EasyLink must be registred to be used. Enter your information below.

User Name: ||

Adiess

Tel/ Fax |

UserEmal |

[V Send regislration by Email

I~ | Printregististion gK

Fig:5 Continiia
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EASYLINK™ para Windows

Configuracién de las comunicaciones

Ejecute el programa EasyLink™.

En el menu "Configuraciones”, escoja el puerto COM
en el que se conecta un cable serial. Solamente los
puertos disponibles pueden ser seleccionados.
Algunas veces un puerto que aparezca disponible
puede estar asignado a programas de la cdmara o
del teléfono, lo que hace necesario su
reconfiguracion.

Transferencia de datos de la unidad de
visualizacion.

Conecte la unidad de visualizacion al PC utilizando el
cable serie que se suministra con el sistema de
medicion.

Para visualizar la medicion que desea transferir a
EasyLink™, pulse [i=| en la unidad de visualizacion, a
continuacién (0] (recuperar), y por ultimo, seleccione
la medicion.

Pulse el boton de menu |i=|otra vez y, después, la
tecla (9] para transferir los datos al PC.

Una vez finalizada la transferencia, la medicion
actual aparecerd en la ventana de datos del
programa EasyLink™.

B10
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Importante: antes de transferir datos a un |

PC, asegurese de que no haya puntos de
| referencia configurados; de lo contrario, el |
programa EasyLink™ no podra calcular losI
|_valores absolutos.




EASYLINK™ para Windows

Note que la comunicacion entre EasyLink™ y la
unidad de visualizacion solo se puede establecer
desde la pantalla de inicio.

El programa asigna de forma automatica una
imagen, que posteriormente podra cambiar por
otra.

El cable serie para EasyLink™ se puede
adquirir en cualquier tienda de ordenadores. Se
trata de un cable de conexién directa (también
conocido como Laplink). Las conexiones del
cable se deben configurar tal y como se muestra
en el diagrama de la derecha.

La longitud del cable no deberia exceder los 3
metros.

AL 54 Demo_
VER 378812 1341  Demo_Verieal

[ T | |

Pagina de inicio para el EasyLink™ con medidas salva-
das a la derecha (la imagen puede variar)

2345678

Cable de
conexion
directa

3265487
o 0 o0 o0

Continia =
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EASYLINK™ para Windows

Al ejecutar el programa EasyLink™
aparecera en la parte derecha de la
ventana de inicio una lista con todas las
mediciones que se han guardado. Estas
mediciones se pueden ordenar por tipo,
fecha, hora 0 nombre de archivo pulsando
los botones situados sobre Ia lista.

Para abrir una medicion guardada
haga doble clic en ella.

Al hacer clic con el botén derecho en la
lista le brindard mas opciones (ver abajo).

Menus desplegables

[Al hacer clic con el botén derecho del
raton sobre una medicion]

View report

View graph

Export to spreadsheet

Rename item

Delete item
Add photo
Remove photo

Open database

Seleccionar una base de

— datos alternativa

Export to spreadsheet{—— Exportar a hoja de célculo

Print report

Print picture

Download from other |
instrument

Exit

Copy picture

Copy value list

{+———— (sOlo en la ventana de medicion)
+——— (s6lo en la ventana de medicion)

— Descargue los datos de

las mediciones desde
instrumentos diferentes al
Easy-Laser®

(sélo en la ventana de medicion)

(Vea la pagina siguiente)

Help

Update via internet

1T Actualizar via internet

Send Email for support

EasyLink registration

Ordenar por: Volver a la lista

About

no ordenada

fle Edt Settings Hep

18 Demo_Cardan

Ventana de inicio |

| B | Ext |

B12
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EASYLINK™ para Windows

En el menu de opciones puede hacer las
configuraciones mas adecuadas para Ud.

Escoja en cual formato

desea exportar los datos

de las mediciones. Configure el puerto Com. Sola-
mente los puertos disponibles
pueden ser seleccionados.

Configure para funciones
graficas para algunos
programas de geometria.

Cuando tenga problemas para
encontrar el puerto Com que este
disponible un escaneo profundo
) puede ser realizado. Esto significa
' que el programa trata de liberar los
puertos Com.

Graphic linctions Exportype

Function  Visible COM1 [evailable]

& MS Excel Workbook

S Eanii e Permite la descarga de los datos de

A

~ E——E
1 ~ " MS Works [whs] PR medidas desde otros instrumentos
ccept downlo: rom .
i E € Tedfia[t) F ctern : r diferentes al Easy-Laser®.
I ~| Field delimi ¥ Wam if references are sat i ) . )
: 4 A e - Wemitesohsionof —T— Advierte si las referencias estan
= e fo) =] Decimelpoi ot llttnchi: configuradas en la data que esta
i om0t miks 21 siendo trasmitida. Ejemplo: Si hay
Database location Pt puntos configurados a 0.00,

nton | program | Easy-
i D T Bt e entonces el programa del Easy:-
J Laser® no puede calcular los

valores absolutos.
ok ]| _ coe
L Advierte si la data de la medicion
, ue es trasmitida esta a baja
La base de datos que se Configura la ?eso lucion Y
presenta cuando el base de datos ’
programa es iniciado (Por por defecto
defecto). (ell.csd).

Continia =
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EASYLINK™ para Windows

. Open database
Las dlfe,rentes PANTALLAS DE Export to spreadsheett—— Exportar a hoja de calculo
MEDICION se Utl“zan de fOI’ma S'mllar, — Print report —_— [mprimir ventana de datos.
pero en algunas de ellas hay funciones Print picture {——— Imprimir ventana de imagen.
que no se puede utilizar, como la opcién Download from other
“Rotar objeto”. instrument

Exit

Copy picture -— Copiar ventana de imagen
Copy value list +— Copiar ventana de datos como imagen

Ejemplo de ventana de medicion [=EZED =lolx]
Eie Edi Selings Help

=

Demo_Flange &f®= Fe vaw

Ventana de imagen ——— R0,
3 <0010
4 0010
5 0,050
0.200 6 0030
7 Rl 0,000
] 0.000
E ] 0020
10 0070
0.000 11 0010
. ) 12 0040
Cambiar escala v:s:ble—_] B w00
15 (1)
-0.200 % 0040
. . L., .. ” -0.020
Cambiar angulo de visién(opcion Lo IR Sk Y
posible en graficos 3D) o
Ventana de datos
(Datos de medicién activos;
se actualizan cuando se =
mueven los puntos de 7{ | 0
referencia) | Copppicine | Pinkiepert |

Rotar objeto (opcion posible en graficos 3D)

Copiar ventana de imagen

Imprimir ventana de imagen y ventana de datos

B14 Volver a la ventana de inicio




EASYLINK™ para Windows

Como copiar la VENTANA DE DATOS en
otros programas

En la ventana de datos que aparece a la
derecha, se muestran los valores actuales.
Esta ventana se puede copiar como una
imagen e insertarla en otro tipo de
documentos, como Word o Excel.

Para ello, realice los siguientes pasos:

1. En el menu “Edit’, seleccione “Copy value
list”

2. Abra el documento destino

3. Inserte la imagen pulsando [ Ctrl+V |

Como copiar la VENTANA DE IMAGEN en
otros programas

La opcion “Copy Picture” permite copiar la
imagen de la ventana, para insertarla en otro
documento.

Para ello, realice los siguientes pasos:

1. Pulse el boton rwwssss | , 0 Seleccione “Copy
Picture” en el menu “Edit”

2. Abra el documento destino

3. Inserte la imagen [ Ctrl+V |

= Demo_Flange  &f™= _P¥ 7o
1 Pt 0000
2 <0040
3 00
4 a0
3 <0050
0.200 o — LA
= & 0000
- t] e
0 0070
0.000 n 0010
\ 12 0040
J "o Rd 0000
i 0020
15 0020
0,200 18 004y
17 0030
1 a1
s
Py
= i
< | »
[ Copy piclse Pin seport |

[ e e vt ]
Rl R R R -

DeEans  'ada.. a€ BOSRA LY = - O 0

e flmiee o H PN EEEE EERO-S-A-

Ejemplo: Documento Word con la ventana de imagen insertada.

Contintia =
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EASYLINK™ para Windows

Como imprimir la VENTANA DE DATOS y
la VENTANA DE IMAGEN

Existe la posibilidad de imprimir las ventanas
de datos e imagen al mismo tiempo.

Para ello, realice los siguientes pasos:

1. En el mend “File”, seleccione “Print report’,
0 pulse rws ]

2. La impresidn se realizard en la impresora
predeterminada.

Como imprimir la VENTANA DE IMAGEN

Realice los siguientes pasos:
1. En el menu “File”, seleccione “Print picture”
2. La impresidn se realizard en la impresora

predeterminada.

B16

7 SyLink FE =
Fle Edt Setting: Help
= Demo_Flange 2% & "%
1 Pt 0000
2 <0040
3 00
4 a0
M 1
0.200 = — 6 e U
= 4 b
10 0070
0000/} ) i pris
13 Lo 0000
" 0020
18 0020
-0.200 % 040
17 0030
1@ ERITY
(S
Py
.2 i
< | »
[ Copy peluee Pint topart Ea |
=
@ -
[ L A AR T

Ejemplo: Impresioén de la ventana de imagen.



EASYLINK™ para Windows

Como copiar la pantalla de la unidad de
visualizacion directamente en el programa
EasyLink™.

Realice los siguientes pasos:

1. Conecte la unidad de visualizacién al PC.
2. Ejecute el programa EasyLink™.

3. Seleccione en la unidad de visualizacion la
pantalla que quiera copiar al PC.

4. Pulse [i=] para acceder al mend principal.
5. Pulse . La pantalla se copiara
directamente en el programa EasyLink™, y se
abrira en una ventana nueva.

I @.65mm

q14 H 6. 16-106mn

I:I]B: D: B. B4mm
d] A 9.62/188mn

-8.83 -8.87

w0

|

|

Continta =
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EASYLINK™ para Windows

Coémo exportar los datos de medicion a una hoja de calculo

Para exportar los datos a MS Excel, realice los siguientes pasos (el
ordenador debe tener el programa Excel instalado):

1. En la ventana de inicio, seleccione la medicion y, a continuacion,
haga clic con el boton derecho del raton sobre ella para ver el menu
desplegable.

2. Seleccione la opcion “Export to spreadsheet” del menu desplegable.
3. El programa Excel se ejecutara automaticamente y los datos se
exportardn a una nueva hoja de cdlculo.

(0] x]
- gy
i IIBTB‘EI.MIA'I'HI!II Fle Edt View Window Help
K| e | s = =
FLG  00.10.12 1023  Demo_Flange —l 4| Q'h'l = ﬁ"ﬁl M of@ [
LHORGE | FLA  00.09.26 18:06 Demo_Flatness “ B [ © T o T ¢
PAR 000326 18:19  Demo_Paralellity A
Srh e I P27
= 2| i . |
|_ 3 | Filename: | Demo_Horisontal
|4 | Date:
£S5 ] Time: |
Program; -
Mo m/i00mm)
Epottospreadthest gy, [T E - W [~
L1271 S- |
| 13 | I |
| 14| Angle | Footl Foot2
| 16 | MEESEEL 1| B 7 | | (S £ |
007! 003 008
| 18 : |
| 19 |
] ] 7 1 I A B —
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FILTRO DE VALORES DE MEDICION

Mv 235 MH

0.35 0.27
0.15 0.10
0.23 -1.24

518 0.07

Units 1 Of 2

1. Valores inestables...

MENU

Unit (s) found: 02
1 Back Light
2 Contrast
3 Date: 1999.01.06
4 Time: :
5 Auto Off Time:
6 Filter:
7 Unit:
8 Print Screen

3. Pulse (8] (filtro).

4. Seleccione el valor adecuado.

5. Pulse para volver a la medicion.

Cuando se estén registrando los
valores de medicion, aparece en la
pantalla el mensaje “WAIT 5”, donde el
ndmero corresponde al valor del filtro
seleccionado, y se va reduciendo hasta
llegar a 0. Nota: No interrumpa el haz
laser ni mueva el detector hasta que
haya finalizado la cuenta atras.

Si el aire que atraviesa el haz laser esta a
diferentes temperaturas, es posible que se modifique
la direccion del haz. Asimismo, si los valores de la
medicion fluctian puede que la lectura sea inestable.
Intente reducir los movimientos del aire entre el laser y
el detector, por ejemplo, eliminando fuentes de calor,
cerrando puertas, etc. Si las lecturas contindan siendo
inestables, aumente el tiempo del filtro (de este modo
habrd mas muestras disponibles para el filtro
estadistico). En el menu principal seleccione un valor
de filtro entre 1y 30. Durante la medicién, emplee el
menor tiempo posible para obtener lecturas estables.

Valor del filtro 0= Filtro no activo.

Note que las configuraciones para el valor del filtro no
son salvadas cuando la unidad de visualizacion se
apaga.

Nota: El programa BTA digital no dispone de filtro.

Procure que el ambiente sea adecuado para
realizar la medicion
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PROGRAMACION DE LOS EMISORES LASER

Los emisores laser D22, D75 y D146 pueden
programarse para reducir el consumo de electricidad;
asimismo, se pueden seleccionar dos frecuencias de
modulacion distintas para adaptarlos a otros sistemas
distintos de Easy-Laser®.

Al encender el laser, la modulacion de la corriente se
indica con 4 parpadeos si es de 32kHz o con 5
parpadeos si es de 5khz. La configuracidn
predeterminada para Easy-Laser® es de 32 kHz de
modulacién y apagado automatico no disponible.

Programacion
A. Para encender el laser, pulse el boton ON.

B. Mantenga pulsado el boton ON y pulse al mismo
tiempo el botén OFF el nimero de veces que
corresponda segun la siguiente lista:

0 (se pulsa unicamente ON)  Reinicia al apagado automatico
(si estd disponible)

Desactiva el apagado automatico

Apagado automatico en 30 minutos

Apagado automatico en 60 minutos

Establece una frecuencia de modulacion de 32 kHz
Establece una frecuencia de modulacion de 5 kHz
Desactiva la modulacion

S O AN W —

C. Al soltar el boton ON, el emisor laser confirma la funcion
seleccionada emitiendo entre 1y 6 parpadeos, segun lo
indicado en la lista anterior.

B20
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C. Programas de medicion

Introduccidn a la alineacion de ejes............cu....... C2
Montaje del SIStEMA ......ccvvvveeerrereeeereererenens C3
Alineacion aproXimada ..........c.oceeererereeerrerereenns C4
Alineacion de ejes, introduccion de las distancias C5
Programa 11, Horizontal ...........cccevveirnnecnnn. C6

Programas

Resultado de la medida maquina horizontal.......... C8
Aviso de tolIerancia ...........covvvvvveveevernrnieceeeeeeenns C9
Compensacién de dilatacién térmica.................. C10
Programa 12, Easy-Turn™. ........ccovvvrrvrrernnne C12
Programa 13, Desajuste de las patas................. C15
Programa 14, Cardan ........c.cccoveeveeneernennneenns C16
Programa 15, Vertical ................. JRS C20
Programa 16, Desplazamientoy Angulo ........... C22
Programa 17, Valores ..........cccvevernienienenenns C24
Programa 18, Maquinas en Serie..........coveene. C26
Programa 19, Vibrometro ..........c.ccovvevennnn. C31
Programa 21, HUSIllO .......cocrvvvevinirircicrcirines C36
Programa 22, Rectilineidad ..........cccccocvurerennnee. C39
Programa 23, Centrado.........ccoevvevreeerreennennns C42
Programa 24, Planitud ............cccccoeveneeennennnen. C46
Programa 25, Plomada..........ccoeveevreeerreenennenes C49
Programa 26, Perpendicularidad .............c........ C53
Programa 27, Paralelismo .........cccccovevienneenes C55
Programa 28, Brida .........c.ccccovneeeurnincerininincenn. C58
Introduccién a la alineacién de poleas................ C60
Programa 29, BTADIgital .........c.coocoenercrneennennes Cé1
Programa 31, Semicirculo .........cccevevrvevrrennennns Ce67
Program 34, Rectilineidad PIus ............cccoeue.... C71
Program 35, Centrado PIUS .........cccccevevrrennennns C74
Program 36, Semicirculo PIUS ............ccveerennee C78

Program 38, Paralelismo Plus ............ccccveueee. Cc82



INTRODUCCION A LA ALINEACION DE EJES

La pérdida de la alineacién en la maquinaria
puede provocar:

Dafios en los rodamientos, ejes y juntas, desgaste
de los acoplamientos, sobrecalentamiento,
pérdidas de energia, exceso de vibraciones, etc.

Por alineacién de los ejes se entiende el ajuste
de la posicion relativa de dos maquinas acopladas,
por ejemplo un motor y una bomba, de forma que
las lineas centrales de los ejes sean concéntricas
durante el funcionamiento de las maquinas en
condiciones normales.

La medicion con los sistemas Easy-Laser®
de alineacion de ejes permite registrar los valores
correspondientes a tres posiciones por medio de
unidades montadas en cada uno de los ejes. En
efecto, el sistema calcula y muestra el valor de
desplazamiento en el acoplamiento, el valor
angular y los valores de ajuste de las patas de la
méaquina movil (M).

Procedimiento

- Precauciones de seguridad. Asegurese de que
las maquinas en las que va a efectuar la
medicidn no pueden ponerse en funcionamiento
de forma accidental.

- Monte el equipo de medicion.

- Seleccione el programa deseado y siga las
instrucciones.

- Mida y especifique las distancias entre las
unidades de medicion, patas y acoplamiento.

- Realice la medicion.
- Si es necesario, ajuste las maquinas.

- Anote el resultado de la medicidn.

Magquina fija (S)

Maquina mévil (M)

& Valor angular

<& Valor de ajuste (V)

C2




MONTAJE DE LAS UNIDADES DE MEDICION

Para llevar a cabo la alineacion de
ejes, las unidades de medicion se
pueden montar con toda una variedad
de soportes. Si desea ver otros
ejemplos, consulte la seccién “soportes
para ejes’.

Unidades montadas con soportes estdndar.
Las etiquetas deben quedar orientadas de espaldas al acoplamiento.

Los cables pueden conectarse a
cualquiera de los dos conectores
de la unidad de medicion/detector.

ilmportante!

Monte la unidad S en la mdquina fija.
Monte la unidad M en la maquina movil.
Coléquese mirando a la maquina fija (S) desde la maquina mévil (M).

De este modo, la posicion 9 es la que queda a la izquierda, tal y como
se muestra en la figura.
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ALINEACION APROXIMADA

Al hacer girar los ejes con las unidades de
mediciéon montadas, el haz laser proyecta unos
arcos cuyo centro coincide con el centro de los
ejes. Durante el giro, el haz se desplaza sobre las
superficies de los detectores. Si la alineacion es
deficiente, los haces pueden llegar a salirse de
los detectores. En este caso, debera efectuar
una alineacion aproximada.

Preparacion: monte el equipo y especifique las
distancias.

Procedimiento de alineaciéon aproximada

1. Gire los ejes con las unidades de medicidn en la posicicn
9. Apunte el haz al centro de las dianas cerradas.

2. Gire los ejes con las unidades de medicion en la posicion
3.

3. Compruebe ddnde incide el haz ldser y ajustelo a la mitad
de la distancia en direccion al centro (consulte la figura).

4. Ajuste la maquina movil de forma que el haz laser incida
en el centro de ambas dianas.

5. Abra las dianas antes de iniciar la medicion. Asi concluye
este procedimiento.

(S6lo se muestra la unidad S)

Arco que describe el
haz laser desde la unidad M
durante el giro.

El laser incide fuera del detector.

Posicién 9

Posicion 3

TE— Ajuste a la mitad de la distancia.

Ajuste la mdquina movil de forma
que los haces incidan en el centro.
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ALINEACION DE EJES: introduccion de las distancias

Cuando se selecciona un programa de alineacion
de ejes, el sistema pide las distancias entre las unidades
de medicion, el acoplamiento y las patas. Introduzca
estas distancias como se indica en las siguientes
figuras. El sistema acepta distancias comprendidas
entre 1y 32000 mm (1260 pulgadas).

—[©)

{ TSRS

Programa vertical:

L1 [N
s-F2  _|[s-F2]

Diametro S-M=distancia entre las unidades de medicion.

" C

r—é‘—\

Movable
machine

0100
S-M 100 —|_ L

S-C 50 Dia

S-F1=distancia entre el detector fijo (S) y el primer par
de patas (F1). (Para entrar en un valor negativo [S-F1],
¥ Mo una primera prensa (-] para el signo de menos,

o después incorporar el valor.)

Introduzca las distancias

con el teclado numérico. =
S-C=distancia entre S y el centro del acoplamiento (si el
Aceptar acoplamiento esta en el centro de las dos unidades de
(cada distancia) medicion, pulse “Enter”: en caso contrario introduzca el
valor adecuado).
[ Modificar; @ ]
S-F2=distancia entre S y F2 (debe ser superior a la
Programa horizontal: distancia S-F1).

Distance S-M Introduzca las distancias con el G
— teclado numérico. [S-F2]=si la maquina tiene tres pares de patas, puede

— 1 Machine afiadir esta distancia una vez haya finalizado la medicion;
0100

. . el sistema calculard un nuevo valor de ajuste para este
Aceptar (cada distancia). par de patas (consulte la pdgina C7).
[ Modificar: @ ]

C5



(11) HORIZONTAL: alineacion de ejes en las posiciones 9,12y 3

En el caso del programa Horizontal se leen los valores en las posiciones 9, 12 y 3. Es decir, se
giran los ejes un total de 180°. El procedimiento de medicién es el siguiente: monte el equipo, ejecute
el programa horizontal, introduzca las distancias, realice una alineacion aproximada (si es necesario)

y comience la medicién.

NOTA: compruebe que el haz laser incide en los detectores en cada una de las posiciones (9,

12y3).

Distance S-M 1. Introduzca las distancias a
movable || medida que se

1 ] echine lo solicite el sistema.
0100

Aceptar (cada distancia):
[Modificar: @ ]

La marca parpadea para indicar la
posicion en que deben situarse las
unidades de medicion.

Record pos 9 2. Posicion 9. Gire las unidades

' de medicion/ejes seguin la
indicacidn de los niveles hasta la
posicion 9. Ajuste los laseres. Abra
las dianas. Registre el primer
valor.

Valor unidades S y M Aceptar
[Modificar: @ ]
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Record pos 12

Record pos 3

3. Gire los ejes hasta la
posicion 12.
Registre el segundo valor.

Aceptar:
[Modificar: @ ]

4. Gire los ejes hasta la
posicion 3.
Registre el tltimo valor.

Aceptar:



(11) HORIZONTAL: alineacion de ejes en las posiciones 9,12y 3

Los valores Los valores
horizontales se verticales se
actualizan actualizan

-

continuamente continuamente

g

i 0.09/100mm 009/100mm

Eﬂﬂ:’ -03 -16 I -0.23  -1.36

ol E“Dj
u

0:' 0.06/100mm O 06/100mm

0.04 -0.71 0. 04 0 71

5. El resultado aparece en pantalla. Las posiciones
horizontal y vertical de la maquina mdvil se muestran de
forma numérica y grdfica.

Consulte la pdgina C8, “Resultados de la medicion
de maquinas en horizontal”, relativa al ajuste de la
maéquina.

[Pulsando @ cuando se muestran los valores, es
posible introducir una nueva distancia S-F2 para un
tercer par de patas. De este modo se calculan nuevos
valores F2 (ajuste) para el tercer par de patas. ]

[Pulse (2] para realizar una nueva medicion desde la
posicion 9 |

[Presionar para seleccionar la visualizacion de las
tolerancias chequeadas del resultado de las medidas. Ver
pagina C9.]

[Presionar (¢ para configurar valores para compensacion
de la expansién térmica. Ver pagina C10.]

Un indicador de Ia direccion de la medicion ( <> )
en el medio de la pantalla muestra que las unidades
de medicion tienen que estar en la posicion tres
respecto a las agujas del reloj. El valor horizontal se
actualiza continuamente, indicado en los simbolos
de las patas del equipo marcadas en negro.

Con el boton se cambia los valores entre
Horizontal y Vertical. El indicador para la direccion
de las mediciones, muestra en cual posicion deben
ser colocadas las unidades de medicion (3 0 12
respecto a las agujas del reloj) y los simbolos de
las patas marcados en negro muestra en cual
direccion se visualizan los valores que cambian.

Contintia =
C7

C



(11) RESULTADOS DE LA MEDICION DE MAQUINAS EN HORIZONTAL

El resultado de la medicidon en una maquina horizontal
muestra la posicién de la maquina mévil y cdmo se debe
ajustar para lograr la alineacion. (Note que el indicador de la
direccién de medida trabaja de manera diferente para el
horizontal y el programa EasyTurn™. Ver mas abajo*.)

1. Consulte los valores para decidir si es preciso alinear la
maquina. En caso afirmativo:

2. Célcela con arreglo a los valores de ajuste vertical.

3. Ajuste el desplazamiento lateral segun los valores
horizontales.

NOTA: las unidades de medicion deben colocarse en la

posicion 3 para el ajuste horizontal y en la posicion 12 para el

ajuste vertical, en funcidn de los valores en tiempo real.

Maquina
mavil

Coléquese mirando a la
maquina fija (S) desde la
maquina movil (M). De este <
modo, la posicidn 9 es la que
queda a la izquierda, tal y como
se muestra en la figura.

Vertical:

-0.23 -1.36
/

15— Valor de desplazamiento
|_— Valorangular

0.09/100mm}| - Vajores de ajuste

O O Horizontal:

0.60mm Valor de desplazamiento
0.16/100mm Valor angular
4 ¢ 071 Valores de ajuste

y—— “Indicador para la direccion de la

medida, que en el programa

Los simbolos de las patas estan marcados en negro
(Horizontal o Vertical) para la direccion en la cual los
valores se actualizan continuamente. Asegurese que
las unidades de medicidn esta posicionadas en las
direcciones apropiadas.

0.06/100mm

0.04

EasyTurn™ muestra la posicion real
de las unidades. Note que en el
programa Horizontal el indicador

-0.71 muestra como las unidades tienen que
ser posicionadas para valores
actualizados continuamente.

C8



RESULTADO DE LAS MEDICIONES CON CHEQUEO
DE LAS TOLERANCIAS

El resultado de las mediciones puede ser

chequeado a través de la tabla de valores de tolerancia.

Esta tabla esta basada en la velocidad de la maquina. | Velocidad {01000 | 10002000 20003000 | 3000-4000 | 4000~ | rpm
Cuando la alineacion esta dentro de tolerancia, la parte _
izquierda del simbolo del acople debe estar marcada Compensa 35 28 20 1.2 04 | mis
en negro. Esta funcién ademas trabaja actualizandose |gjgn 0,09 0,07 0,05 003 |00t [ mm
continuamente. Los simbolos del acople para la .

- . . mils/
compensacién horizontal, vertical y error angular son | Error 09 | 07 05 03 [01 [inch C
marcados en negro independientemente uno del otro. | Angular mm/

Esto muestra claramente cual valor esta dentro de 009 007 00 008 1997 |100mm

tolerancia, haciéndolo facil para ajustar los otros.
Note que hay un rango de velocidad “User’. Aqui
usted puede definir su propia configuracion. Esta
configuracidn solamente se mantendra durante esta
medicion, y serd borrada si se inicia una nueva
medida, 0 apaga la unidad de visualizacién.

Tabla de tolerancia con valores maximos para compensacion y
error angular, sobre los valores actuales que son chequeados.

-0.15mm TOLERANCES TOLERANCES
N
I 0.09/100mm Speed ____-___ rpm Speed 0-1000 rpm
.03 _15 Offset ___ mm Offset 0.09 mm

] |
0.10mm

I=
0.06/100mm
- ]

-0.71

1. El resultado es
mostrado.

Presione para
seleccionar la tolerancia
chequeada.

Angle mm/100mm Angle 0.09 mm/100mm

< more > < more >

2. Seleccione el rango de velocidad
Ninguno de los valores de tolerancia estan
mostrados desde el inicio (la funcidn se
deshabilita cada vez que el sistema de medlida
es reiniciado).

Presiones @ o @ para seleccionar

el rango de velocidad. Las tolerancias es
mostrada al mismo tiempo.
Confirma el rango de velocidad

.
D:] I. 0.09/100mm

L]
-0.23

| |
0.10mm

I=
0.06/100mm
] ]

4

L]
-1.36

0.04 -0.71

3. El resultado es mostrado con un
acople marcado en negro para valo-
res que estan dentro de tolerancia
(en el ejemplo de arriba los valores
angulares estan dentro de tolerancia,
pero el valor de compensacion esta
muy por encima del valor admisible).

C9



COMPENSACION DE LA EXPANSION TERMICA

Compensacion por expansion térmica

Ud.. introduce los valores especificados (por el fabricante de la
magquina) para desviaciones de compensacién y angularidad
causada por crecimiento térmico. El sistema compensa estos
valores y recalcula los valores en al pie de la maquina para
obtener los ajustes verdaderos. Esta funcién trabaja con los
programas Horizontal, EasyTurn™ y Machine Train. Lea mas
acerca de crecimiento térmico en la pagina E9.

Procedimiento para configurar valores de expansion
térmica:

1. Enla pantalla, se muestra el resultado para el acople del
que se quieren configurar los valores para la compensacion
2. Primero coloque la direccion para la compensacion hori-
zontal, luego el valor.

3. Angulo horizontal, direccidn y valor

4. Compensacion vertical, direccion y valor

5. Angulo vertical, direccion y valor.

6. Regrese al resultado de la pantalla, ahora esta compensado
por la expansion térmica.

Comentarios especiales para el programa Machine
train:

Nota 1! Cuando este usando el programa Machine Train,
note que es la maquina a la derecha de cada acople para el
cual Ud.. introduce valores.

Seleccione el acople presionando@ y [f>

Sitllese en el siguiente acople para el cual desea fijar los valores
de compensacion y repita los pasos 2-6 sefialados arriba.

Nota 2! Trabaje ambas en modo grafico y digital

Nota 3! Se pueden ademas ingresar los valores directamente
después de las medidas de cada acople.

C10

Ejemplo:
Horizontal Offset iR
Chonee Giraction Introduccion de valores de
It compensacion para el
(P acoplamiento A. (Si UD..
J[p esta trabajando con el
programa Machine Train,
Eﬂ[}n este le indicara B, C, etc.
Comp. Therm. Growtl aqu’l)

1. Introduzca la direccion correspondiente al
desplazamiento horizontal:

Pulse (6] para pasar a la primera pregunta.

Cambie entre 4+ - - pulsando @

Aceptar:
[Modificar: @ ]

Horizontal Offset
Set the value

Comp. Therm. Growth A
2. Introduzca el valor correspondiente al
desplazamiento horizontal:

Introduzca el valor utilizando el teclado numeérico.

Aceptar:
[Volver al paso 1: @ ]



COMPENSACION DE LA EXPANSION TERMICA

Horizontal Angle
Choose direction

=]\=H]

allly
llls

Comp. Therm. Growth A

3. Introduzca la direccion del angulo horizontal:

Cambie entre—++~ —X -« pulsando @

Aceptar:

[Volver al paso 1: @ ]

Horizontal Angle
Set the value

aill3

0.05 mm / 100 mm

Comp. Therm. Growth A

4, Introduzca el valor relativo al angulo horizontal:

Introduzca el valor utilizando el teclado numérico.

Aceptar:

[Volver al paso 1: ]

Vertical Offset
Set the value

Vertical Offset
Choose direction

Ell b
lIz Egzt_;mm
gl

Comp. Therm. Growth A Comp. Therm. Growth A

5. Introduzca la direccion y el valor
correspondientes al desplazamiento vertical como
se indica en los pasos 1y 2.

Vertical Angle Vertical Angle
Choose direction Set the value
=]\=)
li\z
Eﬂﬂj 0.05 mm / 100 mm
il

Comp. Therm. Growth A Comp. Therm. Growth A

6. Introduzca la direccion y el valor
correspondientes al angulo vertical como se indica
en los pasos 3 y 4.

7. El programa vuelve a mostrar la pantalla de
resultados, que ahora incluye la compensacion de la
expansion térmica.

Silo desea, vaya al siguiente acoplamiento (visualizando
la pantalla de resultados correspondiente) e introduzca
los valores de compensacion aplicando los pasos 1a 6.
(Los valores de compensacion aparecen en la
impresidn.)

[En un acoplamiento compensado, pulse (6] para
modificar los valores. Sino acepta ningun valor, la
compensacion se pondra a cero. ] C11



(12) EASY-TURN™: alineacion de ejes horizontal

Con el programa EasyTurn™ es posible
alinear los ejes aunque la maquina lleve piezas o
tuberias que impidan girar los ejes 180°. Entre
los puntos de medicion debe haber un angulo de
20° como minimo. Nota: en este programa, las
unidades de mediciéon S y M deben estar
equipadas con clinémetros. Procedimiento:
monte el equipo, inicie el programa EasyTurn™,
introduzca las distancias, realice una alineacion
aproximada (si es necesario) e inicie la medida.

Los clinémetros digitales integrados
detectan la posicion angular de las unidades.
Los &ngulos se muestran como manecillas de
un reloj (marcas angulares). Si las maquinas
estan muy fuera de la alineacion, es posible que
el haz de la unidad M no incida en el detector de
la unidad S. Por tanto, la segunda y la tercera
posiciones dependen del haz de la unidad S.

C12

El programa EasyTurn permite alinear los ejes
aunque no sea posible girar €stos con las unidades
de medicion hasta las posiciones 9, 12y 3.




(12) EASY-TURN™: alineacion de ejes horizontal

Distance S-M 1. Introduzca las distancias a Record 2: 3. Segunda lectura. Gire los ejes
|| Movatie medida que se lo solicite el como minimo 20° en cualquier
achine sistema. direccion (indicado en el circulo
L@J mediante pequefias marcas). Silos
Aceptar (cada distancia): gjes no estdn acoplados, gire el gje
que lleva la unidad S, cierre la

[Modificar: ] Marca de &ngulo S diana de la umdad My gire el eje C
Marca de 20° que lleva la unidad M de forma que
Marcas unidades el haz de la unidad S incida en la
Sy M diana. Abra la diana.
y
2. Situe las unidades de Aceptar:
medicion de forma que las [Mostrar/Ocultar la marca de
marcas queden superpuestas (o anaulo M: [8)
casi). Ajuste los haces laser con 9 '
las dianas cerradas. o . i
Abra las dianas. [Modificar el primer valor: @ ]
Registre el primer valor Record 3: 4, Tercera lectura. Es similar a

Valores unidades

Sy M la segunda lectura. Gire los ejes

hasta pasar la siguiente marca
de 20°.

Aceptar:

Aceptar:
[Atras: @ ]

Continta =
C13



(12) EASY-TURN™: alineacion de ejes horizontal

Los valores Los valores
horizontales se verticales se
actualizan actualizan
continuamente continuamente

) )
Dj I. 09/100m Dj I. 09/100m
Eﬂﬂ:’ -0.23 -1.36 Eﬂﬁ:’ -0.23 -1.36

/

T
Dj I 0.09/100mm , B .
4 M ™| Los simbolos del pie de la maquina son

marcados en negro para los valores hotrizon-

D:] 10 = D:] 0.10 Dj 10 - . .
il |- gl |- il |- tal y vertical, cuando las unidades de
A mm A mm A mm Ve s ]
dF & o) | == dE - T o medicion estén posicionadas a las 3, 6, 9, 12
(+/-2°) en direccion de las agujas del reloj. El

5. El resultado aparece en pantalla. Las posiciones indicador para la direccion de la medicion
horizontal y vertical de la méaquina movil se muestran de (<> ) en el medio de la pantalla, muestra la
forma numérica y grdfica. posicion actual de las unidades.

Consulte la pdgina C8, “Resultados de la medicion
de maquinas en horizontal”, relativa al ajuste de la
mdquina.

[Pulsando @es posible introducir una nueva distancia
S—F2. El sistema calculard y mostraré un nuevo valor
para F2.]

[Pulse (2)para realizar una nueva medicion desde la
primera posicion 9.]

[Presione para seleccionar la tolerancia chequeada
mostrando el resultado de la medicion. Ver pagina C9.).

[Presione (6] para configurar valores de compensacion
por expansion térmica. Ver pagina C10.).

C14



(13) DESAJUSTE DE LAS PATAS

Antes de iniciar una alineacion de ejes es preciso asegurarse de
que la maquina no tiene ninguna pata “coja”. Si se ha efectuado un
nivelado con anterioridad o si la superficie en la que descansa la
méaquina no es plana, es posible que la maquina no apoye uniforme-
mente sobre las cuatro patas (pata coja). Los resultados de este
programa de medicion muestran las diferencias entre un tornillo bien
apretado y otro flojo. Procedimiento: apriete todos los tornillos, monte
el equipo de medicion, ejecute el programa Desajuste de las patas,
introduzca las distancias € inicie la medicion. NOTA: la funcion “Store”
no se puede utilizar con este programa.

Distance S-M Record pos 12 Record Foot 1:

Movable

—Lmo— Machine n

Es necesario calzar
la mdquina cuando
las variaciones son

muy grandes

0,23

-

1. Introduzca las distancias 2. Gire a la posicion 12. 3. Afloje y apriete el primer 4. La pantalla muestra
a medida que se lo solicite Ajuste los haces. tornillo.

el sistema. Abra las dianas.

Aceptar: Aceptar:

el resultado de todas
las patas.

Aceptar: Ajuste las patas con

arreglo al valor mas alto.

Repita el paso 3 en cada pata

[Modificar: @ ] [Atrés: @ ] (2,3y4) [Repetir la medicion: (9] ]
[Silodesea, ajuste a cero [Parair directamente a la
pulsando (0] ] alineacion, y conservar

PROGRAM MENU

11 Horizontal

presione . N
12 EasyTurn [Atrés: @ ] @

las distancias introducidas

C15



(14) CARDAN

El programa Cardan se utiliza cuando es
necesario alinear maquinas que estdn montadas
desplazadas. El procedimiento se describe paso

a paso. E

Pasadores de guiado

Si el extremo del eje “mavil” es de tipo roscado,
monte pasadores de guiado en el soporte
giratorio magnético. Los pasadores de guiado
centran el soporte y permiten efectuar el giro
durante el indexado. Sujete las unidades de
medicién a los soportes utilizando las roscas M6
centrales. NOTA: cuando la distancia entre la
unidad/soporte mévil (M) y fijo (S) es pequefia
(<300 mm), es posible que el rango de ajuste de
las unidades de medicion no permita que el haz
incida en el detector. En ese caso utilice la rosca
M6 de la unidad, que permite el centrado con la
apertura del haz laser.

3 imanes

Palanca de rotacion

C16

0

O

Compensacion del desplazamiento T ]

1. Monte el brazo de sujecion con imanes en el
extremo del eje de la maquina fija (si es necesario, utilice
el brazo de extension para compensar todo el
desplazamiento).

2. Monte la unidad de medicion S en el brazo de
sujecion. Coloque la diana grande en la unidad de
medicion.



(14) CARDAN
— 0 Fig. C1 Gire la unidad de
forma que uno de los niveles
e A indique que esta nivelada.
Co '\ Ajuste el haz al centro de la
R By diana opuesta (A). Gire la
e S ] unidad media vuelta (el haz
incide en B). Ajuste el haz al C
3. Monte el soporte giratorio magnético en el centro de rotacion (C).
extremo del eje de la maquina mévil. Monte la unidad de
medicién M en el soporte.

4, Conecte las unidades S y M a |a unidad de
visualizacién y ejecute el programa cardan.

_— 6. Ajuste el brazo de sujecion de forma
que el haz laser de la unidad M incida en el
centro de la diana.

]
\
\

7. Ajuste el ldser de la unidad S
\(consulte la figura C1).
O

F}.

8. Efectiie una alineacion aproximada de la maquina
5. Ajuste al haz ldser de la unidad M (consulte la figura ~ movil. NOTA: es posible que sea necesario realizar un
C1) hacia abajo. Fije una diana grande a la unidad. ajuste final del brazo de sujecion. Quite las dianas grandes.

[ L]

Contintia =
c17



(14) CARDAN

Distance S-M _

_|

Movable

|_ Machine
0100 I

9. Mida e introduzca las distancias.

Aceptar (cada distancia):

[Modificar: @ ]

Record pos 9

10. Coloquese mirando a la maquina fija desde
la maquina movil (M). Gire ambas unidades de
medicion hasta la posicion 9 (etiquetas Sy M a la
izquierda). Ajuste el haz al centro de las dianas
cerradas. Abra las dianas. Registre el primer valor.

Aceptar. [Modificar: @ ]
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S-M F1-F2

Record pos 12

11. Registre el sequndo valor
en la posicion 12.
(Etiquetas en la parte superior.)

Aceptar:
[Modificar: @ ]

Record pos 3

12. Registre el tercer
valor en la posicion 3.
(Etiquetas a la derecha.)

Aceptar



(14) CARDAN

u
I 0.01/100mm

Ik R

il

- -
0.00 -0.09

u
I 0.03/100mm

13. El resultado aparece en pantalla.

Cuando no se requiere un ajuste en paralelo sélo hay que
ajustar uno de los extremos de la mdquina, por lo que el
valor de los restantes pares de patas se pone a cero.
[Pulse para cambiar la visualizacién en tiempo real
(LIVE) entre las direcciones horizontal y vertical (las
unidades de medicion deben estar en la posicién 36 12).]

[Pulse (9]para reiniciar la medicion desde la posicion 9.]

Explicacion del resultado de la medicion

[—® 0.01/100mm

f,llb}.fmr’"-o.oz

2 -0.09

0.03/100mm

0.00 )
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(15) VERTICAL: maquinas montadas verticalmente y sobre bridas

El programa Vertical se utiliza para la medicién
de méaquinas montadas verticalmente o sobre
bridas. Coloque las unidades y registre los
valores en las posiciones 9, 12 y 3. La posicion 9
se selecciona en cualquier tornillo. Gire las

Distance S-M

Movable
machine

Number of bolts:

C20

1. Introduzca las distancias
a medida que se lo solicite el
sistema.

Aceptar (cada distancia):
[Modificar; @ ]

2. Introduzca el nimero de
tornillos.
(4,6u8)

Aceptar:
[Atrés: @ ]

3. Introduzca el diametro
entre tornillos.

Aceptar:
[Atrés: @ ]

unidades un total de 180°.

Procedimiento: monte el equipo de medicién,
ejecute el programa vertical, introduzca las
distancias, el nimero de tornillos y el diametro, e
inicie la medicion.

4. Ponga las unidades en la
posicion 9
(tornillo 1) y registre el valor.

Aceptar:
[Atras: @ ]

5. Ponga las unidades en la
posicion 12.
Registre el valor.

Aceptar:
[Atras: @ ]

6. Ponga las unidades en la
posicion 3.
Registre el valor.

Aceptar:



93 (3) LIVE
Fo0.07

¥ 0.26 /100 mm

6-12 (12)

f0.03
¥ 0.24 1100 mm

7. Los resultados aparecen en pantalla.

Los errores angular y de desplazamiento de la maquina
movil se muestran en dos direcciones (9-3 0 6-12) tanto
de forma numérica como de forma grafica. Si se realiza
un ajuste de la maquina, es preciso repetir la medicion
para actualizar todos los valores.

Ajuste lateralmente en funcion del valor de
desplazamiento (en tiempo real).

La direccion depende de la posicion de las unidades de
medicidn: 36 12.

[Cambiar LIVE: ]

[Introducir nuevas distancias: @ ]

[Pulse (9] para iniciar la medicion desde la posicion 9]

8. Los valores de ajuste de las patas se muestran C

pulsando @

Eltornillo “mas alto” tiene asignado el valor 0.00.
Ajuste las patas segtn los valores mostrados.

[Pulse (2] para iniciar la medicion desde la posicion 9]

[Volver a errores angular y de desplazamiento (paso 7): @

Vista desde la
posicion 3, unidades
de medicién en la
posicion 12.

Vista desde la
posicion 6,
unidades de
medicion en la
posicion 3.
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(16) DESPLAZAMIENTO Y ANGULO

El programa de compensacion y angularidad

muestra continuamente los valores de las dos
unidades de mediciéon S y M. Los valores de
medicion pueden ser fijados en cero y cualquier
cambio en el valor de compensacion y
angularidad que pueda ocurrir entre las unidades
son visualizados. Si esta usando dos unidades de
medicién en dos ejes, obtendra ambos valores
horizontales y verticales simultdneamente. El
programa esta disefiado para mediciones
dindmicas.

Referencia fija
Objeto movil

Distancia S-M

]

/

Seccion a la que se refiere el
valor de desplazamiento.

C22

1.Monte las unidades de medicion. Cierre las dianas.

Distance S-M:

2. Introduzca la distancia S-M.

Aceptar:

Ajuste los haces.

Abra las dianas.
i‘TL (Este ejemplo muestra tanto los
oo 0 valores horizontales como los
Angle 0.5/ meter verticales, lo que significa que se
=IVERT‘°AL ha utilizado una unidad de
ot~ medicion de dos ejes)
Angle 1.57 / meter

3. Los valores aparecen en pantalla.

Poner a cero los valores reales (0]
Valores absolutos °eee°

Dividir por 2 los valores J
Enviar a puerto serie (permanentemente)



(16) DESPLAZAMIENTO Y ANGULO

Explicacion de los movimientos
Cambio en el &ngulo horizontal y vertical y
desplazamiento del objeto movil.

Horizontal ref.

Vertical ref.

Ejemplo de valores medidos

HORIZONTAL
[

Offset 0.31
Angle 0.55/ meter

VERTICAL

—
~—

Offset -0.93
Angle 1.57 / meter

+dngulo | -&ngulo
—_—

+ offset | =T~ | =

- offset =__ | —/——
Fija (S) Moévil
0.87
I 0.55/ 1000mm
_*Right} =%
- Left

+ High

- Low

—-— — ——— = mm - — - — -

(M)

D 0.31

D -0.93

Distancia S-M: 1000 mm
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(17) VALORES

El programa Valores muestra de forma
continua los valores de medicion de un detector
(de los 10 que se pueden conectar como
maximo). El detector puede ser de tipo D5, D6,
D157 o una unidad de medicién S o M. El emisor
laser puede ser otra unidad de medicion o
cualquiera de los emisores Easy-Laser®.
Cuando se conectan en serie receptores/
unidades de medicion, el software del sistema
los numera de forma que el que tenga el niumero

Angulo de la unidad, con 0°
en la posicion inicial.

Angulo

Valores registrados

MV 0.35 MH
MV 0.15 MH 0.10

MV 0.23 MH -

MV 5.18 MH 0.07

Unidad M Horizontal

Units 1 Of 2 Numero de unidades
. ' conectadas
Unidad M Vertical Unidad actual
1. Los valores se muestran de forma inmediata al

iniciar el programa.

El ejemplo muestra los valores horizontales y verticales
de la unidad M. La medicion se puede efectuar con
unidades de 2 ejes.

C24

de serie mas bajo (tres Ultimos digitos) seré el 1,
el siguiente el 2 y asi sucesivamente hasta
completar el total. Por lo tanto, resulta
conveniente conectar las unidades en este orden
para evitar confusiones.

Procedimiento: monte el equipo de medicion,
ejecute el programa Valores e inicie la medicion.
NOTA: la funcidn “Store” no puede utilizarse con

este programa.
00O0O0OO
oOooo0

Poner a cero el valor real (0]

Dividir por 2
Enviar al puerto serie (permanentemente)
Numeros grandes / Numeros pequenos (-] _|

Ultima unidad @ ML R,%s. 1=
MH 8.4

Valor absoluto J

. . . 7
Siguiente unidad @ !
Aceptar Units 1 Of 2

Borrar pantalla (2]

Valor H on/off



(17) VALORES

Explicacion de los valores medidos ( +, -)

Unidad de medicion M (vista trasera)

Medicion dinamica

El ejemplo muestra cuatro detectores conectados
en serie y colocados (en la figura sin los soportes)
para detectar como se mueven, por ejemplo, un
motor y una caja de engranajes uno respecto de
la otra, en funcidn, por ejemplo, de la expansion
térmica. Cada detector se puede poner a cero
individualmente.
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(18) MAQUINAS EN SERIE

Con el programa de Maquinas en serie se pueden
efectuar mediciones en hasta diez maquinas en serie,
acopladas o no (nueve acoplamientos). Este programa
incluye la funcion EasyTurn™, que permite realizar una
medicion completa con sélo un giro de 40° de los ejes.
La pantalla muestra valores en tiempo real numéricos y
gréficos, lo que facilita enormemente la alineacién. Nota:
las unidades de medicién S y M deben llevar clinémetros
integrados.

Bloqueo de patas

El programa incluye la funcién de bloqueo de patas, lo
que significa que se pueden utilizar dos pares de patas
cualquiera de la serie de maquinas como referencia
fija; por ejemplo, el par 1y el par 10 o0 el par 3y el par 4
(consulte la figura). El programa también se puede utilizar
para la medicién en dos maquinas, como un motor y
una bomba. Ademas, se puede elegir la maquina que
se utilizard como referencia fija con sélo cambiar las
referencias en el programa.

Compensacion de la expansion térmica

El programa permite introducir valores (especificados
por el fabricante de las maquinas) relativos al
desplazamiento y la desviacién angular provocados por
el aumento de la temperatura. El sistema los compensa
y vuelve a calcular los valores de las patas para garantizar
la obtencion de valores de ajuste exactos.

C26
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(18) MAQUINAS EN SERIE

Nota . __,

Durante la medicién, la unidad S siempre debe A

estar montada en la maquina de la izquierda | S w M w ]:m:[ w
(consulte la figura). s s e

Explicacion de los simbolos

La pantalla muestra los siguientes simbolos:

A, B, C, ....=orden y nombre de los acoplamiento.
H=horizontalmente

V=verticalmente V w
JIi

S=fija

M=mévil

L=en tiempo real

Ref.=referencia

Ang.=angulo

Off.=desplazamiento

1,2,3,4,5, e =orden de los pares de patas.

O

Procedimiento de medicion (resumido)

1. Monte las unidades de medicion en el primer acoplamiento (A).

2. Introduzca las distancias a medida que se lo solicite el sistema.

3. Registre los valores en el primer acoplamiento.

4. Traslade las unidades de medicion a los siguientes acoplamientos (B, C y D si se trata

de alinear cuatro acoplamientos), introduzca las distancias y registre los valores.

5. Si lo desea, introduzca los valores de compensacion de la expansion térmica.

6. Introduzca los pares de patas que se utilizaran como referencias (por defecto, el

sistema utiliza como pares de referencia los pares de patas 1y 2 de la primera maquina).

7. Anote los resultados de la medicion. Continia =

Cc27



(18) MAQUINAS EN SERIE

Distance 1 - 2: 1- Introduzca Ias distancias a Record A2:

A medida que se lo solicite el
programa.
320
Aceptar (cada distancia):

[Atras: ] Marcador unidad S
' Marca de angulo

Marcadores unidades Sy M

P 2. Coloque las unidades de
medicion de manera que los
marcadores de la unidad queden
sobrepuestos (o casi). Ajuste los
haces ldser para que incidan en
S 251 W 297 las dianas.

Abra las dianas.

Valor unidades Sy M Registre el primer valor.

Aceptar valor: Record A3:
[Atrés: @ ]

C28

3. Segundo valor. Gire los ejes
20° como minimo en cualquier
direccidn (indicado en el circulo
mediante pequefias marcas
angulares). En el caso de ejes sin
acoplar, gire en primer lugar el eje
que lleva la unidad S y cierre la
diana de la unidad M. A
continuacion gire el eje de la unidad
M de modo que el laser S incida en
la diana. Abra la diana.

Aceptar:

[Mostrar/Ocultar la marca de
angulo M: (6] ]

[Repetir primer valor: @ ]

4, Tercer valor. El
procedimiento es el mismo que
para el segundo valor. Gire las
unidades hasta pasar las marcas
de 20°.

Aceptar:



(18) MAQUINAS EN SERIE

Record B1: 7. Coloque las unidades
de manera que los
marcadores queden
sobrepuestos (o casi). Ajuste
los haces laser para que

s 241 M -277 incidan en las dianas.
. Abra las dianas.
5. El resultado del acoplamiento A aparece en pant- Registre el primer valor
alla. Los valores de posicion horizontal y vertical, asi como
de desplazamiento y desviacion angular de las maquinas se Aceptar:
muestran en formato numérico. Por defecto, el programa
utiliza como referencias fijas los pares de patas 1y 2. [Atras: @ ]
Pulse para proseguir la medicion en el acoplamiento B.
Record B: 8. Segundo valor.

(Consulte el paso 11, relativo a la visualizacion grdfica.)
(Consulte el paso 12, relativo a la seleccion de las
referencias.)

(Consulte la pdgina C10, relativo aola compensacion de la
expansion térmica.)

(Consulte la pdgina "Resultados de la medicion”, relativa al
ajuste de la maquina.)

Aceptar:

[Repetir primer valor: @ ]

Distance 3 - 5: 6. Introduzca las distancias Record B3: 9. Tercer valor. Igual que el

B del acoplamiento B a medida segundo. Gire las unidades
que se lo solicite el programa. hasta pasar las marcas de 20°.
360 Aceptar (cada distancia):

Aceptar:
[Atras: @ ]

(Nota: el programa ya conoce la Continia =
distancia 3-4.) C29




(18) MAQUINAS EN SERIE

El resultado aparece en
pantalla, con los valores
horizontales en tiempo real
(“Live”), lo que significa
que las unidades estan en
la posicion 9 6 3.

10. El resultado del acoplamiento B aparece en
pantalla. La posicidn horizontal y vertical y los valores de
desplazamiento y desviacion angular de las maquinas se
visualizan en formato numérico.

Pulse para proseguir la medicién en el

acoplamiento C (y, una vez aparezcan los resultados,
para la relativa al acoplamiento D). Aplique el
procedimiento desde el paso 6 al paso 9.

[Indica “LIVE” (tiempo real) en los valores horizontales o
verticales cuando se giran los ejes con las unidades de
medicion montadas hasta las posiciones 3,6,9 6 12 de
las agujas del reloj (+2°).

A continuacion el valor se actualiza constantemente en cada
direccion.]

[Visualizar el resultado de otro acoplamiento:
q°p

[Presione (€] para configurar los valores de

compensacion por expansion térmica. Ver pagina C10.]
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H=valores horizontales
Scale + -20.00

Ejemplo:

Par de patas 7
Par de patas 8
Acoplamiento D

M=

iamy

N
Hi

Scale + - 20.00

V=valores verticales

11. Visualizacion grdfica del resultado:

Cambiar entre visualizacion grdfica o numérica de los
valores:

YR
H Scale + -20.00 H Scale + -20.00
L
T

Set Ref. point:

Ref. point 1: __ »

Ref. point 2:

i=  —— T i '—|—+ ‘I‘-—i—+=

Scale + - 20.00

Scale + -20.00

Ventana de seleccion de
referencias.

Pares de patas 1y 10
como referencias.

12. Seleccion de las referencias:

Pulse (0)para seleccionar otras referencias. Introduzca
el nimero de las patas que desea utilizar como

referencia. Confirme cada accion pulsando

(NOTA: funciona tanto con visualizacién numérica como
gréfica.)



(19) VIBROMETRO

General

El vibrémetro de Easy-Laser® puede ser usado
tanto en trabajos preventivos como activos de
mantenimiento de maquinas rotativas. El
vibrometro de Easy-Laser® mide la velocidad
efectiva (mm/seg o pulgadas/seg RMS) en el
rango de frecuencia entre 10 a 3200 Hz (alt. 2-
3200). Este rango cubre la mayoria de las
frecuencias en las cuales ocurren la mayoria de
las imperfecciones y fallas mecanicas, como por
ejemplo desbalances y desalineaciones. El juicio
de los niveles medidos esta ampliamente sop-
ortados por varios estandares de vibracién. Una
comparacion entre los niveles de vibracion y el
desgaste actual que ocurra en una maquinaria,
rapidamente dara un claro conocimiento de la
condicién de la maquina, y cual accién es
requerida cuando altos niveles de vibracién son
encontrados. Un estandar comin que nos
permite tener un buen criterio para andlisis de los
niveles de vibracion es la 1ISO 10816-3. Este
estandar es una actualizacién de uno mas viejo
que ha estado en uso desde hace varias décadas
y tiene una amplia aceptacién como un buen
criterio para la evaluacion de maquinarias con
operacion continua.

(En el caso de maquinas herramientas, utilice la
norma ISO 10816-1.)

Vibration Level Hp

9.5 mm/s

Bearing Condition

0.70 g

1. La pantalla muestra los niveles de vibracion
(mm/seg [pulg/seg]) y el valor de condicion de
los rodamientos (gSE) al mismo tiempo. (Para la
interpretacicn de los valores, ver las siguientes
paginas.)

Elrango de frecuencia actual es indicado.

Presione @ para conmutar el rango de frecuencia
entre 10-3200 Hz (Hp) y 2-3200 Hz (Lp).

Presionando @ saldra del programa y regresara
al menu del programa.

[Almacenamiento de valores: Ver pagina B4]

Contintia =
C31



(19) VIBROMETRO

Como hacer buenas mediciones

Coloque el transductor (el sensor) firmemente contra el punto de
medicion. La direccidn de sensibilidad del sensor coincide con el
centro axial del mismo. El objetivo principal es hacer que el sensor
capte el movimiento en el punto de medida. Trate de mantener el
sensor vertical, horizontal o axial mientras sea posible, aun si la
superficie de la maquina no tenga esta direccion.

Note Que cuando este usando el iman o la punta de medicion el
valor de la condicion puede cambiar sustancialmente. Use el cabezal
M6 en el sensor para medir frecuencias mas altas y montarlo
directamente sobre la maquina.

Cuando el sensor este montado con el iman el rango de frecuencia
de las mediciones se vera reducido aproximadamente en 2000 o
3000 Hz dependiendo de la planitud de la superficie de medida.
Cuando la varilla de medicion es usada el rango de frecuencia se
vera reducida aproximadamente entre 800 y 1500 Hz

Las vibraciones a altas frecuencias pueden algunas veces causar
problemas de medicion. Presionando aun mas firmemente el sensor
sobre la maquina no deberia cambiar la lectura. Si se tiene alguna
duda acerca de la veracidad de la medicidn, trate de ajustar el punto
de contacto primero, si aun no tiene seguridad de la medicidn, monte
el sensor con el cabezal M6.

Todas las mediciones en maquinarias verticales u horizontales
deberian seguir los tres ejes perpendiculares en las direcciones
horizontal, vertical y axial. La razén es que Ud. deberia mantener
consistencia en las mediciones, ya que en caso de tener
problemas por las propiedades no simétricas de la fundacion,
tuberia, soporte, etc. esto resultara en un mejor entendimiento si
las mediciones béasicas estan hechas de esta manera.

C32

N il
.
]

1" |

(i pw Y

Colocando los puntos de medicién. Las medidas
deberian estar hechas tan cerca como sea posible
al rodamiento y solo horizontal (A), vertical (B) o
axial (C).



(19) VIBROMETRO: nivel total

Niveles de vibraciéon recomendados in mm/seg y observaciones usuales

Esta lista simplificada puede ser usada, como primera consideracién, cuando aborda una

maquina puesta en operacion recientemente o despues de algun tiempo de operacion. Tome como
una buena practica investigar las razones para cualquier maquina que vibre sobre 3 mm/seg [0,12
pulg/seg] RMS. No deje que sobrepasen los 7 mm/seg [0,27 pulg/seg] sin estar seguro que la maquina
sostendra estos niveles de operacion sin incrementar el desgaste.

0-3 mm/seg

Bajas vibraciones. Ninglin o muy bajo desgaste en los rodamientos. Ruido a bajo nivel.

3-7mm/seg

Niveles de vibracién perceptibles frecuentemente concentradas en algunas partes especificas asi
como en la direccion de la maquina. Perceptible desgaste de los rodamientos. Problemas de
sellos, ocurren en bombas etc. Nivel de ruido incrementado. Trate de investigar la razon. Plan
de accidn durante la préxima parada regular. Mantenga la maquina bajo observacion y medir
en intervalos de tiempo mas pequefios que antes, tal que permita detectar alguna tendencia de
deterioro si existiese alguna. Compare las vibraciones con otras variables operativas.

7-18 mm/seg

Niveles de vibracion altos. Los rodamientos tienen alta temperatura. El desgaste de los
rodamientos causa reemplazos frecuentes. Desgaste de sellos, fugas evidentes. Fallas de
cordones de soldadura y fundaciones de concreto. Desajuste de tornillos y tuercas. Altos niveles
de ruido. Se debe disefiar un plan de accidn lo mas pronto posible. Hacer lo mejor posible un
diagnostico para revelar las causas.

>18 mm/seg

Niveles de vibracion excesivos y altos niveles de ruidos. Esto es en detrimento de la seguridad de
la maquina. Parada de operacion si es técnica o econémicamente posible, considerando el costo
de parada de la planta. Ninguna maquina resistiria este nivel sin dafios internos y externos.

Contintia =
C33



(19) VIBROMETRO: estado de rodamientos (g)

Cual es el valor de condicion de los
rodamientos?

El valor de condicion de los rodamientos es la
suma promediada de los valores, valor RMS, de
todas las altas frecuencias de vibracion entre
3200 y 20000 Hz. Este valor es un promedio de la
aceleracion con la unidad gSE porque las altas
frecuencias dan una sefal grande si es medida
en aceleracion. Cuando las bolas de rodamientos
rotan dentro de la pista la banda de ruido y
vibracién aumenta. Este ruido y vibracion son
incrementados si el rodamiento esta poco
lubricado, sobrecargado debido a
desalineaciones o tienen la superficie dafada.
Debido a que este ruido y vibracion son de banda
ancha, es posible seleccionar cualquier
frecuencia o bandas de frecuencias como una
medicién de la condicion de los rodamientos. Si
la frecuencia seleccionada, incluyen bajas
frecuencias el valor de condicion del rodamiento
incluiria ademas vibracion debida a desbalances,
desalineaciones, etc., y no puramente vibracion
de rodamientos, en consecuencia seria dificil de
interpretar.

Si la banda de frecuencia seleccionada solo
incluye vibraciones y ruidos a muy alta frecuencia,
necesitariamos sensores especiales que son muy

C34

rigidos y deben estar firmemente colocados sobre
el rodamiento, porque la estructura de la maquina
trabaja como un filtro mecanico para las altas
frecuencias.

Note Un valor alto de la condicion de los
rodamientos deberia siempre ser usado como un
requisito para hacer analisis de frecuencia. Por
ejemplo con Easy-Viber™. No cambie los
rodamientos antes de hacer el andlisis.



(19) VIBROMETRO: estado de rodamientos (g)

El valor de condicion de los rodamientos es un valor RMS de todas las altas frecuencias de
vibracién en el rango de 3.200 Hz a 20.000 Hz. Este promedio tiene la unidad gSE (Aceleracién debido

a la gravedad).
Note! El diagrama abajo es solo una guia para interpretar el valor de la condicion de los rodamientos.
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(21) HUSILLO

Para la alineacion de husillos se pueden
utilizar como elemento emisor un detector D146 o
D22, o bien la unidad de medicion S, montados
en el propio husillo. El detector se coloca en la
parte de la maquina que se puede mover por el
area de trabajo de la misma. Puede ser un
detector D5 o una unidad M.

Procedimiento: monte el laser en el husillo y el
detector en una base magnética, ejecute el
programa Husillo, introduzca las distancias entre
la primera y la segunda posiciones, efectie una
alineaciéon aproximada del laser (si es
necesario) e inicie la medicion.

El laser D146 se puede utilizar para la medicion
en un husillo en rotacion. De este modo se
elimina cualquier posible inclinacion estatica del
husillo. Para ello, arranque la maquina hasta
500-2000 r.p.m. Cuando el programa Husillo se
lo solicite, registre los valores 1y 2 en cada
pregunta. A continuaciéon cambie el detector a la
posicion 2 y registre los valores 3y 4.

NOTA: en la medicidn en rotacion unicamente se
puede utilizar el modelo D146.
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(21) HUSILLO

El simbolo indica que es preciso girar 180° el husillo
con el laser montado antes de registrar el valor.

Record 1: . Record 2:

Distance 1-2:

H [ ]

1. Introduzcg !as distancias 2. Registre el primer valor 3. Gire el husillo 180°.
entre las posiciones 1y 2. en la posicion 1. Registre el segundo valor en la
posicion 1.

Aceptar: Aceptar: st

[Detector de 2 ejes: valor Hon/off (5] |

[Atras: @ ]
Record 3: .

Record 4:

HORIZONTAL

-0.30 /meter

H1.05

VERTICAL

4. Mueva el detector la distancia

introducida y registre el tercer valor = 0.18 fmeter
de medicidn en la segunda N
posicion del detector. 5. Gire el husillo 180°. Registre el 6. El resultado de la medicion

cuarto valor en la posicion 2 del ~ aparece en pantalla.

Aceptar: detector. A @ ]
tras

[Detector de 2 gjes: Aceptar: [Repetir medicién desde la
valor H on/off ] posicion 1: ()]
[Atras: @ ]
Continia =

C37



(21) HUSILLO

Direccion de eje horizontal

—_—
1

Direccidn de eje vertical

<
=7

El resultado muestra la direccion de eje y un
valor en mm/metros (milésimas/pulgadas). Si se
ha visualizado el valor H al registrar el cuarto
valor, unicamente se muestra el valor horizontal.
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Para calcular el valor horizontal con un
detector de 1 eje, este debe situarse enla
posicion de 90° con la etiqueta hacia la derecha.



(22) RECTILINEIDAD

Nota: Consulte también el programa
Rectilineidad Plus (34) en la pagina C71.

Programa Rectilineidad. Prepare la medicion

marcando los puntos de medicién deseados. El
programa admite hasta 150 puntos de medicion,
con dos puntos de referencia cero.

Enfoque el laser segun el principio de medicion
expuesto en la pagina E15.

Utilice un emisor laser D22, D23 o D75, y un
detector D5, D6 o0 D157 con soportes adecuados a
la aplicacion.

Para medir la rectilineidad también se pueden
utilizar las unidades My S (consulte la pagina D5).

Number of points: 5 All dist. equal: No 5 All dist. equal: Yes

Distance 1-2:

1 1

100

1. Introduzca el numero 2. ¢ Estan los puntos situados de

de puntos que desea forma equidistante en el objeto?
medir (2-150). ¢Sio No?
Aceptar: Cambiar entre Si/No:

[Modificar: @ ] Aceptar:

3. Introduzca las distancias.
Si los puntos son equidistantes,
simplemente introduzca la primera y

pulse aceptar

Si las distancias son diferentes,
introduzca y acepte cada una de ellas

pulsando

Continta =
C39



(22) RECTILINEIDAD

Record point 5:

1V 0.00
Distance: 100
2V-0.05

Distance: 100
3V0.10

Distance: 100
4V 0.03
Distance: 100

V 0.05

4, Situe el detector en el punto
asignado y registre el valor.

Aceptar:

[Poner a cero el valor: (0] ]
(Sélo en el punto de medicion 1)

[Mostrar/Ocultar valor H: ]
NOTA: si no se selecciona mostrar el
valor H en la Ultima medicién, ya no
es posible mostrarlo de nuevo.

[Mostrar valor absoluto: (1] ]
[Dividir por 2: ]

[Atras: @ ]

A continuacion mueva el
detector a los puntos restantes y
registre los valores.
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s N\
Ready: \Yi Scale __ 0.10
1V 0.00 H 0.00
Distance: 100

2V-0.05 H-0.02
Distance: 100
3V 0.10

H 0.00
Distance: 100
4V 0.03

H 0.01
Distance: 100
5V 0.05 H 0.02

Ref. points

\__Min -0.05 Max 0.10 )

5. El resultado se puede visualizar de forma grafica o
como una tabla.

La gréfica puede mostrar los valores verticales (V) u
horizontales (H). El primer punto de medicidn es el que se
encuentra a la izquierda. La mayor desviacidn de cero se
utiliza para seleccionar una escala de entre 3 posibles. Los
valores de medicion mas alto y mds bajo se muestran como
Min. y Max.

[Volver al registro del Ultimo punto: @ ]
(Unicamente posible antes de pulsar cualquier otro botén).

[Ir a la pagina anterior: ]
(Unicamente posible después de pulsar cualquier otro botdn).

[Ir a la pagina siguiente: @ ]
[Cambiar entre gréfica y tabla: ]
[Cambiar entre Vy H en la visualizacion gréfica: ]

[Nueva medicion desde el punto 1: (9] ]



(22) RECTILINEIDAD

Set Ref. point 1

1V 0.00 H 0.00
Distance: 100

2V-0.05 H-0.02
Distance: 100
3V 0.10 H 0.00
Distance: 100
4V 0.03 H 0.01
Distance: 100
5V 0.05 H 0.02

Ref. points

Ready:

1V 0.00
Distance: 100
2V-0.06
Distance: 100
3V 0.07
Distance: 100
4V -0.01
Distance: 100
5V 0.00

Ref. points

H 0.00
H-0.01
H 0.00
H-0.01

H 0.00

v Scale  +0.10

N\

N—"

\__Min-0.06 Max 0.07

J

Seleccion de los puntos de referencia.
Dos de los puntos de medicion se pueden

seleccionar como puntos de referencia, accion
que los pone a cero. A continuacion se vuelve a
calcular el resto de los valores. Si se selecciona el
mismo punto de referencia como referencia 1y
referencia 2, unicamente se configura un punto
de referencia cero. Es posible seleccionar nuevos
puntos de referencia a partir de mediciones
almacenadas previamente.

[Seleccionar puntos de referencia: (0] ]

[Restablecer puntos de referencia: (1] ]

MACHINE

Date
Filename
Program
Unit
Serial No
Temp

No Ref

COMPANY

OPERATOR :

-------—-EASY LASER ALIGNMENT TOOLS

£1999.02.15 20:01
: BEAMO1
: Straightness

:mm
: 13636, 13633
1214

Distance V-Values

H-values

Ref

[SENFRENIN

0 0.00
100 0.01
100 -0.09
100 0.30
100 0.00

0.00
0.00
-0.15
0.69
0.00

Max
Min

0.30
-0.09

0.69
-0.15

Impresién del programa de rectilineidad.

Medicion de la rectilineidad con el plano horizontal como referencia.

2

> [

9\

Sise nivela el ldser utilizando sus niveles y sélo se selecciona un punto de

referencia, la grafica muestra los puntos del objeto respecto del plano

horizontal.
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(23) CENTRADO

El programa Centrado se utiliza para medir la
rectilineidad del diametro interior, por ejemplo en
chumaceras, cuando los didametros son
diferentes.

Los mejores resultados se obtienen cuando se
utiliza el sistema de Centrado (Linebore), aunque
también se pueden utilizar emisores laser D75/
D22 y detectores D5/ D157 equipados con los
soportes adecuados.

C42

Nota: consulte también el programa
Centrado Plus (35) en la pagina C74.




(23) CENTRADO

Nota:Ajuste del punto central y la direccion de
eje del haz laser antes de la medicion.

1. Ajuste el angulo del haz laser a la diana cerrada
del detector montado en la chumacera mas alejada.

2. Coloque el detector montado en la chumacera
mas préxima al ldser en la posicion 6 y ponga a
cero el valor en la unidad de visualizacion.

3. Gire el detector hasta la posicién 12 y divida el
valor por 2 en la unidad de visualizacion. Mueva el
laser en paralelo con la direccion horizontal y
vertical 0,5 mm [20 mils].

4. Traslade el detector a la chumacera mas alejada
del laser y ajuste el dngulo del laser 0,5 mm (20 mils)
en la direccidn horizontal y vertical.

N

£a s

S

N N&%I\N N

>

FRY AN R Y RN

AW

ﬁ: Y ==

Y

NEANEENENIENENEEN

N

=

NEWNENRNNENEN

Contintia =
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(23) CENTRADO

Number of points:

5 All dist. equal: No

:

5 All dist. equal: Yes Distance 1-2:

2 -3

1. Introduzca el

medicion (2-150). ¢Sio No?
Aceptar:
[Modificar: @ ]

Record 1:

Aceptar:

4, Situe el detector en el punto asignado y
registre el primer valor en la posicion 6.

Aceptar:

[Mostrar/Ocultar valor H: (8] ]
NOTA: si no se selecciona mostrar el valor H en la

Ultima medicién, ya no es posible mostrarlo de nuevo.

[Modificar: @ ]
44

C

2. ;Estan los puntos distribuidos
numero de puntos de de forma equidistante en el objeto?

Cambiar entre SilNo:

3. Introduzca las distancias.
Si los puntos son equidistantes,
simplemente introduzca la primera

y pulse aceptar

Si las distancias son diferentes,
introduzca y acepte cada una de

ellas pulsando

Record 1:

5. Gire el detector 180°. Registre el sequndo valor
en la posicion 12.

Aceptar:

Traslade el detector a los siguientes puntos de
medicion y registre los valores igual que en los
pasos 4y 5.

[Alras: @ ]



e 2 s
Ready: \ Scale  +0.10 Set Ref. point 1: Ready: \ Scale  #0.10
1V 0.00 H 0.00 1V 0.00 H 0.00 1V 0.00 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100 Distance: 100
2V-0.05 H-0.02 2V-0.05 H-0.02 2V -0.06 H-0.01
Distance: 100 Distance: 100 Distance: 100
3V 0.10 H 0.00 3V 0.10 H 0.00 3V 0.07 H 0.00

Distance: 100
4V 0.03
Distance: 100
5V 0.05

H 0.01
H 0.02

Ref. points

\__Min-0.05 Max 0.10 )

6. El resultado se puede visualizar de forma
grafica o como una tabla.

La gréfica puede mostrar los valores verticales (V)
u horizontales (H). El primer punto de medicidn es
el que se encuentra a la izquierda. La mayor
desviacion de cero determina una escala de entre 3
posibles. Los valores de medicion mas alto y mas
bajo se muestran como Min. y Max.

[Volver al registro del dltimo punto: @ ]
(Unicamente posible antes de pulsar otro botdn)

[Ir a la pagina anterior: ]
(Unicamente posible después de pulsar otro botdn)

[Ir a la pagina siguiente: [f> ]
[Cambiar entre gréfica y tabla: ]

[Cambiar entre V'y H en la visualizacién
gréfica: ]

[Nueva medicion desde el punto 1: (8] ]

Distance: 100
4V 0.03 H 0.01
Distance: 100
5V 0.05 H 0.02

Ref. points

Distance: 100
4V -0.01
Distance: 100
5V 0.00

Ref. points

H-0.01

H 0.00

N—"

- ! 5 Min 006 Max 007

€ J

Seleccion de los puntos de referencia.

Dos de los puntos de medicion se pueden seleccionar como
puntos de referencia, accion que los pone a cero. A
continuacion se vuelve a calcular el resto de los valores. Si
se selecciona el mismo punto de referencia como
referencia 1y referencia 2, unicamente se configura un
punto de referencia cero. Es posible seleccionar nuevos
puntos de referencia a partir de mediciones almacenadas
previamente.

[Seleccionar puntos de referencia: (o] ]

[Restablecer puntos de referencia: (1] ]

Valores

Cuando el detector estd enfocado al
laser, moverlo hacia hacia la derecha
proporciona valores H positivos y
desplazarlo hacia arriba valores V
positivos. Girdndolo en sentido
contrario a las agujas del relojen
torno al eje horizontal se obtienen
valores de dngulo positivos.

C45
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(24) PLANITUD

Programa de medicion de la planitud,
en el que los puntos de medicion deben
disponerse en un sistema de
coordenadas. El sistema admite hasta 300
puntos de medicidn, y los valores medidos
se pueden volver a calcular utilizando tres
de ellos como referencia cero.
Procedimiento: planifique la medicion y
marque los puntos en los que se colocara
el detector. Nivele el laser con 0,5 mm [20
mils] de margen de error en ambas
direcciones (X e Y) y ejecute el programa
de planitud.

Utilice un laser D22 con el detector D50 la
unidad M, o bien un l&ser D23 con el
detector D6.

Marque los puntos de medicion en un sistema de coordenadas en el que
los puntos estén numerados en columnas con arreglo a las direcciones
X e Ydelafigura. NOTA: las distancias entre todos los puntos deben
ser equidistantes en ambas direcciones.

Number of X-points: Number of Y-points:
1 5 1 5
| | | |
0O | O O
D Y 3 —D Y

1. Introduzca el nimero de puntos de
medicion en la direccion X (2-99) y en la
direccion Y (2-99).

Aceptar:
[Modificar: @ ]

C46

Distance X1-X5: Distance Y1-Y3:

1 5 1 5
'q— 2500 —.| '1— 2500 —.‘

*[D |:| 1F___| L]

2. Introduzca la distancia entre el primer y
el dltimo punto de medicion en la
direccion X y en la direccion Y.

Aceptar:
[Modificar: @ ]



(24) PLANITUD

Record X 5,Y 1

i
i
A\
A\
v
V-
V -
V -
V -
V -

Ref. points

3. Sitte el detector en el punto asignado y 4. El resultado aparece en pantalla.
registre el valor. Una sola pdgina puede mostrar hasta 10 valores.
Repita la operacion en cada punto del sistema de

coordenadas (la pantalla indica en qué punto del @
sistema de coordenadas hay que colocar el [Volver al registro del ultimo punto:

detector). (Unicamente posible antes de pulsar otro botén)]
Aceptar (cada uno): [Ir a la pagina anterior:

(Unicamente posible después de pulsar otro botdn)]
[Poner a cero el valor: (0]
(Unicamente en el punto de medicion 1,1)] [Ir ala pagina siguiente: @ ]
[Volver al valor absoluto: ] [Nueva medicion desde el punto 1,1: (2] ]

[Volver al punto de medicién anterior: @ ]

Continta =
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(24) PLANITUD

\
\
\
\
2
2
i
2
\
2

JPaRIoNOS®

\
\
\
Y
Y
Y
V-
V-
Vo
\

Sbb5b00000
PO WO =B NW=

Ref. points Ref. points
1 - 1,1

5.1 5.3

Sin puntos de ref. Con puntos de ref.

Seleccion de los puntos de referencia.

Tres de los puntos de medicion se pueden
seleccionar como puntos de referencia, accion que
los pone a cero. A continuacion se vuelve a calcular
el resto de los valores. Es posible seleccionar
nuevos puntos de referencia a partir de
mediciones almacenadas previamente.

[Seleccionar puntos de referencia: (0] ]
[Valores sin puntos de referencia: ]
[Repetir la medicion: (9] ]

NOTA: el resultado de la medicidn se puede

visualizar como una gréfica después de transmitir
los datos a un PC a través de EasyLink™.
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Plano laser

Ejemplo: la magnitud de los valores se representa en
forma de columnas.




(25) PLOMADA

Programa Plomada. Se utiliza para calibrar
la verticalidad de los ejes y de su linea
central respecto de una linea de plomada
absoluta. El programa utiliza la funcion de
autocalibrado del laser cuando se indexa
180°. Planifique la medicion colocando el
laser en el primer “lado” (9) del eje. Marque
los puntos de medicion. Registre todos los
valores de medicidn correspondientes a ese
lado del eje, desplace el laser al lado
opuesto (indexado) y registre los puntos del
segundo lado a la misma altura que en el
lado anterior.

Utilice un laser D22 y un detector D5 con un
soporte deslizante.

Eje de turbina

Elemisor ldser se situa en los
cuatro lados del eje (9, 3, 6 y
12), con la misma cara del

[225)/ = emisor enfocada hacia el eje.

="\ Mediante una cuidadosa
nivelacion utilizando los niveles
se puede obtener una linea de
plomada muy precisa al
indexar el ldser 180°.

.

|- Linea de medicidn

L— Punto de medicion

\\

Utilice el haz laser para marcar los puntos en el gje. Mida
un cuarto de circunferencia para obtener las 4 ‘lineas de
medicidn”. Preste especial atencion si el eje estd muy
desviado de la linea de plomada.

Contintia =
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(25) PLOMADA

Number of points:

+ [H

" [hH

1. Introduzca el nimero de
puntos de medicion (2-10)
de cada linea de medicion.

Aceptar:
[Modificar: @ ]

4, Linea de medicion “3”.
Una vez haya concluido el registro de los valores en la
linea de medicion “9”, desplace el detector y el laser al
lado opuesto y prosiga con el registro de valores.

Registrar valor:

C50

Distance 1-2:

2. Introduzca la distancia
vertical entre los puntos de

medicion 1-2, 2-3 y siguientes.

Aceptar (cada una):
[Modificar: @ ]

Record point 2:
9-3

[Modificar: @ ]

Record point 4:

3. Situe el detector en el punto de
medicion mds bajo de la linea de medicidn
“9”y registre el valor. (El valor H se utiliza
para posicionar el detector lateralmente).
Desplace el detector a los restantes puntos
alo largo de la misma linea de medicion y
registre los valores.

Registrar valor:
[Modificar: @ ]



(25) PLOMADA

Ready: : 9-3 Scale _ #1.0
Point  Dist. 9-3

4 800 0.33
3 800 0.19
2 900 0.23
1

0
Ref. points Min000  Max033

5. El resultado de la primera direccion (9-3)
aparece en pantalla.

Sino se ha establecido ningun punto de referencia o
S6lo uno, los valores se refieren a la plomada con un
punto opcional de valor cero.

[Volver al registro del ultimo punto:
(Unicamente posible antes de pulsar otro boton) @ ]

[Cambiar entre gréfica y tabla: ]
[Cambiar direccion visualizada (9-3 6 6-12):
(una vez completada la medicion en ambas

direcciones) (5] ]

[Nueva medicién desde el punto 1 de lalinea
de medicion “9”: (9] ]

Continuar la medicion en la
linea de medicién “6” [f>

Record point 4:

Record point 2:

6-12

800
3V 0.19 850
2V 0.23 900
1V 0.00 0
Vv 005 H 0.03

800
850
900

0 1V 0.00

V 0.03 H 0.02

6. La medicion en la otra direccion (6-12) se

realiza de la misma forma que la primera.
Desplace el detector y el laser a la linea de
medicion “6” y registre los valores. Luego

desplace el detector a la linea de medicién “12” y

complete el proceso. Cuando termine, el

resultado de la medicion en la direccion “6-12"

se mostrara en pantalla como se indica en el

paso 5.

Sdlo se pueden visualizar en forma de grdfica los
valores de una direccion cada vez.

Contintia =
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(25) PLOMADA

Set Ref.point 1
Point Dist.

0
Ref. points

Seleccion de los puntos de referencia.
Dos de los puntos de medicion se pueden
seleccionar como puntos de referencia, accion
que los pone a cero. A continuacion se vuelve a
calcular el resto de los valores. Si se selecciona
el mismo punto de referencia como referencia
1y referencia 2, unicamente se configura un
punto de referencia cero. Es posible
seleccionar nuevos puntos de referencia a
partir de mediciones almacenadas previa-
mente.

[Seleccionar puntos de referencia: (0] ]
[Valores sin puntos de referencia: ]
NOTA: si se configuran dos puntos de
referencia, los valores de medicion no se
corresponderan con la plomada, pero se

podran utilizar para comprobar la
verticalidad del eje.

C52

®
4 4 4 | 4
ESetZ
3 3 "H""‘E 3 3

- Set 1

1 1 1 1

ilmportante!

Al desplazar las unidades al lado opuesto, la longitud del eje
al detector puede modificarse sdlo en el caso de que todas
las mediciones se hagan sobre el mismo didmetro (A). Las
mediciones en un eje con didmetro diferente sélo se puede
efectuar en los puntos 3y 4 con otro juego completo de
detector, soportes y bases magnéticas. Estos dos juegos no
pueden intercambiarse y deben utilizarse de nuevo en el
lado opuesto del eje.




(26) PERPENDICULARIDAD

Para efectuar mediciones de la
perpendicularidad. Este programa utiliza la
perpendicularidad del prisma D22. Compara dos
de los valores de medicién en una de las
superficies con los valores de medicion en la
otra superficie. Los valores se calculan
nuevamente para cualquier valor angular que se C
desvie de los 90°. Marque el punto en el que se
colocaré el detector. El emisor laser D22 se
situara de conformidad con la figura, y se
nivelara con respecto a la mesa en ambas
direcciones (x e y). Se puede utilizar un detector
D5 o una unidad M.

Distance 1-2:

1. Introduzca la distancia entre los puntos de
medicion 1-2, y entre los puntos 3-4.

Aceptar (cada una):
[Modificar. @ ]

Continia =
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(26) PERPENDICULARIDAD

Record point 1 Record point 2: Record point 3: Record point 4:

800 800 800 800

500 500 E 500 g 500
V 0.03 V 0.03 V 0.03 V 0.03
2. Registre los dos primeros puntos de 3. Registre los siguientes dos valores.
medicion. Situe el detector en cada punto y registre los
Situe el detector en cada uno de estos puntos y valores 3 y 4 como se indica en pantalla.
registre los valores 1y 2 como se indica en
pantalla.

Aceptar (cada uno): &
Aceptar (cada uno):

[Modificar: @ ]
[Modificar: @ ]

Ready:

0.03 / meter 800:[:

500

4, El resultado se muestra en forma de gréfica,
con el fin de presentar con claridad la direccion y el valor del angulo en mm/m o mils/pulgada.

[Volver al registro del ultimo punto: @ ]

[Nueva medicion desde el punto 1: (9] ]
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(27) PARALELISMO

Nota: consulte también el programa
ParalelismoPlus (38) en la pagina C82.

Programa Paralelismo. Permite efectuar mediciones
del paralelismo entre, por ejemplo, los rodillos de una
méaquina. El programa utiliza la desviacion de 90° en el
prisma angular D46 para generar cierto nimero de
haces laser paralelos. El programa tiene capacidad
para hasta 150 rodillos u otros objetos. El resultado se
muestra en forma de grafica, junto con el valor angular
de cualquier posible desviacion respecto del
paralelismo. Se puede seleccionar cualquier objeto 0
lalinea de base como referencia.

Habitualmente, en las mediciones del paralelismo se
utilizan un laser D22 y un prisma D46 montados en
tripodes, ademas de un detector D5 montado en una
base magnética o en un soporte deslizante. También
se puede utilizar una linea de base para dianas
grandes.

Ejemplo de una medicion del paralelismo:

1. Ajuste el barrido vertical del laser con ayuda del nivel.

2. Realice una alineacidn aproximada del giro vertical con ayuda del nivel situado en el cabezal del Iaser.

3. Apunte el laser perpendicularmente a los objetos que desea medir (por ejemplo, rodillos). Si se va a utilizar la
linea trazada por el laser como referencia, proceda a su ajuste fino con el detector en ambos laterales de la
maquina.

4. Coloque el prisma angular D46 de forma que ningun objeto interfiera el haz cuando situe el detector en cada
extremo del rodillo que desea medir. Ajuste el prisma siguiendo las instrucciones correspondientes (consulte la
pagina “D46” del capitulo A).

5. Ajuste el haz al detector situado en uno de los extremos del rodillo y registre el primer valor.

6. Desplace el detector al otro extremo, ajuste el haz laser y registre el segundo valor.

7. Traslade el prisma angular al siguiente rodillo, calibrelo y registre el valor como se indica en los pasos 5y 6.
NOTA: para efectuar la medicion, es imprescindible ajustar el detector previamente con ayuda de sus niveles o
en funcion del valor angular que aparece en pantalla, suministrado por los clinémetros digitales.

Continta =
C55



(27) PARALELISMO

Number of objects:

1

1. Introduzca el n° de objetos de la

medicion (2-150).
Aceptar:
[Modificar: @ ]

Record point 1:
ROLLER 3F
Object 1

Situie el detector en
posicion horizontal
(90° 0 270°).

4. Introduzca la posicion del primer
punto de medicion (izquierda/derecha

y delante/detras).

Desplazar la marca del
detector por la pantalla:

C56
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Label object 1: Distance 1-2:
ROLLER 3F ROLLER 3F
Object 1

2. Nombre el (primer) objeto. 3 Introduzca las distancias entre
(Consuh‘e la pa’gma “Cémo los puntos de medicion 1 y 2.
almacenar el resultado de una

medicion” para obtener mas Aceptar:
informacion)

Aceptar:

4. (Continua) Situe el detector en el punto
de medicion asignado en la pantalla y
registre el primer valor.

Aceptar posicion:

Elvalor de medicién se pone a cero
automdticamente después del registro.
Desplace el detector al siguiente punto
asignado en pantalla. Registre el segundo
valor.

[Modificar: @ ]



(27) PARALELISMO

5. Efectuie la medicion en los objetos restantes.
Aplique el procedimiento descrito en los pasos 2 a 5.

Ready:
ROLLER 3F
Object 1

Ready:
ROLLER 3F
Object 1

-0.03 / meter Ref.
800 800

Reference: BASE Reference: Object 1

6. El resultado se muestra en forma de grafica, junto
con la direccion del dngulo y un valor angular en mm/
m o mils/pulgada. Por defecto, la referencia es la
direccion del haz laser (linea de base), pero
opcionalmente se puede seleccionar como referencia
uno de los objetos de medicion que, en ese caso, se
pondra a cero.

[Configurar el objeto mostrado como referencia: (0] ]
[Configurar la linea de base como referencia: ]

[Repetir la medicion desde el objeto 1: (9] ]

[Cambiar entre objetos de medicion: @ @ ]

Seleccion de la referencia de medicion
Ejemplo 1. Linea de base como referencia.

Linea de base (ret)

11

Ejemplo 2. Primer rodillo como referencia

[

) Rei!
Linea de base ™

Estos dos ejemplos muestran el mismo juego de

rodillos con diferentes referencias, asi como el modo

en que esto afecta al resultado de la medicion.

Salida impresa
correspondiente al
programa Paralelismo.

-—-——-EASY LASER ALIGNMENT TOOLS--
COMPANY ...

MACHINE ...

OPERATOR  © .ooieeeiciicie s

Date :1999.02.15 20:01

Filename : MACHINE 3

Program : Parallism

Unit : mm/meter

Serial No : 13636, 13633

Temp :185C

No Ref Length Angle Label
1 Ref 1500 0.00 First
2 1500 0.00 2

3 1500 0.06 3

4 1500 0.03 4

5 1500 0.00 Last
Max 0.06

Min 0.00
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(28) BRIDA

El programa Brida se utiliza para medir la planitud en planos circulares
tales como soportes y bridas circulares. El laser se coloca en el objeto
de medicidn (o cerca del mismo) y se nivela con una precisién de 0,1
mm [4 mils] respecto de tres puntos uniformemente distribuidos por el
circulo. El programa admite hasta 300 puntos que, si se desea, se
pueden repartir por el interior y el exterior del circulo. (Siempre que mida
circulos interiores y exteriores, empiece por la posicion interior en cada
punto de medicion y luego mida la posicion exterior, y continGie en la
secuencia punto siguiente/posicion interior, etc. En la unidad de visualiza-
cidn, todos los puntos se registran como pertenecientes a una solay
misma curva, si bien en el programa EasyLink™ se pueden visualizar
dos circulos afiadiendo dos veces el caracter de barra diagonal (//)
delante del nombre de la medicion al guardarla en la unidad de visuali-
zacion. Es preciso marcar todos los puntos de medicion antes de iniciar el
procedimiento. Efecttie siempre la medicion en el sentido de las agujas
del reloj. Una vez finalizada la medicion, se pueden volver a calcular los
valores poniendo tres de ellos a cero para utilizarlos como referencia. El
programa calcula esos tres puntos con una separacion de 120°. Utilice
un laser D22 con el detector D5, o un laser D23 con el detector D6.

Number of points: Diameter:

1. Introduzca el niimero de 2. Introduzca el didmetro de
puntos de medicion. (6-150). los puntos de medicion.
(Unicamente con fines de

Aceptar: documentacion).
[Modificar: @ ] Aceptar:

[Atras: ]
C58 @

Record point 9:

3. Situe el detector en el primer punto de
medicion y registre el valor. (El primer
punto también se puede poner a cero).
Prosiga con el resto de puntos.

Aceptar:

[Poner a cero el valor: (0] ]

[Atras: @ ]



Con puntos de referencia
Ready (v Scale 010 | Ready (Vv swle w005 )7 Puntos deref.
1 V 0.05 1 vV 0.00
2 V 0.06 2 v 003
3 V 0.05 3 vV 0.02 -
4 V 0.02 —e
: Ve /\/\/\/ s g 0 3:5 \U{t/mo punto
6 v oot 8 v oot L/pea que 09qecta el
H v 001 H v o0z primer y el dltimo punto.
Ref. points Ref. points
- - Min 0.01  Max 0.08 ! 7 _Mvnoo =005} *Primer punto de nuevo.

.

4. El resultado se puede visualizar como
una tabla o en forma de grafica. La mayor
desviacion de cero se utiliza para seleccionar
una escala de entre 3 posibles. Los valores de
medicién mds alto y mas bajo se muestran
como Min. y Max. En una misma pdgina se

pueden visualizar hasta 10 puntos de medicion.

[Volver al registro del ultimo punto: @
(Unicamente posible antes de
pulsar cualquier otro botén)]

[Ir ala pagina anterior: @ ]
[Ir a la pagina siguiente: [f> ]
[Cambiar entre gréfica y tabla: ]

[Nueva medida desde el punto 1: (9]]

Seleccion de los puntos de referencia.

Tres de los puntos de medicion se pueden configurar como
referencia seleccionando un solo punto. El programa calcula
los otros dos, distribuidos simétricamente en el circulo. Los
puntos de referencia se ponen a cero y los restantes se
calculan nuevamente. Es posible seleccionar nuevos puntos de
referencia a partir de mediciones almacenadas previamente.

[Seleccionar puntos de referencia: (0]]

[Recuperar puntos de referencia: ]

r A
Importante: antes de transferir datos a un

I ; I
PC, asegurese de que no haya puntos de

| referencia configurados; de lo contrario, el |
programa EasyLink™ no podra calcular IosI

|_va/ores absolutos.
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INTRODUCCION A LA ALINEACION DE POLEAS

Errores en transmisiones por correa

Los dos ejes o poleas no estan paralelos:

Falta de paralelismo (A)

Las dos poleas estan paralelas pero no en linea:
Desplazamiento en paralelo (B)

Las méquinas no estan ni en paralelo ni en linea:
Falta de paralelismo (C)

Causas:

Desgaste inusual de las poleas, correas, juntas y soportes.
Descenso de la eficiencia.

Mayor nivel de vibraciones y ruido.

Comprobacion previa a la alineacion:
Compruebe si las poleas presentan un descentrado radial. Las poleas o los
ejes de correa descentrados impiden realizar una alineacién precisa.

Compruebe si las poleas presentan un descentrado axial. Si es posible, Pata coja
ajustelas con ayuda de los tornillos de montaje de los casquillos.

Asegurese de que la maquina descansa uniformemente sobre todas sus
patas (es decir, no tiene ninguna pata coja).

Alineacion negativa

Recomendaciones relacionadas con la alineacion: (muy grande)

Cuando la correa se tensa correctamente, los ejes (y a veces incluso la base)
se doblan ligeramente. Una vez que la maquina arranca, 0s ejes se
enderezan. Por este motivo, se recomienda ajustar los ejes y las correas a un
valor un poco negativo (consulte la figura de la derecha).

C60



(29) BTA DIGITAL; procedimiento de medicion

Montaje del equipo en maquinas Monte el emisor laser en las poleas de la
Los imanes son superimanes, més fuertes, por lo maquina (S) con la apertura del laser orientada
que hay que tener cuidado de no pillarse los dedos. hacia las poleas de la maquina (M).
Ademaés, conviene tocar las poleas lo menos posible
colocando un solo iman y girando luego los otros. Monte el detector.
Enfoque el laser hacia el detector.
Ejecute el programa “BTA DIGITAL” C

En superficie de acero

]

En ebjeto no magnético

Continta =
C61



(29) BTA DIGITAL

1. Inicie el programa BTA DIGITAL

(5 Change Config

S

2. Coloquese mirando al lateral de la polea en la que
se fijard el BTAd y que se seleccionara pulsado 5] entre
los valores anteriores mostrados: maquina movil (M) a la
derecha o a la izquierda de la maquina fija.

Aceptar:

NOTA: en adelante, el manual tinicamente
describe la configuracién Alt. 1, con la mdquina
movil a la derecha, pues el procedimiento en la
configuracion Alt. 2 es el mismo.

C62

(5 Change Config

S




(29) BTA DIGITAL

(Distance F1-F2:

S

200

3. Mida e introduzca la distancia entre los pares de
patas F1y F2 de la maquina mdvil.

Aceptar:
[Atras: @ ]

Contintia =
C63



(29) BTA DIGITAL

([ M-Face width: 1 [ S-Face width:

4. Introduzca el ancho de pared de la polea.

Sila anchura es la misma en ambas poleas, acepte la
“anchura”_ pulsando . tanto en la polea S como en
la M.

Sila anchura es diferente, introduzca ambas (S y M).

Aceptar: [Atrés: @ ]

C64

e—

La distancia de la correa a la
pared axial de la polea puede
ser distinta en cada polea.
Para calcular una posible
desviacion, el sistema
necesita ambas anchuras. Si
la anchura es la misma en
las dos poleas, simplemente
confirme el valor
preestablecido (_) para
ambas (S y M).




(29) BTA DIGITAL

[ Vertical )
-0.09° ﬂ@
F2: -0.7

Horizontal

0.32°

Offset: 1.5 C

5. Se muestran los valores de medicion

Todos los valores son en tiempo real.

Ajuste dentro de la tolerancia admisible.

Silo desea, guarde o imprima el resultado de la medicion.

[Atras @ ]

Continia =
C65



(29) BTA DIGITAL

Conla unidad de detector
montada verticalmente,
cualquier diferencia en los
valores de medicion de los
detectores dara como resultado
un &ngulo vertical (arriba-
abajo). La distancia entre patas
ayuda a calcular el valor de
correccion (F10F2).

Con la unidad del detector
montada horizontalmente,
cualquier diferencia en los
valores de medicion de los
detectores dara como resultado
un &ngulo horizontal (lado-lado).
Se muestran el desplazamiento
y el angulo.

C66

A
A

]

Desplazamiento

EH
=
(5

J

Desplazamiento: el valor de medicidn en un punto
calculado entre los detectores da un valor de
desplazamiento axial. Cuando se compensa una posible
diferencia en la anchura de la pared de la polea, el valor se
calcula y muestra en pantalla. Corrija el desplazamiento
axial aflojando y moviendo la polea en su eje (si es
posible); en caso contrario, realice un ajuste en paralelo de
toda la maquina mévil. Asegurese de que el descentrado

axial no excede el valor limite.




(31) SEMICIRCULO

Nota: consulte también el programa de
Semicirculo (36) en la pagina C78.

El programa Semicirculo se utiliza principal-
mente para medir y alinear chumaceras y
diafragmas de turbinas, asi como las fijaciones
de este tipo de maquinas.

Ad Ad Ad

Posiciones de medicicn con el programa Semicirculo

Ajuste aproximado del laser

Coloque el emisor laser en la primera
mufiequilla.

E: Ajuste paralelo vertical
F: Ajuste paralelo horizontal
G: Ajuste angular vertical
H: Ajuste angular horizontal o

1. Coloque la diana de centrado en la posicidn de medicion més alejada posible del emisor laser.
Ajuste el dngulo del haz laser con ayuda de G y H hasta que incida en el centro de la diana.

2. Coloque la diana de centrado en la posicidn de medicion mds proxima posible al emisor Idser.
Ajuste el paralelismo del haz ldser con ayuda de E y F hasta que incida en el centro de la diana.
Repita el paso 1: coloque la diana de centrado en la posicion de medicion mds alejada posible del
emisor laser. Ajuste de nuevo el angulo con ayuda de G y H hasta que el haz incida en el centro de la diana.
De este modo se obtiene un ajuste aproximado del haz laser con el centro de las mufiequillas.

Continta =

ce7



(31) SEMICIRCULO

Ajuste del soporte del detector

1. Monte una sonda de medicion de la longitud adecuada.

2. Monte el detector en el soporte. En la posicion 6, ajuste la
posicidn del detector con ayuda de elevadores, de manera que el
ldser incida en la diana cerrada del detector.

3. Ajuste el soporte en sentido horizontal hasta que el haz ldser
incida en el centro de la diana cerrada. Bloquee los mandos.

Las fijaciones pueden facilmente
ser extendidas para didmetros
mayores.

C68

Hay muchas posibilidades y
combinaciones de montajes para las
bases magnéticas y la platina del detector.




(31) SEMICIRCULO

Number of points:

1 15

1. Introduzca el nimero
de puntos de medicion
(2-150).

Aceptar:
[Modificar: @ ]

Record 1:

4, Gire la unidad de detector

hasta la posicion 9.

Registrar el valor:

5 All dist. equal: No 5 All dist. equal: Yes

2. ¢Son las distancias entre los
puntos de medicion equidistantes?
¢Sio No?

Cambiar entre Si/No:

Aceptar:

Record 1:

5. Gire la unidad del detector
hasta la posicién 6.

Registrar el valor:

Distance 1-2:

2.3

3. Introduzca las distancias.
Si los puntos son equidistantes,
introduzca la primera distancia y pulse

Aceptar:

Si las distancias son diferentes,

introduzca cada una y pulse Aceptar:

Record 1:

6. Gire la unidad del
detector hasta la posicion 3.

Registrar el valor:

Contintia =
C69



(31) SEMICIRCULO

Record 1:

7. Desplace el soporte al siguiente punto de medicion (2).

Ajuste el soporte para esta posicion de medicion como
seindica en las instrucciones de la pagina C60.

Gire la unidad del detector hasta las posiciones 9, 6 y 3

y registre los valores en cada una de ellas como ya se
ha indicado.

8. Prosiga con los restantes puntos de medicion
hasta completar la medicion en todo el objeto.

C70

Sin puntos de referencia

Set Ref. point 1: Ready:

1V 0.00 H 0.00 Ref,— | 1v 000
Distance: 100 Distance: 100
2V-0.05 H-0.02 2V-0.06
Distance: 100 Distance: 100
3V 0.10 H 0.00 3V 0.07
Distance: 100 Distance: 100
4V 0.03 H 0.01 4V -0.01
Distance: 100 Distance: 100
5V 0.05 H 0.02 Ref — | 5V 0.00

Ref. points Ref. points
1

—

A\ Scale  +0.10

N\

Min -0.06 Max 0.07
—

9. El resultado se puede visualizar de forma grdfica o como una
tabla. La gréfica puede mostrar los valores verticales (V) u
horizontales (H). El primer punto de medicidn es el que se encuentra
ala izquierda. La mayor desviacion de cero se utiliza para
seleccionar una escala de entre 3 posibles. Los valores de medicion
mas alto y mas bajo se muestran como Min. y Max.

Seleccion de los puntos de referencia.
Dos de los puntos de medicidn se pueden seleccionar como puntos
de referencia, accion que los pone a cero. Ejemplo:

1. Pulse (0]para pasar al modo “seleccionar puntos de referencia’.

2. Pulse y para poner el punto de medicion 1 a cero.
3. Pulse y para poner el punto de medicion 5 a cero.



(34) RECTILINEIDAD PLUS

El programa Rectilineidad Plus se diferencia del
programa Rectilineidad estandar (22) en que le permite
afiadir y eliminar puntos de medicion, asi como repetir la
medicién de puntos registrados anteriormente, en
cualquier momento del proceso de medicion. También
puede configurar un valor de desviacién para la linea de
referencia, de manera que el programa calcule
automaticamente los valores de ajuste de la desviacién
correctos. Por otro lado, con este programa siempre se
introduce la distancia medida desde el punto 1 (la
distancia es lo que permite que el programa identifique
cada punto individual) y la distancia se indica cuando se
anade el punto, no antes.

Dado que no tiene que indicarle al programa el
numero de puntos que va a medir antes de comenzar el
proceso de medicion, no es imprescindible preparar la
medicién marcando los puntos de medicion deseados,
aunque es aconsejable hacerlo. El programa admite
hasta 150 puntos de medicion, con dos puntos de
referencia cero.

Enfoque el laser segun el principio de medicion
expuesto en la pagina E15.

Utilice un emisor laser D22, D23 o0 D75, y un detector
D5, D6 o D157 con soportes adecuados para la
aplicacién.

Para medir la rectilineidad también se pueden utilizar
las unidades Sy la M (consulte la pagina D5).

Nota: Consulte también el programa
Rectilineidad (22) en la pagina C39.

Punton? 1 2 3 4 5

e

i

. . 200
Distancia 400 C
700

900

La distancia siempre se mide desde el punto 1.

5 6
Punton? 4 2 3 4 % %

Al anadir puntos intermedios, los puntos
siguientes se vuelven a numerar.

3 4 5
Punton? 1 2 X %X N X
|

Al eliminar puntos intermedios, los puntos
siguientes se vuelven a numerar.

Contintia =
C71



(34) RECTILINEIDAD PLUS

R0,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

1. Visualizacion de los valores
del detector.

Son valores actuales calculados a
partir de las distancias y los valores
de referencia. El nimero de punto de
medicion se calcula a partir de la
distancia. Si registra un punto
nuevo, todos los que se encuentren
por detrds se volveran a numerar. Si
registra un valor a una distancia de
medicion empleada anteriormente,
los valores antiguos se eliminaran.
En este momento puede seleccionar
dos puntos como referencias.

Registrar los valores:

[Seleccionar un punto de referencia: (0]
(cuando ya se tienen dos referencias,
las siguientes se seleccionan desde
lalista en pantalla.)]

[Mostrar/Ocultar el valor H: [5] |

[ Volver a las distancias: @ ]

C72

Dist. from point 1:

Distance: 0
1 V-0.01 H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 HO0.01

Page 1 of 3
2. Listado de los valores de medicion. 3. Anadir/editar un punto de
No son valores en tiempo real. Los puntos medicion.
registrados se ordenan por distancia. Se muestra  Introduzca la distancia desde el
un maximo de cinco puntos por pagina. punto 1 (el punto situado mas a la
izquierda).

Afiadir un punto nuevo o repetir la medicion: (Para repetir la medicion o ajustar
los valores de un punto registrado

[Seleccionar los puntos de referencia: (0] ] anteriormente, tiene que introducir
la distancia hasta ese punto. Si

[Cancelar todos los puntos de referencia: ] registra la medicion, los valores
antiguos se eliminaran.)

[Configurar la desviacion: ]

Confirmar la distancia
[Seleccionar visualizacion grafica de introducida:
los valores: (4] ]

(Después de confirmar un punto/
[Volver al ment de memoria (si se ha distancia nuevos, el programa
recuperado): (9] | vuelve al paso 1, "Visualizacion

de los valores del detector".)
[Eliminar el punto de la lista: (1] ]

[Irala pagina siguiente: [’> ] [Volver a la lista: @ ]

[Volver a la pégina anterior: @ ]

(Silo desea, puede ejecutar pasos adicionales.
De lo contrario, vaya al paso 3.)



(34) RECTILINEIDAD PLUS

Referencias

Muestra los puntos de referencia actuales.
Seleccione un punto de referencia nuevo o
cancele uno existente.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Seleccionar el punto introducido como

referencia:

Introduzca 0 si desea cancelar un punto de
referencia seleccionado anteriormente.

Desviacion

1. Antes de establecer el valor de desviacion,
el programa le preguntard siempre si desea
modificar/seleccionar puntos de referencia.

Si desea hacerlo, pulse

Set offset point 5:

Set Ref. points:
Ref. point 1: 5
Ref. point 2: 24

Set offset point 5:
V offset: _

V offset: 4

Set offset point 24:
H offset: _

Voffset: _ (" get offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. El siguiente paso es introducir los valores de desviacion
vertical y horizontal para los puntos de referencia.

Introduzca la cifra y pulse

[Pulse (7] antes de escribir la cifra si el valor es negativo (-) ]

\Y Scale  #0.05

Min -0.01 Max 0.03

Gréfica

Muestra los valores de forma gréfica. El punto 1
estd a la izquierda. La desviacion més grande
respecto de cero determina la escala.

[Volver a la lista: [4] ]
[Cambiar entre V y H en la visualizacién: [5] ]

Delete point:

Point: 3

Eliminar un punto

Introduzca el nimero del punto que desea
eliminar. NOTA: todos los puntos que haya por
detrds del eliminado se volverdn a numerar.

Eliminar el punto introducido:
@ (no se eliminara ninglin

[Volver a la lista:
punto) ]
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(35) CENTRADO PLUS

Nota: consulte también el programa

El programa Centrado plus se utiliza para Centrado (23) en la pagina C42.
medir |a rectilineidad del diametro interior, por Punton? 1 2 3 4 5
ejemplo en chumaceras, cuando los didmetros I

son diferentes. = B S 6 A i
El programa Centrado plus se diferencia del I 250

programa Centrado estandar (23) en que le Distancia 400 a0

permite afadir y eliminar puntos de medicion, asi 1050

como repetir la mediciéon de puntos registrados La distancia siempre se mide desde el punto 1.

anteriormente, en cualquier momento del
proceso de medicion. También puede configurar
un valor de desviacién para la linea de referencia,
de manera que el programa calcule
automaticamente los valores de ajuste de la
desviacion correctos. Por otro lado, con este
programa siempre se introduce la distancia
medida desde el punto 1 (la distancia es lo que
permite que el programa identifique cada punto
individual) y la distancia se indica cuando se
afiade el punto, no antes.

Los mejores resultados se obtienen con el
sistema Linebore, aunque también se pueden
utilizar emisores laser D75/D22 y detectores D5/
D157 equipados con los soportes adecuados

Al afiadir puntos intermedios, los puntos
siguientes se vuelven a numerar.

Al eliminar puntos intermedios, los puntos
siguientes se vuelven a numerar.

C74



(35) CENTRADO PLUS

1. Sitte el detector en el punto asignado y
registre el primer valor en la posicion 6.

Aceptar:

[Mostrar/Ocultar el valor H: (5] ]

NOTA: si no se selecciona mostrar el valor H al
registrar el Ultimo valor, ya no es posible mostrarlo de
nuevo.

[Modificar: @ ]

2. Gire el detector 180°.

Registre el sequndo valor en la posicion 12.

Aceptar:
[Modificar: @ ]

Continta =

C75



(35) CENTRADO PLUS

RO,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

3. Visualizacion de los valores
del detector.

Son valores actuales calculados a
partir de las distancias y los valores
de referencia. El niimero de punto de
medicion se calcula a partir de la
distancia. Si registra un punto
nuevo, todos los que se encuentren
por detrds se volveran a numerar. Si
registra un valor a una distancia de
medicion empleada anteriormente,
los valores antiguos se eliminaran.
En este momento puede seleccionar
dos puntos como referencias.

Registrar los valores:

[Seleccionar un punto como punto de
referencia: (0]

(cuando ya se tienen dos referencias,
las siguientes se seleccionan desde
lalista en pantalla.)]

[Mostrar/Ocultar el valor H: ]

[ Volver a las distancias: @ ]

C76

Dist. from point 1:

Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 H0.01

i

4, Listado de los valores de medicion. 5. Anadir/editar un punto de
No son valores en tiempo real. Los puntos medicion.

registrados se ordenan por distancia. Se muestra Introduzca la distancia desde el
un maximo de cinco puntos por pagina. punto 1 (el punto que se encuentra

Page 1 of 3

mas ala izquierda).
Afiadir un punto nuevo o repetir la medicion: (Para repetir la medicion o ajustar
los valores de un punto registrado

[Seleccionar los puntos de referencia: [0] ] anteriormente, tiene que introducir
la distancia hasta ese punto. Si
[Cancelar todos los puntos de referencia: ] registra la medicion, los valores
antiguos se eliminaran.)
[Configurar la desviacion: ]
Confirmar la distancia
[Seleccionar visualizacion introducida:
gréfica de los valores: ]
(Después de confirmar un punto/
[Volver al ment de memoria distancia nuevos, el programa
(si se ha recuperado): (9] ] vuelve al paso 1, "Situe el detector

en el punto...")
[Eliminar el punto de la lista: (2] ]

[Ir a la pagina siguiente: [f> ] [Volver a la lista: @ ]

[Volver a la pagina anterior: @ ]

(Silo desea, puede ejecutar pasos adicionales.
De lo contrario, vaya al paso 5.)



(35) CENTRADO PLUS

Referencias

Muestra los puntos de referencia actuales.
Seleccione un punto de referencia nuevo o
cancele uno existente.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Seleccionar el punto introducido como

referencia:

Introduzca 0 si desea cancelar un punto de
referencia seleccionado anteriormente.

Desviacion

1. Antes de establecer el valor de desviacion
el programa le preguntard siempre si desea
modificar/seleccionar puntos de referencia.

Si desea hacerlo, pulse

Set offset point 5:

Set Ref. points:
Ref. point 1: 5
Ref. point 2: 24

Set offset point 5:
V offset: _

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:

V offset: _

Set offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. El siguiente paso es introducir los valores de desviacion
vertical y horizontal para los puntos de referencia.

Introduzca la cifra y pulse

— P [Pulse [-] antes de escribir la cifra si el valor es negativo (-) ]

\Y Scale  #0.05

Min -0.01 Max 0.03

Graéfica
Muestra los valores de forma grdfica. El punto 1

estd a la izquierda. La desviacion mas grande
respecto de cero determina la escala.

[Volver a la lista: ]
[Cambiar entre V y H en la visualizacion:(5] |

Delete point:

Point: 3

Eliminar un punto

Introduzca el nimero del punto que desea
eliminar. NOTA: todos los puntos que haya por
detrds del eliminado se volverdn a numerar.

Eliminar el punto introducido:
@ (no se eliminara

[Volver a la lista:
ningun punto) ]

cr7



(36) SEMICIRCULO PLUS

El programa Semicirculo plus se utiliza principalmente
para medir y alinear chumaceras y diafragmas de
turbinas, asi como las fijaciones de este tipo de maquinas.

El programa Semicirculo plus se diferencia del
programa Semicirculo estandar (31) en que le permite
afiadir y eliminar puntos de medicidn, asi como repetir la
medicién de puntos registrados anteriormente, en
cualquier momento del proceso de medicion. También
puede configurar un valor de desviacién para la linea de
referencia, de manera que el programa calcule
automaticamente los valores de ajuste de la desviacion
correctos. Por otro lado, con este programa siempre se
introduce la distancia medida desde el punto 1 (la distancia
es lo que permite que el programa identifique cada punto
individual) y la distancia se indica cuando se afiade el
punto, no antes.

Dado que no tiene que indicarle al programa el
numero de puntos que va a medir antes de comenzar el
proceso de medicidn, no es imprescindible preparar la
medicién marcando los puntos de medicién deseados,
aunque es aconsejable hacerlo. El programa admite
hasta 150 puntos de medicion, con dos puntos de
referencia cero.

Importante: lea las paginas C67 y C68 antes de
comenzar la medicion.

C78

Nota: consulte también el programa de

Semicirculo (31) en la pagina C67.

Distancia
800

1050

|
La distancia siempre se mide desde el punto 1.

5 6
4N X

I |
Al afiadir puntos intermedios, los puntos
siguientes se vuelven a numerar.

Al eliminar puntos intermedios, los puntos
siguientes se vuelven a numerar.



(36) SEMICIRCULO PLUS

Record 1:

Record 1:

Record 1:

1. Registre el primer valor.
Gire el detector
ala posicién 9. V 3.18
, H 0.32
Registrar el valor:
Point: 1
Distance: 0
R 270.0
V 3.18
2. Gire el detector H 0.32 Live
la posicion 6.
Point: 1

1 Dist 10
Registrar el valor: | Distance:0 |

3. Gire el detector a
la posicidn 3.

Registrar el valor:

4. Visualizacion de los valores del detector.
Son valores actuales calculados a partir de las
distancias y los valores de referencia. El nimero
de punto de medicion se calcula a partir de la
distancia. Siregistra un punto nuevo, todos los
que se encuentren por detrds se volveran a
numerar. Si registra un valor a una distancia de
medicion empleada anteriormente, los valores
antiguos se eliminaran. En este momento puede
seleccionar dos puntos de referencia. Puede
obtener los valores Ho V en tiempo real (segun la
posicion del detector) pulsando un boton.

Registrar el punto:

(Si la visualizacion es en tiempo real, la medicion
del punto se repite.)

[Seleccionar un punto de referencia: (0]
(cuando ya se tienen dos referencias, las
siguientes se seleccionan desde la lista en
pantalla.)]

[Volver ala posicion 9
de la primera medicion: @ ]
[Cambiar entre V y H en las visualizaciones en

tiempo real: |

[Visualizar el valor V o H en tiempo real: (6] ]

Contintia =
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Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 Ho.00

Distance: 200
3 V0.03 HO0.01

Page 1 of 3

5. Listado de los valores de medicion.

No son valores en tiempo real. Los puntos registrados se
ordenan por distancia. Se muestra un maximo de cinco
puntos por pagina.

Afadir un punto nuevo o repetir la medicion:
[Seleccionar los puntos de referencia: (0] |

[Cancelar todos los puntos de referencia: 1] ]
[Configurar la desviacion: 3] ]

[Seleccionar visualizacion grafica de los valores: [4] ]

[Volver al men( de memoria (si se ha recuperado):[9] ]

[Eliminar el punto de la lista: (7] |

[Ir a la pagina siguiente: @ |
[Volver a la pagina anterior: @ |

Dist. from point 1:

1

6. Anadir/editar un punto de
medicion.

Introduzca la distancia desde el punto 1
(el punto situado mas a la izquierda).
(Para repetir la medicion o ajustar los
valores de un punto registrado
anteriormente, tiene que introducir la
distancia hasta ese punto. Siregistra la
medicion, los valores antiguos se
eliminaran.)

Confirmar la distancia introducida:

(Después de confirmar un punto/
distancia nuevos, el programa vuelve al
paso 1, "Registre el primer valor".)

[Volver a la lista: @ ]

| (Silo desea, puede ejecutar pasos adicionales. De lo contrario, vaya al paso 6.)
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Referencias

Muestra los puntos de referencia actuales.
Seleccione un punto de referencia nuevo o
cancele uno existente.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Seleccionar el punto introducido como

referencia:

Introduzca 0 si desea cancelar un punto de
referencia seleccionado anteriormente.

Desviacion

1. Antes de establecer el valor de desviacion,
el programa le preguntard siempre si desea
modificar/seleccionar puntos de referencia.

Si desea hacerlo, pulse

Set offset point 5:

Set Ref. points:
Ref. point 1: 5
Ref. point 2: 24

Set offset point 5:
V offset: _

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:

V offset: _

Set offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. El siguiente paso es introducir los valores de desviacion
vertical y horizontal para los puntos de referencia.

Introduzca la cifra y pulse

—— B [Pulse (1] antes de escribir la cifra si el valor es negativo (-) ]

\Y Scale _ #0.05

Min -0.01 Max 0.03

Gréfica

Muestra los valores de forma grafica. El punto
1 estd a la izquierda. La desviacion mas grande
respecto de cero determina la escala.

[Volver a la lista: ]
[Cambiar entre V y H en la visualizacion:(5] ]

Delete point:

Point: 3

Eliminar un punto

Introduzca el nimero del punto que desea
eliminar. NOTA: todos los puntos que haya por
detrds del eliminado se volveran a numerar.

Eliminar el punto introducido:

[Volver a la lista:
ninglin punto) |

(no se eliminara
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Nota: consulte también el programa
Programa Paralelismo Plus. Permite efectuar Paralelismo (27) en la pagina C55.

mediciones del paralelismo entre, por ejemplo, Obieto n®

) . . . jeton® 1
rodillos. El programa Paralelismo Plus se diferencia
del programa Paralelismo estandar (27) en que le
permite<CTRACK 127> afiadir y eliminar objetos de
medicidn, asi como repetir la medicion de objetos 1
registrados anteriormente, en cualquier momento del ;
proceso de medicion. Por otro lado, con este Tl il Gl "= il "~ il A
programa los objetos que se desea medir se afiaden
uno tras otro, no antes de iniciar la medicion. También Ejemplo: se miden cinco rodillos...

se puede medir la linea de base. Nota: la medicion de
la linea de base sdlo se puede realizar en el paso 3.

2 3 4 15

Objeton. 1 2 3 4

5 6
| X X

El programa utiliza una desviacion de 90° en el prisma }

de angulo D46 para generar varios haces laser |

paralelos. El programa admite hasta 150 rodillos u

objetos de otro tipo. Los resultados se muestran en

forma de gréfica, junto con el valor angular de T N = =\ *A* -

cualquier posible desviacion respecto del paralelismo.

Se puede seleccionar cualquier objeto o la linea de

Al anadir objetos intermedios, los objetos

base como referencia. siguientes se vuelven a numerar.

Por lo general, en las mediciones del paralelismo se

utiliza un laser D22 y un prisma D46 montados en , 3 4 5
. . Objeton® 1 2

tripodes, ademas de un detector D5 montado en una ) LR 3 ]

base magnética o en un soporte deslizante. En el caso

de las dianas grandes, también se puede utilizar una \

linea de base o un soporte con detector.

;\ Al eliminar objetos intermedios, los objetos
siguientes se vuelven a numerar.
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Seleccion de la referencia de medicion
Ejemplo 1. Linea de base como referencia

Ul

Ejemplo 2. Primer rodillo como referencia

1

Ejemplo de una medicién de paralelismo:
1. Ajuste el barrido vertical del laser con ayuda del nivel.

Linea de base (Ref.

|

Linea de base ™

2. Realice una alineacidn aproximada del giro vertical con ayuda del nivel situado en el cabezal del Iaser.

3. Apunte el laser perpendicularmente a los objetos que desea medir (por ejemplo, rodillos). Siva a utilizar la linea
trazada por el laser como referencia, proceda a su ajuste preciso con el detector en ambos laterales de la maquina.
4. Coloque el prisma de angulo D46 de manera que no haya ninglin objeto entre sus haces y las dos posiciones del
detector montado en el rodillo que pueda interferir en la medicion. Ajuste el prisma siguiendo las instrucciones

correspondientes (consulte la seccidn A de la pagina "D46").

5. Ajuste el haz al detector situado en uno de los extremos del rodillo y registre el primer valor.

6. Desplace el detector al otro extremo, ajuste el haz y registre el segundo valor.

7. Traslade el prisma de &ngulo al siguiente rodillo, calibrelo y registre el valor como se indica en los pasos 5y 6.
NOTA: para efectuar la medicidn, es imprescindible ajustar el detector previamente con ayuda de sus niveles o en

funcion del valor angular que aparece en pantalla (procedente de los inclinémetros electronicos).

Continta =
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Record point 1: R270.2

Labelobjct 2 Ejemplo: un objeto ya Reference: Laser Coloque el detector en

ROLLER 3F medido.

1. Asignele un nombre al
objeto que va a medir.

Aceptar:

Distance 1-2:

Object 2
ROLLER 3F

2. Introduzca las distancias entre
los puntos de medicion 1y 2.

Aceptar
Modificar:@ ]

C84

posicion horizontal
(90° 0 270°).

Object 2
ROLLER 3F

3. Si desea efectuar una medicion de la linea de
base, pulse (o) y siga las instrucciones.
(Nota: este es el tinico momento del proceso de
medicion en el que puede efectuar una medicion
de la linea de base.)

A continuacion, introduzca la posicion del
primer punto de medicion (izquierda/derecha y
delante/detras) como se muestra.

Desplazar la marca del detector por la pantalla: [f>

Sittie el detector en el punto de medicion
asignado en la pantalla y registre el primer valor.

Aceptar valor:
[Modificar:@ ]

(Silo desea, puede ejecutar pasos adicionales.
De lo contrario, vaya al paso 4 de la pagina C86.)
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Medicion de linea de base

Lo primero que tiene que hacer es configurar el ldser como referencia. Registrando dos puntos
de la linea de base, puede utilizar como referencia la linea de base real (se le asignard como
nombre Object 0). Utilice el soporte de medicion de la linea de base e introduzca la distancia
entre los dos puntos.

Distance 1-2: Record point 1: Record point 2:

00— L0

0.03

Object 0 Object 0 Object 0
BASELINE BASELINE BASELINE

Introduzca la distancia Registre el primer punto. Registre el sequndo punto.

entre los extremos inicial y

final de la linea de base. Aceptar el valor: Aceptar el valor:
Aceptar la distancia: [Modificar:@ ] Modificar: @ ]

[Modificar: @ ]

Continia =

C85



(38) PARALELISMO PLUS

Record point 2: R 270.2
Reference : BASELINE

800 0.04 / meter

Object 2
ROLLER 3F

4. Registre el punto 2.

La marca del detector esta en
posicién. Traslade el detector al
punto asignado. El angulo se
muestra con una unidad
intercambiable.

Aceptar el valor:

[Introducir la longitud del objeto: (2] ]

[Cambiar a presentacion
angular: (3] ]

[Modificar: @ ]

Longitud del objeto

Siintroduce la longitud de un objeto,
puede utilizar este valor para volver
a caleular el dngulo del objeto a un
valor de ajuste real,
independientemente del lugar del
objeto donde esté situado el detector
durante el proceso de medicion.

C86

BASE LINE
0 0,06/meter

Enter object no
Object: 3
ROLLER TORK

1 0.00/meter

ROLLER 3F
2 0.04/meter

Page 1 of 3

Object: 2

E Remeasure
5 Insert new

5. Listado de los objetos registrados.
La referencia, sea ésta la linea de base o
un objeto, aparece indicada en pantalla.

Medir un objeto nuevo:

(o volver a medir uno anterior)

[Introducir el objeto de referencia: (0] ]
[Seleccionar el laser como referencia: [1] |
[Introducir la longitud de un objeto: [2] ]
[Cambiar a presentacion angular: (3] ]
[Mostrar la visualizacién gréfica: (4] ]
[Eliminar un objeto: (] ]

[Ira la pagina siguiente: [f> ]

[Volver a la pagina anterior: @ ]

6. Anada un nuevo objeto.
Por defecto, el programa
selecciona un objeto nuevo y
le asigna un numero. Si desea
editar un objeto existente,
introduzca su nimero.

Afiadir objeto:

(o repetir la medicion. El
programa vuelve al paso 1,
"Asignele un nombre...")

[Modificar: @ ]
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Object length:

Introducir la longitud
de un objeto.

Aceptar el valor:
[Modificar: @ ]

Angulo/unidad

(ejemplo: /metros, /pulgadas) Angulo /longitud del objeto

1 Ref. : BASELINE 1

300]: -0.04/ meter eoo]: -0.05/1200

Object 2 Object 2
ROLLER 3F ROLLER 3F

Ref. : BASELINE

Visualizacion grdfica
Muestra la direccion del angulo en forma gréfica.

Medir un objeto nuevo
(o volver a medir uno anterior): @

[Seleccionar el objeto en pantalla como referencia: (0] |
[Seleccionar el laser como referencia: (1] ]
[Cambiar a presentacion angular: [3] ]

[Volver a la lista: (4] ]

[Objeto siguiente: [’> ] [Objeto anterior; @ ]

Objeto de referencia
Introduzca el nimero de objeto.
Object 0 es la linea de base.

Aceptar:
[Modificar: @ ]

Delete object:

Object: 2

Eliminar un objeto

Introduzca el nimero del objeto que
desea eliminar.

NOTA: todos los objetos que haya por
detras del eliminado se volverdn a

numerar.

Eliminar el objeto seleccionado:
[Modificar:@ ]
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D. Aplicaciones de medicion

Rectilingidad ..........ooeeurirniernieeerecrein, D2
Planitud ........coeeeriieceee e D3
Medicién de perpendicularidad con indexado ..... D4
Medicién de rectilineidad con unidades Sy M .....D5
Direccion de una pieza ...........coveereeeercereevneienns D6

Alineacion de unapieza........ccoveveeveeeerrireeeenns D7
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RECTILINEIDAD

Medicion de rectilineidad fundamental en la
que el valor de medicién del detector se lee, por
ejemplo, con el programa Valores.

Con dos puntos cero como referencia.

El haz Iaser se ajusta para que pase a través de
dos puntos de referencia determinados que
estéan situados a la misma distancia del objeto
que se va a medir. Para los puntos de referencia
se establece el valor de medicién cero. El valor
de medicion de los demas puntos mostraré la
desviacion de la linea recta que pasa entre los
dos puntos de referencia.

Con el plano horizontal como referencia.

La nivelacion del haz laser se efectla en funcién
de los niveles situados en el emisor; el valor del
primer punto se pone a cero. De este modo, los
valores de medicion en el resto de puntos
indicaran la desviacion con respecto al plano
horizontal.

La nivelacion se realiza en
funcion de los niveles.

D2

(Un detector en cinco posiciones diferentes.)




PLANITUD

Medicion de planitud fundamental.

Se basa en el mismo principio que la medicién de
rectilineidad, pero con una dimensiéon mas. El
programa adecuado en este caso es el de Valores.

(Un detector en tres posiciones diferentes.)

Con un plano de referencia que descansa
sobre tres puntos de referencia.

El haz laser se ajusta de forma que pase a través
de 3 puntos de referencia situados a la misma
distancia del objeto que se va a medir. Para los
puntos de referencia se establece el valor de
medicion cero.

Los valores de medicidn de los deméas puntos
mostraran la desviacion respecto del haz laser.

Con un plano de referencia paralelo al plano
horizontal.

La nivelacion del haz laser se efectia en funcién
de los niveles; el valor de medicion se pone a
cero en el primer punto. Los valores de medicion
del resto de puntos muestran la desviacién
respecto del plano horizontal.

La nivelacion se realiza en
funcion de los niveles.

D3



MEDICION DE PERPENDICULARIDAD CON INDEXADO

Cuando se requiere una alta precision en la medicién de la
perpendicularidad, que ya de por si exige una precision aun mayor
que la del emisor laser (segun las especificaciones técnicas, el D22
tiene una precisién de 0,01 mm/m), se utiliza un método en el que el
emisor laser se indexa a 180°. El grafico de la derecha muestra el
principio en el que se basa. Este método se puede utilizar para
medir la rectilineidad, tomando como referencia dos puntos en un
plano, o para medir la verticalidad, donde se utilizan los niveles del

emisor laser como referencia.

|—-0,10

Punto de
medicion

Plano de
referencia

Objeto que se
va medir

Punto de
medicion

|—0,10

0,170
-0,10
0

Esto significa que el
objeto esta
perpendicular al
plano de referencia.

|—-0,10

Punto de
medicion

Plano de
referencia

Objeto que se

D 4 va a medir

Punto de
medicion

0,16
-0,10
0,06

0,06/2=0,03= Angulo

absoluto del objeto

Plano de
referencia

Puntos |
de
medicion

Plano de
referencia

Supongamos que existe un
«error angular» constante en
una escuadra ajustable. Este
error angular sera el mismo en
valor absoluto si rotamos la
escuadra ajustable 180°
respecto al eje “0”
perpendicular al plano de
referencia. El valor medido
entre las posiciones A y B
representa un angulo recto.

medido a la distancia L.




MEDICION DE RECTILINEIDAD CON LAS UNIDADES S Y M

Existe la posibilidad de realizar la
medicion de rectilineidad con las
unidades Sy M (es decir, sin utilizar
un emisor laser independiente). En
este caso, la unidad S se utiliza como
emisor de referencia y la unidad M
como detector. Siga las instrucciones
siguientes.

Ejemplo de medicion de rectilineidad con
6 puntos de medicion.

1. Monte las unidades S y M sobre bases magnéticas.

2. Enfoque el haz laser de la unidad S de forma que incida en el centro del detector de la
unidad M, desde la posiciéon de medicién mas alejada. (El haz de la unidad M no se
utiliza). De este modo, el haz quedara paralelo al objeto que se vaya a medir.

3. Determine el numero de puntos de medicién y la distancia entre ellos.

4. Ejecute el programa Rectilineidad y siga las instrucciones que se indican en la pantalla.

5. Situe la unidad M en los puntos de medicién y registre los valores segun las
instrucciones que aparecen en pantalla.

6. Después del ultimo punto de medicion, seleccione los puntos de referencia en el

programa. Lea los valores y determine la rectilineidad del objeto medido. Si lo desea,
puede imprimir el grafico y la tabla que aparecen en pantalla.

D5



DIRECCION DE UNA PIEZA

La medicion de la direccion en un arbol de transmision o en
una fresadora se puede realizar tomando como referencia la mesa
0 el movimiento de la mesa. De este modo, se puede averiguar si
la mesa es paralela a la base de la maquina.

La medicion de la Fig.1 muestra la direccion del husillo respecto a
dos puntos de la mesa. Supongamos que al medir la direccion del
husillo respecto al movimiento de la mesa/base de la maquina
(Fig. 2), obtenemos una medicion diferente. La diferencia entre
estos dos valores es la desviacion de paralelismo con respecto a la
mesa y al movimiento de la mesa.

Fig. 1. Tomando la mesa como Fig. 2. Tomando la base de la
referencia (se mueve el detector). maquina como referencia

(se mueve la mesa). @

D6



ALINEACION DE UNA PIEZA

La alineacion de una pieza se puede realizar
con el laser para husillos D146 o con el laser
de barrido D22 montado en el husillo de una
méaquina herramienta. Situe el detector D5 o el
detector D32 de centrado (Linebore) en un
dispositivo de sujecion adecuado, de forma que
coincida con los orificios de la pieza que serviran
de referencia en la alineacion. De este modo, es
posible realizar una alineacion precisa aunque la
distancia entre el husillo y los puntos de
referencia sea muy grande.

D7
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ACERCA DEL LASER

La luz forma parte del espectro electro-
magnético, junto con los rayos ultravioleta, los
rayos infrarrojos, las microondas, etc.

Las ondas con una longitud de entre 400 nmy
780 nm reciben el nombre de luz visible.

Sensibilidad visual
Diodo laser
400nm 600n 700nm
00nm L

10nm 100nm 1um 10um 100um  1mm

UV L R

\

—»—<——Espectro de luz visible

Espectro electromagnético

La palabra laser significa: Amplificacion de la
luz por estimulo en la emision de radiaciones
(Light Amplification by Stimulated Emission of
Radiation).

Existen muchas aplicaciones para el laser y aun
mas tipos de I&ser con las que realizarlas. Los
instrumentos que se utilizan para calibrar la
escala de longitudes (interferémetros) de las
méaquinas herramienta suelen estar equipados
con laseres de gas de tipo helio-nedn. Sin
embargo, en los instrumentos de alineacion esta
més extendido el uso de laseres

E2

semiconductores. Las principales ventajas de
este tipo de laser son su disefio extremadamente
compacto y la gran estabilidad direccional del haz.

Para describir el principio del laser, vamos a
tomar como ejemplo el l&ser de helio-neén por
su sencillez. Este tipo de laser consta de un tubo
de cristal con un anodo y un catodo, que
contiene una mezcla de helio y neén. En cada
extremo del tubo se encuentran unos espejos, de
los cuales, el situado en la parte frontal, es
parcialmente transldcido.

El tubo estad conectado a una fuente de
alimentacién de alta tensién. De este modo, la
luz se genera al producirse una descarga
eléctrica en el gas (emision espontanea), que

Cétodo Anodo
* |
[?i % H
Espejo Espejo parcialmente translicido

Esquema simplificado del laser helio-nedn.

=

Diodo laser (de tipo semiconductor) como el que
se utiliza en Easy-Laser®.



ACERCA DEL DETECTORPSD

empieza a «rebotar» de un espejo a otro. Unicamente
la luz que se mueve de forma totalmente paralela con
respecto a la longitud del eje del tubo puede rebotar de
un espejo a otro y alcanzar tal potencia (emision
estimulada) que pueda pasar a través del espejo
transllcido como un haz laser. En principio, la luz laser
es similar a la luz normal, pero esta formada por luz de
una sola longitud de onda.

PSD significa detector sensible a la posicion (Position
Sensitive Device). El detector PSD consiste en un disco
de silicio sensible a la luz. Si se compara con un
detector CCD (dispositivo de camara), se puede decir
que el PSD es un componente analégico, con una
resolucion teéricamente ilimitada, mientras que el CCD
es digital y su resolucién depende del disefio.

Cuando el haz laser incide en el detector PSD, la
corriente eléctrica se transmite por el punto en el que
ha incidido el haz. La corriente eléctrica de los dos
electrodos es proporcional a la posicion del haz. Esto
permite determinar la posicion del centro del haz. La
resolucién posible es realmente excepcional.

Los sistemas de medicion Easy-Laser® emplean un
haz laser rojo visible como referencia de medicién. El
haz laser se dirige al detector PSD. A continuacién, los
programas de medicion de la unidad de visualizacion
calculan los valores del PSD y presentan los resultados
en funcion del programa que se haya utilizado.

PSD = Z

cch A ~
J
J/
J/
yl J/
ys /
ys /
2z /

Laser PSD Unidad de visualizacion
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DIVERGENCIA Y CENTRO DEL HAZ LASER

Divergencia

La divergencia del laser consiste en un aumento del
diametro del haz con la distancia, segun el tipo de
laser de que se trate. Por lo general, la divergencia
del laser se produce con menos de

1 mrad, lo que supone un aumento del diametro del
haz de <1 mm/m. Debido a su disefio, los laseres
semiconductores siempre disponen de un colimador.
Para reducir la divergencia del laser aun mas, se
pueden utilizar dispositivos Opticos telescopicos. De
este modo, el haz laser se puede enfocar a una
distancia especifica, aunque los dispositivos dpticos
también aumentan el didmetro del haz en la abertura
(véase la figura). Easy-Laser® D22 es un ejemplo de
emisor laser con dispositivos dpticos telescopicos.

El centro del haz laser

Ningun haz laser tiene una forma circular perfecta.
Ademés, la energia del haz es algo diferente en la
superficie. Sin embargo, estos factores no influyen en
el resultado de la medicion ya que el detector calcula/
lee el centro de energia del haz , del mismo modo en
que se puede calcular el centro de gravedad de un
cuerpo. Por esta razdn, es muy importante que el haz
laser completo incida en la superficie del detector. El
tamarfio de la superficie del detector, junto con la
divergencia del haz laser, es lo que limita la distancia
de medicion posible en cada caso.

E4

.|, 4
| B

Divergencia del laser: A; sin dispositivos
opticos. B; con dispositivos épticos
telescopicos

|

El haz laser tiene un
centro de energia.

Fuera de la supefficie del detector.\

=

El haz laser completo debe incidir en el
detector para que se pueda calcular
correctamente el centro de energia del laser
(es decir, el valor de medicién correcto).



GRADIENTES DE TEMPERATURA

Gradientes de temperatura
Los efectos de los gradientes de temperatura se
pueden apreciar facilmente cuando circula aire R B q

sobre el asfalto en un dia caluroso de verano. En

estos casos, no se puede enfocar los objetos que

se encuentran al otro lado de la corriente de aire.

Si el haz laser atraviesa una zona en la que el

aire tiene distintas temperaturas, es posible que ~ Gradientes de temperatura

la direccién del haz se modifique. Durante una

medicién continua, esto puede hacer que las

lecturas sean inestables. Por este motivo,

conviene evitar que se produzcan movimientos oy

de aire entre el laser y el detector, por ejemplo, E
eliminando fuentes de calor, cerrando puertas,
etc. Si aun asi, las lecturas siguen siendo

inestables, se puede utilizar el filtro de valores de ~ “'"®
medicion que ofrecen los sistemas Easy-Laser®. Adua y
En el menu principal, se puede seleccionar un A
valor de filtro de entre 1y 30. Durante la N
medicion, emplee el menor tiempo posible para \
obtener lecturas estables. ‘

Procure que el ambiente sea adecuado Si miramos un objeto situado al fondo de un

para realizar la medicion. estanque, la luz que se refleja sufre las
mismas desviaciones que la luz de un laser
cuando pasa a través de dos medios
diferentes o atraviesa distintas temperaturas
en un mismo medio.

ES



MEDICION Y ALINEACION

Las exigencias de calidad y rendimiento en la
actualidad aumentan dia a dia. El tiempo de
inactividad y el mantenimiento deben estar muy
bien planificados. Al realizar las tareas de
mantenimiento, no debe existir ninguna duda sobre
el resultado que se obtendra. En este sentido, la
utilizacién de equipos laser representa una gran
ventaja. Con el laser, el trabajo se realiza de forma
rapida, con gran precision y, ademas, permite
documentar los resultados. El resultado de la
medicién sera el mismo independientemente de
la persona que realice el trabajo (al contrario de lo
que sucede con los métodos tradicionales).

En este capitulo se describen los principios
fundamentales en los que se basan la medicion
y la alineacion, tanto si se realizan con laser como
con los métodos tradicionales.

Para obtener el maximo partido de su sistema de
medicion Easy-Laser® es importante que tenga
un conocimiento basico sobre medicion. De esta
forma, podra efectuar mediciones y alineaciones
con mayor rapidez y precision. Ademas, podra
descubrir nuevas posibilidades para solucionar
problemas que hasta ahora pensaba que eran muy
dificiles o imposibles de resolver. Aunque tenga
mucha experiencia en este ambito, podra
comprender mejor los factores a los que hay que
prestar mayor atencién cuando se realiza una
alineacion. Al mismo tiempo, podra conocer el

E6

significado de las expresiones y términos técnicos
que se utilizan en este manual.

Alineacion de ejes

Casi el 50% del tiempo de inactividad de las
maquinas rotativas se debe a una alineacion
defectuosa. Los ejes que no estén
convenientemente alineados pueden provocar:
Rotura de rodamientos

Rotura de ejes

Rotura de juntas

Desgaste de acoplamientos
Sobrecalentamiento

Pérdida de energia

Alta vibracion

Una maquina convenientemente alineada
proporciona:

Mayor tiempo de produccion

Menor desgaste de juntas y rodamientos
Menor desgaste de acoplamientos

Menor vibracion

Menor coste de mantenimiento

Saber manejar el sistema de alineacion de
forma correcta es fundamental para la
alineacion. Con el fin de obtener un buen
resultado, también es necesario tener
conocimientos sobre la tolerancia, los diferentes
tipos de acoplamientos, las maquinas y bases, efc.



TERMINOS TECNICOS

Términos técnicos de medicion y alineacion que es importante conocer:

Desplazamiento Las lineas centrales de los dos ejes no son concéntricas sino paralelas.

Desviacién angular Las lineas centrales de los dos ejes no son paralelas.

Méaquina M Maquina mdvil. La mdquina que se ajusta tomando como referencia una maquina fija.
Unidad M La unidad de medicion que se instala en la maquina movil.

Maquina S Méquina fija. No debe moverse.

Unidad S La unidad de medicion que se instala en la maquina fija.

Desajuste de la patas Condicion en la que la maquina se apoya sobre tres patas en lugar de cuatro.

Esto significa que la mdquina se apoya de forma inestable sobre la

base. Este fallo debe solucionarse antes de proceder a la alineacion.

dlF 4l 4k

Desplazamiento Desviacidn angular Desviacidn angular y
desplazamiento

Desajuste de las patas

DICCIONARIO

Palabras que aparecen en inglés en el manual y la pantalla:

Prev. page P4gina anterior Unit

Next page P&gina siguiente Confirm

Set ref. points Establecer puntos de referencia Record
Clear ref. points ~ Borrar puntos de referencia Distance
Remeasure Repetir la medicion Number of []
Memory Memoria Equal

Store Guardar Ready

Unidad
Confirmar
Grabar
Distancia
Ndmero de[]
lguala

Listo
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CONDICIONES PARA LA ALINEACION DE EJES

Condiciones para una buena alineacion

Antes de iniciar la alineacién, es necesario saber cual
serd la reacciéon de las maquinas durante su
funcionamiento normal. No merece la pena efectuar
la alineacién de maquinas que no estan en buenas
condiciones 0 que se van a mover de su posicion
poco después de ponerlas en funcionamiento.

Maquinas nuevas

Realice una alineacion aproximada y, después, una
alineacion de mayor precision una vez finalizada la
instalacion. Antes de proceder, compruebe el
funcionamiento de la maquina, los tornillos de
montaje, los acoplamientos, las vibraciones, la
temperatura, las tuberias y otras conexiones.

Base de la maquina (instalacion nueva)
Compruebe que la base de ambas maquinas es
estable y plana, y que la base de cemento se ha
endurecido antes de colocar la maquina. Recuerde
que las patas de las maquinas no se deben apoyar
directamente sobre el cemento, sino que se deben
utilizar calzos. Limpie el 6xido y la suciedad de las
patas de las maquina. Los calzos de la maquina fija
deben ser un poco mas altos que los de la maquina
mavil antes de la alineacion. Para empezar, coloque
calzos aproximadamente de 2mm debajo de cada
pata de la maquina. Sélo entonces estara preparada
para la alineacion.
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La incorrecta alineacidn de los ejes produce
tensiones y deformaciones en los rodamientos,
ejes y acoplamientos, asi como en la maquina
motriz.

No es posible realizar una alineacion fiable sila
base no es estable.



CONDICIONES PARA LA ALINEACION DE EJES

Movimientos dinamicos

Durante el funcionamiento, la maquina se vera
afectada por diferentes factores y fuerzas. Estos
factores pueden ser expansion térmica, pares de
fuerzas, fuerzas aerodinamicas e hidraulicas, por
mencionar algunas. La suma de estas fuerzas
provoca una desviacion de la maquina con
respecto a su posicién cuando estd parada. Esta
nueva posicion de las maquinas se suele
denominar posicion de funcionamiento. Segun el
tipo de maquinaria, estos cambios pueden ser de
suma importancia.

e ol——
4_ | Posicioén de
Al maquina
o ol——
E_‘ Posicidn de
maquina en
M funcionamiento

Expansion térmica

El resultado de una medicién puede verse influido
por coeficientes de expansion térmica diferentes en
la m&quina S y M. Por ejemplo, el coeficiente de
expansion térmica del acero es de aproximadamente
0,01 mm/m por cada grado de temperatura.

Ejemplo:

Distancia de la base al eje im
Temperatura al realizar la alineacion +20 °C
Temperatura de funcionamiento +50 °C

Expansion térmica: 1 x 0,01 x (50-20) = 0,3 mm

No tiene por qué haber ningin problema si la
maquina S presenta las mismas caracteristicas que
la maquina M. De lo contrario, es necesario realizar
la alineacion antes de que la maquina se enfrie, o
compensar esta diferencia.

Ejemplo:

Si la expansion térmica de la maquina S es 0,25 mm
Superior a la de la maquina M, sera necesario incrementar
los calzos de la maquina M en 0,25 mm (bajo cada pata).

Los fabricantes suelen proporcionar informacion
sobre las caracteristicas térmicas de sus maquinas.
Compruebe los siguientes factores para determinar
el efecto de la expansion térmica:

La temperatura en funcionamiento de ambas
maquinas.

El coeficiente de temperatura de ambas maquinas.
La influencia de la temperatura de elementos
préximos como aislamientos de maquinas, fuentes
de temperatura externas, sistemas de refrigeracion,
etc.
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METODOS DE ALINEACION DE EJES

Métodos de alineacion de ejes

Método del borde y la cara

Dos relojes comparadores montados en un dispositivo
de sujecion indican el error de desplazamiento (borde)
y angular (cara) del acoplamiento. Las lecturas se
realizan cuando los ejes giran 180° entre las
posiciones 6-12-9-3.

Meétodo del comparador inverso

Dos comparadores, montados cada uno en una parte
del acoplamiento, muestran los errores angular y de
desplazamiento.

Los valores se miden cuando los ejes giran 180° entre
las posiciones 6-12-9-3. Uno de los comparadores
indica el desplazamiento, y la diferencia entre los dos
comparadores muestra el error angular.

Meétodo laser

Funciona como el método inverso pero en lugar de
utilizar relojes comparadores, emplea emisores/
detectores laser montados en cada uno de los ejes/
acoplamientos. Los valores de medicion se obtienen al
realizar tres lecturas en las posiciones 9-12-3 o con el
programa Easy-Turn ™ en tres posiciones arbitrarias,
con una separacién de 20° entre cada una de ellas. La
unidad de visualizacion calcula los errores angular y de
desplazamiento, y también la posicién de los pares de
patas delanteras y traseras. Todo los valores se
muestran en tiempo real.
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Método del borde y la cara

Método del comparador inverso

Método ldser



PRINCIPIOS MATEMATICOS DE LA ALINEACION DE EJES

La alineacion de ejes mediante laser se

basa en la trigonometria, y los valores se Efe"?P."? de M(]Vab\
el 12 unidad de visualizacion. L medicion en el ||Il|||| R
c_a cy an en a unidad de V|sua_|zq0|_on. a que el haz ldser ‘lll||'||ll||
siguiente figura muestra los principios de las unidades “‘l\‘“‘l‘
matematicos en los que se basan los calculos. inidn inci I
q de medicin incide ) l'."li
en un sistema de Staonar asr t"i"i"l‘\
coordenadas } ° 'l.}l.“‘
imaginario. \ .‘
Stationary  Centre of coupling Movable Foot 1 Foot 2

n ©

F1
14

ety - o

Distance S,C
50

Distance S,M
100

Distance S,F1

Distance S,F2
300

(M-8) -4-6 6

4-
ition= i F1= x200)+6= 14 and F2= x300)+6= 24
Foot position= ( Distance S.M x Distance S,Fx)+S ( 100 ) ( 100 )
= (M-S)x100 46 100=-10/100
Angle= ( pigtance s,M 100 *
(M-S) . -4-6 _
= x50)+6= 1
Offset= ( Distance SM ¥ Distance S,C)+S ( 100 )
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CENTRO DE ROTACION

Método basico para hallar el centro de los ejes
al realizar una alineacion de ejes.

Ejemplo (sélo se muestra la unidad de medicién «movil»):

1. Puesta a cero. 3. Divida el valor entre dos.
Unidadde Eje movi
medicion en
el eje movil
0
2. Gire 180° y lea el valor. 4. Gire y lea los valores absolutos en una

vuelta completa.

‘-b
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CENTRO DE ROTACION

Centro de rotacion de un detector cuando se Centro de rotacion del laser cuando se mide
mide el centro del circulo. la direccion del eje.

Pos. 1

Pos. 2

Cuando se indexa el detector, se calcula su centro de El haz ldser proyecta circulos concéntricos. La direccién E
rotacion con respecto al haz laser. del husillo viene dada por una linea que atraviesa los

Ponga a cero los valores de medicion de la posicion 1, y dos puntos centrales.

divida entre dos los valores de la posicion 2.

Detector
Siseindexa el ‘\
laser a 180° se

calculara el pos 2
centrc’)’ de 180°
rotacion con
respecto al
detector.

1,5

3/2

pos
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DESVIACION ANGULAR

La posicion del detector influye en los valores Ejemplo:
obtenidos al medir el paralelismo entre rodillos.
Por lo tanto, es importante situar el detector en el
mismo angulo en las posiciones de medicion 1y
2 de cada objeto.

O

. R500 mm [20"]  Del radio al detector
[7 Desviacion angular
| o
H—
0.1 mm [4mils] Diferen(':iglen el valor
de medicion.

En un radio de 500 mm [20°], una desviacion angular
de 1° genera una diferencia de 0,1mm [4 mils] en el
valor de medicion radial medido.
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PRINCIPIOS DE LA MEDICION GEOMETRICA

Todas las mediciones que se realizan con el
sistema Easy-Laser®, como rectilineidad,
planitud, paralelismo y perpendicularidad, se
basan en el mismo principio. Todos los valores de
medicion reflejan la posicion del detector con
respecto al haz laser. Con el fin de obtener valores
para ajuste y documentacion, es necesario
seleccionar dos puntos cero o de referencia
absolutos. Estos puntos pueden estar en el objeto
que se va a medir o en el plano horizontal. Cuando
se utiliza el plano horizontal como referencia, la
nivelacion del haz laser se efectiia en funcion de
los niveles del emisor laser.

Si se utiliza como referencia el objeto medido, la
nivelacion del laser se realiza en funcién de los

detectores situados sobre los puntos de referencia.

Este ajuste se realiza siempre de la misma forma:
mediante la puesta a cero del ldser.

A. Puestaacero ||
pulsando (0]
apoca distancia

Puesta a cero del laser

1. Alineacidn aproximada con la diana cerrada.
A-Apoca distancia, haga incidir el haz laser en el
detector deslizandolo por las barras.

B- Amayor distancia, ponga el ldser al mismo nivel que
la diana.

2. Ajuste preciso con la diana abierta.

A- A poca distancia, ponga a cero el detector pulsando (0]
en la unidad de visualizacion.

B- Amayor distancia, ajuste el laser a cero en el

detector.

C- Repita los pasos 2A y 2B hasta que obtenga el valor
cero en ambos puntos de referencia.

De este modo es posible realizar una medicion del
objeto a lo largo de haz laser.

B. Puesta a cero
del laser a mayor
distancia.

E15
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RECTILINEIDAD - PUNTOS DE REFERENCIA

Ejemplo de una medicion de rectilineidad

Utilizando una viga como ejemplo, situamos los «puntos cero» (la
galga situada bajo el extremo recto) en diferentes posiciones. El
extremo recto sirve ahora de linea de referencia para el resto de valores
de medicion. Los valores de medicién se establecen en funcién del
ejemplo (A).

NOTA: Los valores de medicién se han compensado segun el grosor
de las galgas (representados en la figura por una linea fina). Si
movemos los puntos cero (ejemplos B y C), también cambiaran los
valores de medicién, segun la linea de referencia. Igual que sucede
con el extremo recto, los valores medidos con un equipo laser también
cambiarén si se modifican los puntos de referencia.

-0,15 -0,10 0,05 0
]
] 0
0
0 -0,10 0 0,20 0,20
c [ E—
— 0
0
0,40 0,10 0 0 -0,20
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TOLERANCIAS PARA LA ALINEACION DE EJES

F2

La velocidad de rotacion de los ejes

determinara las exigencias de la alineacion. La

siguiente tabla puede utilizarse como una guia si

no existe ninguna recomendacion por parte del
fabricante de las maquinas.

La tolerancia es la méxima desviacién permitida

de los valores precisos, sin tener en cuenta si

este valor deberia ponerse a cero o ser
compensado por la expansion térmica.

Excelente Aceptable
Desplazamiento
rpm mils mm mils mm
0000-1000 | 3,0 0,07 50 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 20 0,04
4000-5000 | 05 0,01 1,5 0,03
5000-6000 | <05 <0,01 <15 <0,03
Error angular
rpm mils/” mm/100 mils/” mm/100
0000-1000 | 06 0,06 1,0 0,10
1000-2000 | 05 0,05 08 0,08
2000-3000 | 04 0,04 07 0,07
3000-4000 | 0,3 0,03 0,6 0,06
4000-5000 | 0,2 0,02 05 0,05
5000-6000 | 0,1 0,01 04 0,04




TOLERANCIAS PARA LA ALINEACION DE POLEAS

Las tolerancias maximas recomendadas por
los fabricantes de transmisiones por correa
oscilan entre 0,25 y 0,5°, en funcién del tipo de
correa.

mm/m
mils/pulgadas

0.1 11,75
0,2 | 3,49
031524
0,4 | 6,98 Rango recomendado
051873
0,6 [ 10,47
0,7 | 12,22
0,8 [ 13,96
0,9 [ 1571
1,0 | 17,45 F

<O
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COMPROBACION DE LAS LECTURAS DEL DETECTOR

Este método sirve para comprobar si las
unidades de medicién de Easy-Laser® se
encuentran dentro de las tolerancias
especificadas.

1. Utilice el programa Valores. Fije la resolucion a 0,5 mil
[0,01 mm], visualice los valores My ponga a cero el
programa pulsando el botén (0] .

2. Coloque un calzo debajo de la base magnética para
elevar la unidad M 100 mils [1 mm] y la lectura de los
valores M deberd responder a este movimiento dentro
de un 1% (1 mil £1 digito) [0,01 mm £ 1 digito).

3. Retire el calzo, visualice los valores S, ponga a cero el
programa y coloque el calzo debajo de la base
magnética para elevar la unidad S. La lectura de los
valores S deberia corresponder ahora a este
movimiento dentro de un 1 % (1 mil + 1 digito) [0,01 mm
+1digito).

Nota:
Sélo se pueden medir los valores de la unidad elevada.
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100 mils
1mm

Elevacion paralela a una distancia determinada.

A
o

T

©

Otra forma de mover las unidades una determinada
distancia consiste en utilizar el movimiento del husillo de
una maquina herramienta.



TABLAS DE CONVERSION
Tablas de conversion para convertir los valores  Longitud
de medicién de una unidad a otra. mil mm Inch Foot meter
0,0394 |0,001
0,05 0,00127
Masa 0,3937 0,01
gram (g) |ounce (oz) pound (lb) 0,5 0,0127
1 0,035 1 0,0254 0,001
28,35 1 3,937  |0,1 0,0039
453,59 16 1 5 0,127 0,005
1000 2,205 39,37 1 0,0394
100 2,54 0,1
1000 25,4 1 0,0833
304,8 |12 1 0,3048
1000 39,37 3,28 1
Angulo Te:gperat:lll:'a
arc sec. mil/foot millinch /mm/m |degree |inch/foot 40 -40
1 0,06 0,005 |0,005 30 .22 F
16,6 1 0,083 0,083 20 -4
12 1 1 0,057° 0,012 178 0
210 1745 |1745 |1° 0,21 10 14
1000 83,3 83,3 4,75° 1 0 32
. 10 50
Ejemplo 20 68
€ 30 86
1+ E 37,8 100
1o]
|<l‘h 40 104
1000 mm (1 meter) = 50 122
60 140
70 158
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MANTENIMIENTO, SOLUCION DE PROBLEMAS

A. No se ejecuta el sistema:

1 No suelte el botdn de encendido (On) demasiado
deprisa.

2 Compruebe que los polos de la bateria estan colocados
de forma correcta segun las indicaciones.

3 Cambie las baterias.

B. El laser no se enciende:
1 Compruebe los conectores.
2 Cambie las baterias.

C. No se muestra ningun valor de medicion:
1 Véase el apartado B.

2 Abra la diana.

3 Ajuste el laser al detector.

D. Valores de medicion inestables:

1. Apriete los tornillos de los dispositivos de sujecion.
2. Evite que el haz I&ser incida en el borde del PSD.
3. Incremente el valor del filtro (esta indicacién no se
aplica al equipo BTA Digital).

E. Valores de medicion erroneos

1 Respete las flechas e indicaciones que figuran en las
etiquetas del detector.

2. BTADigital: compruebe el sentido de montaje de la
unidad del detector.

F. La impresora no imprime:

1 Compruebe el cable de la impresora.

2 Si se apaga el diodo rojo de la impresora, cargue
las baterias.
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Limpieza

Para obtener los mejores resultados de medicion
posibles, mantenga el equipo limpio y los dispositivos
opticos del detector y el emisor laser sin resto alguno de
suciedad y huellas de dedos. Utilice una bayeta seca
para limpiar.

Baterias

El sistema utiliza 4 baterias R14 (C). Se puede utilizar
cualquier tipo de baterias, incluso recargables, pero las
alcalinas proporcionan un mayor tiempo de
funcionamiento. Si el sistema no se va a utilizar por un
largo periodo de tiempo, es recomendable quitar las
baterias.

Evite la exposicion a la luz directa del sol

Sila unidad de medicién/
detector se tiene que
colocar de forma que la
luz del sol incida
directamente en el PSD,
existe el riesgo de que los
valores de medicién sean
inestables. Intente que dé
la sombra sobre el
detector, por ejemplo, taly
como se muestraen la

figura.
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