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DECLARATION OF CONFORMITY

Declaration of Conformity

Equipment: EASY-LASER® PRODUCT RANGE

Damalini AB declares that the Easy-Laser® product range are manufactured in conformity with
national and international regulations.

The system complies with, and are tested according to, following requirements:
EMC Directive: 89/336/EEC
93/68/EEC
Low Voltage Directive: 73/23/EEC

Laser Classification: EUROPE SS-EN-608 25-1-1994

USA CFR 1040.10/11 - 1993
RoHs Directive: 2002/95/EG
WEEE Directive: 2002/96/EG

7.
Damalin? L~ C
Measurement And Alignment Technology M €

1 February 2006, Damalini AB " Fredrik Eriksson, Quality Manager




SAKERHET

Easy-Laser® &r ett laserinstrument i laserklass
[l med en uteffekt mindre an 1 mW, vilket endast
kraver foljande skyddsatgarder:

Stirra aldrig in i laserstralen
° Rikta aldrig laserstralen mot ndgons 6gon

OBS! Oppnande av laserenheten kan resultera i
farlig stralning, samt bryter tillverkarens garanti-
ataganden.

CAUTION

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

Varning!

Innan matutrustningen satts upp pa méatobjekt dar
risk for personskador finns vid igdngséttande av
detsamma, skall motordriften av denna vara
avstangd och oavsiktligt tillslag forhindras genom
att t.ex. lasa strdmbrytaren i franlage och/eller
skruva ur motorns sakringar. Dessa forsiktighetsat-
garder skall vara kvar till dess laser och detektor
ar avldgsnade frdn matobjektet.

OBS! Utrustningen féar ej anvéndas i omraden
med explosionsrisk.

ANSVARSFRIHET / DISCLAIMER

Damalini AB och dess aterfdrséljare frantar sig
allt ansvar fér skador som kan uppkomma pa
maskiner och anléggningar i samband med, eller
som en f6ljd av, anvandandet av Easy-Laser®
métutrustning.

Aven da stor mdda lagts ned pé att informationen i
denna skrift skall vara fri fran felaktigheter, kan det
pga omfattningen av densamma, finnas sadant

som forbisetts eller inte upptackts vid punkten for
fardigstallandet. Harav foljer att vi férbehaller oss
ratten att &ndra i skriften utan foregdende medde-
lande. P& samma sétt kan férbattringar av
programvarans eller matutrustningens utférande
ske efterhand, vilket inte reflekteras direkt i
manualen.
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Easy-Laser®: métutrustning for Dina behov

Damalini AB utvecklar och tillverkar Easy-Laser®
fér métning och uppriktning av maskiner och anlagg-
ningar. Flera av vara medarbetare har mer &n tjugo
ars praktisk erfarenhet fran branschen. Dessutom
utfér vi standigt matuppdrag pa féltet, vilket innebér
att vi sjélva anvander den utrustning vi utvecklar,
och standigt forbattrar densamma. Detta gor att vi
vagar kalla oss specialister inom mat- och upp-
riktningsteknologi anpassad till kundens behov.

Matservice och utbildning

Tveka inte att radfraga oss nér det galler mattekniska
problem. Vi utvecklar kundanpassade matsystem,
utfér métservice pa plats och utbildar inom mattek-
nik. Titta gé&rna in pa var webbsida, dér finner du
den senaste informationen om vara produkter.

Easy-Laser® runt om i variden

Damalinis produkter sdljs i 6ver 40 lander runt om
i varlden. Som anvéndare av Easy-Laser® har du
med andra ord manga kompanjoner. Fér oss som
utvecklar matsystemen ar detta en oundgénglig
kélla for nya l6sningar pa méatproblem. Var du &n
befinner dig i varlden ser vi fram emot att hjalpa till
att I6sa dina mét- och uppriktningsuppdrag.
Valkommen att kontakta oss eller vara agenter!

Vara produkter anvands éverallt runt om i vérlden.



UTBYGGBARHET

Systemténkande
Easy-Laser® systemen &r konstruerade med tanken att du Schematisk skiss 6ver inbérdes forhallande
som anvandare skall kunna bygga ut systemen efter hand som mellan de olika Easy-Laser® delamna.

behoven dkar. Matsystem D450 och D505 har som standard
vid leverans endast program for axeluppriktning, medan év-
riga matsystem med Avlasningsenhet D279 har alla program.
Med utgangspunkt frn Avlasningsenhet D279 kan du utfdra de

| Maétenheter
S-enheter

flesta fdrekommande métningar och uppriktningar genom att —
kombinera olika fixturer, lasersandare, matenheter och 1-axliga, Inkinometer izl
detektorer, samt &ven uppgradera med eventuell ny program-

vara. Du kan bérja med ett Axeluppriktningssystem, for att se- Vibrometer D283
dan komplettera detta med laserséndare for geometrimétningar. A\l V-enheter

Pa samma satt kan du bygga ut ett Geometrisystem med mét- 1-axliga

2-axliga, Inklinometer
Lasrar
Spindellaser D146 ! !
| | > Detektor D157 || _| 1 1
| Universell laser D75 | Avlasningsenhet D279
» Detektor D5 (Beroende pa

>

enheter f6r axeluppriktning. — -
1
1
1
1

LI

Sveplaser D22 - - programkonfiguration.)
| Vinkelprisma D46 | T
1
-
Detektor D6
II Magnetfot | SpinLaserTechnology
Fixturer A
|Smala kedjefixturer | Glidfixtur |
Laserséndare
- D23
Tunna magnetfixturer | |Slandard kedjefixturer | SpinLaserTashnology
Kardanfixtursats




MATPROGRAM
s " . D525
Matprogramskonfigurationer D600
. . . . . . . D630
Dessa sidor beskriver vilka métprogram Avlasningsenhet D279 har f6r de olika D650
. Lo . D480
matsystemen, plus en kort beskrivning av varje program. D450 | D505 ngg
D800
)
D'"' Horisontal - For axeluppriktning pa horisontella maskiner enligt 9-12-3 metoden. X X X
Till exempel kopplingar pa pumpar och motorer.
N’
)
-&- Mjukfot - Med detta program kontrollerar du att maskinen vilar pa alla fétter. X X X
Visar vilken fot som ska atgéardas.
D ——
EasyTurn™ - Fo6r axeluppriktning pa horisontella maskiner. Medger ned till
W 20° mellan méatpositionerna. Du startar matningen var som helst pa varvet, X X
) utan hansyn till 9-12-3 positionerna.
)
N Kardan - Visar vinkelfel och justervarde pa kardankopplade/centrum- X X
forskjutna maskiner.
N’
( —
Vertikal - Fér méatning av vertikala samt flansmonterade maskiner. X X
T
)
Maskintag - For uppriktning av 2 till 10 maskiner i rad (nio kopplingar).
P M Visar matvéarden i live under uppriktningen. X X
N’
)
]"'%"[ RefLock™ - Valfria fotpar kan sattas som referenser (lasta). X X
Finns som underprogram i maskintagsprogrammet.
D—
)
V.F Termisk tillviaxt kompensation - Kompenserar for skillnader i termisk X X X
*K tillvéxt mellan maskinerna. Finns som underprogram i maskintagsprogrammet.
 ——
)
*:Y_% Toleranskontroll - Kontrollerar vardena fér offset och vinkel mot vald X X X
T toleranstabell. Visar grafiskt nér uppriktningen ar inom toleransen. Underfunktion.
N’
Matvardesfilter - Luft med varierande temperatur kan paverka laserstralens
%» riktning. Filterfunktionen ger stabila méatvarden dven under dessa férhallanden. X X X
__—_ Underfunktion i alla program utom BTA Digital och Vibrometer.
Centrum och vinkel - Detta program visar centrumférskjutning och
B3| vinkelfel mellan exempelvis tva axlar. Visar matvarden fran bade 1-axliga X X
\_— och 2-axliga matenheter. Ldmpligt dven fér dynamiska métningar.




MATPROGRAM
D525
D600
D630
D480 | D&
D450 | D505 D670
D800
(— ) Varde - Visar kontinuerliga méatvarden fran detektor och métenheter. Vardena
:_"g‘gg kan nollas och halveras. Upp till 4 matenheter kan kopplas i serie och nollstallas X X
) individuellt.
—\
(f A)) Vibrometer - Visar vibrationsniva i mm/s och lagerkonditionsvérde i g. Méatning X X
! foljer vibrationsstandard 1SO10816-3.
N/
)
@ BTA digital - Fér remtransmissionsuppriktning. X X
| S—
)
Rakhet - For rakhetsmatning av exempelvis maskinfundament, axlar, lager-
W= gangar, verktygs-maskiner etc. Klarar upp till 150 matpunkter med 2 nollpunkter. X
| —
( +) Rakhet PLUS - Flexibelt program med avancerade funktioner. Matpunkter kan
mmmm | |&ggas till, tas bort eller matas om nér som helst under méatningen. Referens- X
\ ) linjen kan offsetforskjutas vid behov. Anvéandningsomrade som ovan.
)
0 Planhet - Program fér méatning av planhet/tvist pa exempelvis maskin- X
fundament, maskinbord etc. Klarar upp till 300 matpunkter med 3 nollpunkter.
N/
90°
_d Rétvinklighet - F6r méatning av ratvinklighet i maskiner och anléggningar. X
| —
Parallellitet - Fér matning av parallellitet mellan valsar, maskingavlar etc.
II Klarar upp till 150 valsar/méatobjekt. Som referens kan véljas baslinje eller X
\ J valfri vals. Varje objekt kan namnges individuellt.
("mo+) Parallellitet PLUS - Flexibelt program med avancerade funktioner. Méatobjekt
II kan laggas till, tas bort eller matas om néar som helst under méatningen. Inkluderar X
\__® J baslinjematningsfunktion. Anvandningsomrade som ovan.
)
F Spindelriktning - Fér méatning av maskinspindlars pekriktning i verktygs- X
maskiner, borrmaskiner etc.
N/
) o
Lodlinje - Med detta program méter du lodlinje (vertikal) samt rakhet pa
exempelvis turbin- och generatoraxlar. X
| S—

Forts. =



MATPROGRAM
D525
D600
D630
D480 [ Doo0
D450 | D505 D670
D800
() Flans - For planhetsmétning av flansar och cirkulara plan, exempelvis
GO))| svangkranslager. Klarar upp till 150 métpunkter. 3 nollpunkter med 120° X
" delning berdknas av systemet.
)
Halcentrum - Anvands vid rakhetsmatning av lagergangar nar haldiametern X
varierar. Exempelvis dieselmotorer, propelleraxel-anlaggningar mm.
—
+) Halcentrum PLUS - Flexibelt program med avancerade funktioner. Matpunkter
@ kan laggas till, tas bort eller matas om ndr som helst under méatningen. Referens- X
\__—__ linjen kan offsetférskjutas vid behov. Anvéndningsomrade som ovan.
)
Halvcirkel - Matvarden registreras i positionerna 9, 6 och 3. Tillater varie- X
rande diametrar. Att anvandas framst tillsammans med Turbinesystemet.
D——
+) Halvcirkel PLUS - Flexibelt program med avancerade funktioner. Matpunkter
ﬂj kan l&ggas till, tas bort eller méatas om nar som helst under méatningen. X
) Referenslinjen kan offsetférskjutas vid behov. Anvandningsomradde som ovan.
J/{) Obs! Avlasningsenhet D279 kan uppgraderas och utékas med ny program- X X X

Z

@ vara. Detta innebdr att ovanstaende konfigurationer géller standardsystem.




KOMMA IGANG

Manualen
Denna manual beskriver i namnd féljd:

De i métsystemen ingdende delarna:
Tekniska data och funktionsbeskrivning.
Handhavande av avldsningsenheten:

Grundinstéliningar, knappval och hantering av métdata.

Hur de olika métprogrammen hanteras:
Matprocedur steg-fér-steg.

Métmetoder:
Fler exempel pa méjliga matapplikationer.

Métléra:
Grunderna inom métning och uppriktning samt
tekniska uttryck.

Bilagor:
Toleranser, Konverteringstabeller, Problemldsaren.

Ar du nybérjare inom métning och uppriktning
foreslar vi att du efter introduktionssidorna laser
kapitel E-Matléra innan du borjar anvanda
matsystemet, och darefter f6ljer manualen
kapitelvis.

OBS! | kapitel C-Métprogrammen beskrivs vid
varje delmoment vilken knapp du ska trycka pa for
att ga vidare i matningen. Dessutom visas évriga
méjliga knappval inom hakparenteser, exempelvis

[ Backa @ ]

Angaende On/Off-knappen

Nar du &r inne i ett matprogram och trycker pa
On/Off-knappen kommer du férst till Program-
menyn igen. Du kan nu vélja att starta ett annat
program och géra nya matningar. Om du inte
anvéander Avl&sningsenheten i detta l1age kommer
den att stdngas av automatiskt efter 10 minuter.
Trycker du istéllet i detta 1age p& On/Off-knappen
stangs Avlasningsenheten av direkt.
(Avldsningsenheten har dven en generell Auto-Off
funktion, se sida B2.)

Forts. =
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Bilden visar tva
métenheter (S, M)
anslutna till

Méatsystemet

Sa har kopplar du ihop systemet for att kunna
prova dig fram i menyerna. Fér beskrivning av
respektive laser, métenhet etc, se kapitel A.

1. Montera/placera méatutrustningen pa
métobjektet med harfor lampliga fixturer.

2. Anslut kabeln till aviasningsenheten.

3. Anslut andra &nden i énskad/valfri matenhet
eller detektor. OBS! Du kan anvénda vilken du vill
av de tva kontakterna pa respektive enhet.

4. Om det &r ett axeluppriktningssystem, anslut
den andra kabeln mellan métenheterna S och M.
5. Starta avlasningsenheten med knappen
Det fOrsta som visas &r nu matprogrammenyn.
Starta énskat program genom att skriva in pro-
grammets nummer.

avldsningsenheten.

Véxla till ndsta métprogram-menysida genom

att trycka pa [,>

Vill du komma till huvudmenyn trycker du |$=
For att aterga till féregaende skarmbild trycker du
pa Menu-knappen en gang till.

(Detta gar att gora i alla situationer, &ven under en méatning.)

Du kan p& huvudmenyns &versta rad "Units
found:” se att/om avlasningsenheten har kontakt
med alla inkopplade matenheter och detektorer.

OBS! Om du kopplat in tvd métenheter S och M
tands lasrarna da ett métprogram startas. Om du
har en detektor och separat laserséndare startar
du den sistndmnda med dess strémbrytare.

Grovuppriktning fére métning

6. Nu &r det dags att rikta in lasern mot detektorn.
Borja med att rikta in stralen mot stdngd maltavla.
(For utférlig beskrivning se kapitel C, avsnitt
"Grovuppriktning” for axeluppriktning, respektive
varje enskilt métprogram fér évriga métningar.)

7. Oppna darefter maltavlan.

8. Ange for métningen erforderliga méatt s& som de
fragas efter av systemet.

9. Fortsatt matningen enligt anvisningarna pé
bildsk&rmen.
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10. Efter genomférd matning kan du géra féljande;
spara matresultatet i avidsningsenheten, om du
har en skrivare; koppla in denna och skriv ut (se
kapitel B) eller koppla avlasningsenheten till en
PC och for dver matresultatet till denna (du maste
dock ha installerat programvaran EasyLink™
forst, se kapitel B.)

Detta ar grunden for att komma igang med
méatsystemet. Easy-Laser® ar enkelt att anvénda,
men for att effektivt och korrekt kunna genomféra
maétningar och uppriktningar krdvs som med det
mesta praktisk 6vning och erfarenhet.

Lycka till med ditt Easy-Laser® métsystem!
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KOMPLETTA SYSTEM

Alla system:

Alla system levereras i aluminiumramad vaska med
stétupptagande inredning. Storlek och design beroende
av system. Alltid inkluderat:

1 Skyddsvéska for avlasningsenhet

1 Mattband

1 Manual

1 EasyLink™ PC-program+kabel

D450 Axeluppriktningssystem

1 Avlasningsenhet D279 med 5 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter

2 Matenheter (S, M); 10x10 mm

2 Axelfixturer med kedjor

2 Satser forlangningsbara stanger

A2

o

D480

1 Avlasningsenhet D279 med 14 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter

2 Matenheter (S, M); 10x10 mm

2 Axelfixturer med kedjor

2 Satser forlangningsbara stanger

2 Forlangningskedjor

D505 Axeluppriktningssystem

1 Avlasningsenhet D279 med 14 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter

2 Méatenheter (S, M); 18x18 mm

2 Axelfixturer med kedjor

2 Satser férlangningsbara stanger

2 Foérlangningskedjor

2 Mellanfixturer

2 Magnetfétter



KOMPLETTA SYSTEM

4
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D525 Axeluppriktningssystem

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter

2 Matenheter (S, M); 18x18 mm

2 Axelfixturer med kedjor

2 Satser férlangningsbara stanger

2 Foérlangningskedjor

2 Mellanfixturer

2 Magnetfétter

D630 Extrudersystem

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter (2m, 5m)

1 Laserséndare D75 med fixtur

1 Detektor D157 med rérmallar

1 Set dragstanger for detektor

1 Stor maltavla Extruder

D600 Maskin (Bassystem)

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter (2m, 5m)

1 Detektor D5

1 Magnetfot med vridbart huvud

2 Satser férlangningsbara stanger

Kompletteras med Laser D22, D146, D75, prisma D46

och andra tillbehér efter 6nskemal.

Ae%

D650 Lineboresystem

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter (2m, 5m)

1 Laserséndare D75 med koordinathub

1 Detektor Linebore med offsethub

Armar for diametrar 100-500 mm.

1 Skrivare med kabel och laddare

1 Set fastdetaljer

A3
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KOMPLETTA SYSTEM

D660 Turbinesystem

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter (2m, 5m)

1 Lasersdndare D75 med koordinathub

1 Detektor D5

1 Detektorfixtur med magnetfétter och férlangnings-
armar fér diametrar 150-1700 mm

1 Set méatspetsar

1 Centreringsmaltavla

1 Skrivare med kabel och laddare

“ v

D800 Maskin system

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
1 Lasersandare D23

2 Kablar med Push/Pull-kontakter (2m, 5m)

1 Detektor D6

1 Magnetfot fér laserséndare

1 Magnetfot D45 med vridbart huvud

2 Set forlangningsstanger

A4

D670 Parallellitetssystem

1 Avlasningsenhet D279 med 27 program/funktioner
2 Kablar med Push/Pull-kontakter (2m, 5m)
1 Detektor D5

1 Magnetfot med vridbart huvud

2 Set forlangningsstanger

1 Sveplaser D22

1 Koordinatbord

2 Stor maltavla Baslinje

1 Glidfixtur med vridbart huvud

1 Vinkelprisma D46

2 Stativ

2 Transportvaskor



AVLASNINGSENHET D279

Avldsningsenhet D279: Antal program beror pa

A

AV ( 9 m TEKNISKA DATA
i vilket matsystem Avl@sningsenheten ingar Material Aluminium/ABS
(programvaran kan utokas och uppgraderas via Tangentbord 16 st membrantangenter
RS232-porten). Bildskarm Bakgrundsbelyst 4,5 LCD
Batteridriven enhet med mgjlighet att ansluta upp Batterityp 4st1,5VR14(C)
till 4 detektorer/matenheter i serie. Membran- Driftstid 48 timmar kontinuerligt
tangentbord med 16 knappar och LCD-skarm. , _ 24tim.med2stmatenh. ansl.
Minne som lagrar matresultat och beskrivning av Visadupplosning  Andringsbart ned til
métningen. Medfljande skyddsvaska for extra . 0,001mm (0,05 mil
i . . . Minne Lagrar upp till 1000 axelupp-
tuff miljé. RS232-utgéng for skrivare och dator. fkiningar eller 7000 matpunkter
Anslutning Detektorer/métenheter/
vibrometerprobe och
Kontakterna mellan avidsnings- seriell port RS232, 9P
enhet och detektorer ansluts Dimensioner 180x175x40 mm
enligt bilden. Vi 1100¢
] ] )
©
Seriell port RS232 |:| (Se baksidan pa
Db9 Male E E & N @ @ aviésningsenheten
2RD  (ceees e /) for batteriplacering.)
3 G TN s .
7RTS — Batterilucka

8 CTS
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SPIN LASER D23

Lasersandare med motordrivet roterande huvud (360°).
Ett tryck pa Pa-knappen tander upp lasern, nasta tryck

startar rotationen.

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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

Roterande huvud

TEKNISKA DATA
Laserdiod
Laservaglangd
Straldiameter
Arbetsomrade, rackvidd
Batterityp

Driftstid / batteri
Nivelleringens omrade
3 stlibellers skalstreck
Svepets planhet
Husets material

Vikt

<1mWClass 2
635-670 nm

6 mm vid apertur
40 meters radie
2stR14(C)
cal5timmar
30 mm/m
0,02 mm/m
0,02mm
Aluminium
2650 ¢

A6

Batterilucka

r

|

Viktigt! |

Se sida A36 f6r instruktioner
om nivelleringsskruvarna.
L



SVEPLASER D22

Lasersandare med vridbart, kullagrat huvud for
360 grader svep av laserstralen (alt. 1). Laser-
svepet kan nivelleras till ett horisontalt eller
vertikalt plan. Stralen kan vinklas av i 90° mot
svepet (alt. 2). (Se sida B20 fér ytterligare informa-
tion om D22.)

Batterilucka

tdnger.
Libelljusteringar stanger.

Enavitva 5/8 UNC
gangor fér montering

pa stativ.

5/8 UNC diameter
20mm tapp for
montering i spindel.

Laseréppning Alt. ™ ~

Libeller fér horisontalt plan

Libelljustering

Nivelleringsskruvar:

4 st.diameter 10mm hal med
lasskruv f6r montering pa

Alternativ montering av laserdelen pa
nivelleringsbordet via tva M6 skruv.

Tryck hér fér att vrida bort pris-
mat och véxla till en laserstrale
som &r vinkelrdt mot det svepta

laserplanet. | Laserdppning Alt. 2

Fin
Grov
Las

i'w_ktiﬁ o
Se sida A36 for instruktioner
|_om nivelleringsskruvarna.

Libeller fér grov-
uppriktning av stralen.

Libell vid vertikalt svep
och horisontell strale.



SVEPLASER D22 ; dimensioner

10/0.394

LASER APERTURES
’
/! 69,5/2.736

Y

O

69,5/2.736
69,5/2.736

139/5.472

MAGNET (3x)

162/6.378 N

7/0.276

5/8" UNC (2x) -~

TEKNISKA DATA
Laserdiod
Laservaglangd
Straldiameter
Arbetsomrade, rackvidd
Batterityp

Driftstid/ batteri
Nivelleringens omrade
3 st libellers skalstreck
Vinkelrathet mellan laserstralar
Svepets planhet
Finjustering av vridning
2 stlibeller fér vridning
Husets material

Vikt

<1 mW Class 2
635-670 nm

6 mm vid apertur
40 meters radie
1 st R14 (C)

ca 24 timmar

+ 30 mm/m
0,02 mm/m
0,01 mm/m
0,02 mm

0,1 mm/m
5mm/m
Aluminium
2650 g

A8

Y

“s. 139/5.472
. 69,5/2.736

’

(¢]

\
(=)
Q

©
69,5/2.736 _ |

40/1575
K
/
1575 K
;
/
- ’

@

139/5.472

40/

40/1.575

CAUTION

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




LASER D22, D23 ; kalibrering av libeller

Har beskriver vi hur du kalibrerar libellerna
pa laserenhet D22 och D23. Dessa &r normalt vid
leverans kalibrerade, men kan vid behov efter-
justeras. Libellerna &r graderade enligt 0,02 mm/m
per skalstreck. Noggrann installning av lasern
enligt libellerna tillater en upprepning av install-
ningen som ar avsevart battre an ett skalstreck
(ca 0,005 mm/m).

Om lasern skall anvéndas som absolut horisontell/
vertikal referens krévs att libellerna &r kalibrerade
att sammanfalla parallellt med laserstralen.
Libellerna kalibreras alltsa mot laserstralen, och
inte mot lasers&ndarens undersida. Kalibreringen
gar till sa att man later laserstralen passera
genom tva fasta punkter p& minst 1 meters
avstand fran varandra. Lasersandaren vands
180° och nivelleras s& att stralen passerar
genom samma punkter igen. Den ena punkten
utgdrs av lasern sjalv, da strélen utgar pa samma
hojd hela varvet runt. Den andra punkten utgors
av en fast placerad detektor med stralen i en och
samma punkt.

Libeller<—_|

Anvénd progam Values under kalibreringen. Stort av- A
stand till detektorn ger béttre resultat (minst 1 m). Vand

hela lasersdndaren 180° med laserhuvudet i centrum och

rikta tillbaka stralen inom 1 mm i sidled (H-vérdet).

OBS! Flytta aldrig detektorn.

A. Nivellera enligt libeller.

B. Nolla pa avldsningsenheten (tryck (0] ).
C. Vénd hela laserséndaren 180°.

C. Nivellera enligt libeller.

D. Halvera pa avidsningsenheten (tryck ).
E. Nivellera V-vérdet till noll.

F. Justera libell med insexnyckel.

G. Rotera hela laserséndaren 90°.

G. Nivellera V-vérdet till noll.

H. Justera den andra libellen med insexnyckel.

A9



LASER D22, D23; kalibrering av libeller

Vid kalibrering av vertikal libell pa laserenhet
D22 och D23 kan laserns svep inte utnyttjas. Man
maste istallet anvanda detektorn i tva positioner och

lata laserstralen passera genom dessa fran tva hall.

Lasern behéver stéllas pa sina tre fétter for att
komma i niva med detektorn (se fig. nedan).
1. Nivellera enligt libell vid A.

2. Nolla vérdet vid B.

3. Avlds och notera vérdet vid C.

4. Flytta lasern till D och nivellera enligt libell.
5. Nolla vérdet vid E.

6. Avlds och notera vérdet vid F.

7. Lagg ihop vérdena vid C och F och halvera
summan.

8. Nivellera till resultatet fran punkt 7.

9. Justera libell med insexnyckel.

A10

Sjalvkalibrering av libeller vid hdga krav pa vagrathet.
Libellerna i laser D22 och D23 &r normalt kalibrerade till laser-
strélen. Vid matningar dér ett absolut vagplan skall utgdra
referens stélls stora krav pa denna kalibrering. Dérfér kan
eventuella fel i kalibreringen matas upp och kompenseras for.
Principen &r densamma som vid kalibrering, men kan ge hgre
noggrannhet genom att den sker under sjélva matningen av objektet.
1. Nivellera enligt libeller
A. Nolla vérdet

B. Avias vardet (exempelvis 1,00)
2. Indexa lasern 180°, nivellera enligt libeller
C. Nolla vérdet

D. Avlds vardet (exempelvis 2,00)

3.

E. Berdkna mitten av B och D (blir i detta fall 1,50)
Detta visar matpunkternas nivaskillnad.




SPINDELLASER D146

Lasersandare for matning av spindelriktning och
rakhet. Monterad i en spindel kommer den vid
rotation av spindeln att projicera koncentriska
cirklar vars centrum sammanfaller med spindelns
centrumaxel. Detta gér det méjligt att méta
spindelns pekriktning relativt detektorns rérelse-
riktning, samt rakhet langs med spindelns riktning.
Fasttappen kan monteras i bada andar av sanda-
ren (Alt. 1 respektive Alt. 2). Fésttappar med olika
diametrar kan anvéndas.

(Se sida B20 fér ytterligare information om D146.)

Batterilock
(anvénd ett mynt
for att ldsa)

Laser-

oppning ol Laserdppning

N
~N

Féstplatta och
fésttapp (utbytbar)
i rostfritt stal

—— Laserjusterskruvar

A11



SPINDELLASER D146; tekniska data

‘ (f S— m—
%
N
N
\! - _
_ | |
% I
¢]
o
)
— — M6-1 depth 6 [0.25"] 2x both sides
9,53 [3/8"]*
@60 [2.36"]

54[2.1]

TEKNISKA DATA
Husets material Eloxerad aluminium
Laserdiod < 1mW, Klass 2
Réckvidd 20m
Batterityp 1st R6 (AA)
Driftstid/batteri ca 6 timmar
Max varvtal 2000 rpm LASER RADIATION
" . . * .. DO NOT STARE INTO BEAM
Inféstningsdiameter*  Anpassas med fésttapp DIODE LASER
Vikt 300 g A SUTEUT AT ST o

A12



LASERSANDARE D75

Lasersandare D75 anvénds for matning av
rakhet och spindelriktning. | sdndarens gavlar
finns ett flertal M6-gdngor som medger flera olika
mdjligheter till fastsattning. Denna s&ndare ingar
som standard i Extruder-, Linebore- och Turbin-
systemet.

(Se sida B20 fér ytterligare information om D75.)

Nivelleringsskruvar
Vertikalt:
Fin

Grov
Las

Batterilucka (+ utat)

On/ Off

“Viktigtt 1

| Se sida A36 for instruktioner I
om nivelleringsskruvarna.

Nivelleringsskruvar
Horisontellt

Féisthal M6 (x6)

Laserdppning
N

A13
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LASERSANDARE D75

90[3.54]

]
O
O <
29[1.14] ‘%
120[4.72)
TEKNISKA DATA
Laserdiod <1 mW Class 2
Laservaglangd 635-670 nm
Straldiameter 6 mm vid apertur
Rackvidd 40 meter
Batterityp 1st1,5VR14 (C)
Driftstid / batteri >15 timmar
Laserjustering 2 vagar + 2° (£ 35 mm/m) CAUTION
Husets material Eloxerad aluminium LASER RADIATION
. . DO NOT STARE INTO BEAM
D.|menS|oner 60x60x120 mm DIODE LASER
Vikt 700 g | CUASS Il LASER PRODUCT

A14



MATENHETER PSD18x18mm

Matenheter med PSD detektor 18x18 mm,
temperaturgivare, elektroniska 360° vinkelgivare
och laserdiod sammanbyggd i ett hus. Huset &r
forsett med ett flertal fasthal och gangor, tva
libeller och méltavla. Tva alternativa kontakter for
anslutning till aviasningsenhet och dvriga mét-
enheter. Finns dven i utférande med 2-axliga
PSD-detektorer (tillbehdr). Levereras som par
med en S-enhet och en M-enhet (for Stationér
respektive Movable/justerbar maskin).

MV +

A

R+

MH+ SH +

S
Matvérden vid forflyttning enligt pilar.

Féstrattar (vid montering pa stanger) —

Laserjustering

Laserdppning

Skjutbar maltavia

Detektoréppning——————

R+ )
Libeller

) Y
A AN

v

V+

A15
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MATENHETER; dimensioner, tekniska data

60[2.36]
= s
*3 gdngade hal pa - Back
baksidan mdjliggér en =] S: & )
méngd alternativa _— &5 &
fastséttningar, fér andra & 2 3
maskiner eller helt nya S @ \i
applikationer. M6 depth 8 (4X)
— g 30[1.18] *Laser-centrum
% D »‘c; *Enhets-centrum
g N *PSD-centrum
3 e
© Top
al —
5 N
2 ﬂ% Y PN
(=]
TEKNISKA DATA ) n
Detektortyp 1-axlig alt. 2-axlig PSD = O Q
Detektorstorlek 18x18 mm S 10[0.4] 40[1.58]
Linearitet Battre an 1% 210[0.4] (2X)
Laserdiod <1 mW Class 2
Laservaglangd 635-670 nm
Straldiameter 3 mm vid apertur
Libellers skaldelning 5 mm/m

Vinkelgivare upplosning  0,1°

Temperaturgivare + 1° noggrannhet CAUTION
Dimensioner 60x60x50 mm LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

Husets material
Vikt

Aluminium
198 ¢

A16

DIODE LASER

1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT




MATENHETER PSD10x10mm

Méatenheter med PSD detektor (10x10 mm) och
laserdiod sammanbyggd i ett hus. Huset ar forsett
med ett flertal fasthal och géngor, tva libeller och
maltavla. Tva alternativa kontakter for anslutning
till avi&sningsenhet och den andra méatenheten.
Levereras i par med en S-enhet och en M-enhet
(for Stationar och Movable/justerbar maskin).
Dessa medfdljer som standard med system D450.

A

Féstrattar (vid montering pa stanger) —

Laserjustering

Kontakter

Laserdppning

Skjutbar maltavia ——

Detektoréppning —————
Libeller

A ol

3 géngade hal pa baksidan mdjliggér en
maéngd alternativa fastséttningar, for andra
maskiner eller helt nya applikationer.

A17



MATENHETER; dimensioner, tekniska data

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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

60[2.36]

30[1.18]

Back

9[0.35]

D D

9[0.35]

@é’

M6 depth 8 (4X)

60[2.36]

TEKNISKA DATA
Detektortyp
Detektorstorlek
Linearitet
Laserdiod
Laservaglangd
Straldiameter
Libellers skaldelning
Dimensioner
Husets material
Vikt

1-axlig PSD
10x10 mm

Battre an 1%

<1 mW Class 2
635-670 nm

3 mm vid apertur
5 mm/m
60x60x50 mm
Aluminium

198 ¢

A18

19[0.75] Detector surface

30[1.18] Laser-centrum
Enhets-centrum
T PSD-centrum
I?I
Top
I | R
. =
Te)
= P, 1)
S 10[0.4] 40[1.58]
210[0.4] (2X)




DETEKTOR D5

Detektor som kan avldsa en laserstrales posi-
tion. Inbyggd elektronisk 360° vinkelgivare samt
temperaturgivare. Ett flertal fasthal och géngor
mojliggdr alternativa fastséattningar. Libeller och
maltavla fér grovuppriktning. Tva alternativa
kontakter fér anslutning till avlasningsenhet och
andra detektorer. Markning som forklarar méat-

riktningar.

V+

(=W

S22

Vénd mot lasern ger forflyttning av detektorn at hoger
positiva H-vérden och lyft uppat ger positiva V-vérden.
Rotation moturs runt en horisontell axel ger positiva

vinkelvérden.
TEKNISKA DATA
Detektortyp 2-axlig PSD
Detektorstorlek 18x18 mm
Linearitet Battre an 1%
Libellers skaldelning 5 mm/m
Vinkelgivare upplésning  0,1°

Temperaturgivare
Dimensioner
Husets material
Vikt

+ 1° noggrannhet
60x60x50 mm
Aluminium

198 g

Féstrattar (vid montering pa stanger) —

Kontakter pa tva sidor

dop

f QQE]JanO‘OQlQG

(x2) [yoloLe
©

8[0.31] 28[1.1]

(X2) LHG2

(X¥) 8 udep 9N

Detektordppning

Skjutbar maltavia.

Joeq

[85'Lloy
[og°zlo9

30[1.18]

60[2.36]

A19
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RUND DETEKTOR D157

Detektor som kan avlasa en laserstrales position.
Inbyggd elektronisk 360° inclinometer (vinkel- Framifran Bakifran
givare). 8 st gangor (M5) garanterar flera

fastsattningsmdjligheter. Tva alternativa kontakter

fér anslutning till avidsningsenhet. Markning som

forklarar métriktningar. ©

M5 (x8)

Detektordppning — Kontakter (x2)

Vénd mot lasern ger forflyttning av
detektorn at héger positiva H-vérden
och lyft uppat positiva V-vérden.
Rotation moturs runt en horisontell axel
ger positiva vinkelvérden.

@40
30 60 30

Tekniska data

Detektortyp 2-axlig PSD
Detektorstorlek 20x20 mm
Linearitet Battre an 1%
Inklinometer upplésn. 0,1°

Dimensioner @40, langd 60 mm
Husets material Massing, rostfritt stal
Vikt 198 g

30

30
€

M5 depth 8 (8X)
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DETEKTOR D6

A

Med SpinLaserTechnology™. Detektor som
kan avldsa positionen av en roterande laserstrale
fran sandare D23. Tva alternativa kontakter for

anslutning till avlidsningsenhet och andra Lasrattar (vid montering pa sténger) —

detektorer.
Kontakter pa tva sidor

V+a

Vénd mot lasern ger lyft uppat positiva V-vérden.

—— Detektordppning

TEKNISKA DATA

Detektortyp 1-axlig PSD
Detektorstorlek 18x18 mm
Linearitet Battre &n 1%
Dimensioner 60x60x50 mm
Husets material Aluminium

Vikt 190 ¢

A21



STOR MALTAVLA BASLINJE

STATIV

Maltavla for att hitta/stélla in till baslinje. For
anvandning pa golv eller magnetfot med
stanger. 200x200 mm.

Libell

Styrpinne

Stang fér montering

Nivelleringsskruv
av detektor.

A22

Stativ for lasersandare samt vinkelprisma.
Anvands exempelvis vid matning av vals-
parallellitet.

TEKNISKA DATA

Lé&ngd ihopfallt 1110mm

Vikt 7,9kg

Min. — Max. héjd 500-2730 mm
Fasttapp 5/8 UNC




90° VINKELPRISMA D46

For méatning av vinkelrathet och parallellitet. Ett

pentaprisma som vinklar av stralen 90° &r inbyggt i

ett justerbart hus. For att behalla prismats nog-
grannhet vid méatning skall det riktas upp till
centrum av och parallellt med laserstralen.
Prismat kan da vridas bort sa att laserstralen
traffar en maltavla som anvands som riktmedel.

240[9.43]
12.5[0.49] 30[1.18]

o
©

155[6.09]

=

86[3.38]
__[1410.55] 52[2.04)

40[1.57]

T
50
I

TTITT
_—

60[2.36]

©10.5[0.41] (2X) n]]]ﬁ]]]]]]]]ﬁm]

Libeller fér grovuppriktning.

Lasskruv for vridning.
Vertikaljustering

Finjustering av vridning.

Vertikal
vinkeljustering.

Horisontell
vinkel-
justering.

Vinkelbord

5/8 UNC och 2 st. M6
géngor fér montering pa
stativ eller magnetfot.

Horisontaljustering —

Tryck hér for att vrida bort
prismat fran stralen.

Gejdrar for arbetsomrade
langs med inkommande
laserstréle.

A
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90° VINKELPRISMA; kalibrering, tekniska data

Utgdende laserstrale

Maltavia

Parallelluppriktning

1. Tryck bort prismat sa att laserstralen tréffar maltavian.
2. Skjut prismat (sldden) intill vinkelbordet A och justera
~ Boch C till dess maltavian ligger mitt i laserstralen.

3. Skjut prismat bort fran A och justera pa D och E till
dess maltavian ater ligger mitt i laserstralen.

4. Upprepa 1 och 2.

5. Vrid tillbaka prismat, drag at Iasskruv och mét.

Prismat kan nu skjutas pa gejdrarna till ny position for

Lasskruv att rikta laserstralen mot detektorn.

TEKNISKA DATA

Awvikelse fran 90° 2" (0,01 mm/m)
Vridningsomrade 360°
Finjustering av vridning 0,1 mm/m

Forflyttning i djupled omrade 50 mm
Horisontal justering omrade £ 5 mm
Vertikal justering omrade *5mm

Vinkeljustering omrade T2

Aperturens storlek diameter 20 mm
90° enheten &r hdr monterad p4 ett stativ. Libellers skalstreck 5 mm/m

Fasthal 5/8 UNC och M6
5/8 UNC - M6 tapp fér montering pa magnetfot. Husets material Aluminium/stal

Vikt 1800 g
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AXELFIXTURER

Standard V-block med kedjor.

For axeldiameter 20-450 mm, tjocklek 20 mm.
Inklusive forlangningskedja for diametrar stérre
&n 150 mm.

Montering pa axel

Kedjespénning.

Verktyg for fast-
dragning av sténger.

Krok fér kedjan.

Smala axelfésten.
Tjocklek 12 mm. Med kedja och spannverktyg for
trdnga utrymmen.

Tunna magnetfixturer for axiell montering.
Tjocklek 10 mm

Stddtappar fér anldggning mot kant.

Mellanfixturer.
Medger axiella férskjutningar av métenheterna pa
fixturerna.

Mellanfixtur monterad
pa magnetfot respektive
axelfixtur.
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GLIDFIXTUR

Faste for icke roterbara axlar. Vridbart huvud

Anvénds med standardkedijor eller
magnetfaste samt med eller utan
vridbart huvud beroende pa mét-

applikation.
Magnet (x2)

( ( Easy-Laser ) ]

/P

o

Flytta in de fyra stdden vid métning pa
axeldiametrar 60-180 mm.

( (_ Easy-Laser ) ]

!

Laser D75 monterad pa fixturen fér métning Fixturen i utférande for matning ] .
av exempelvis en axels rakhet. av lodaxiar. Fixturen med standardkedjor.
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MAGNETFOT D45

KABELAVLASTARE

Magnetfot med v-spar. Forsedd med vridbar
dverdel for montering av detektor/métenhet, 90°

vinkelprisma och laser. Har visad med tva stanger.

Overdel vridbar 360°

Alternativa fasthal

Till/fran

V-spar medger fastséttning —
mot exempelvis vals

TEKNISKA DATA

Dimensioner BxHxD  50x80x60 mm
Vikt 1200 g
Hallkraft 80 kg

Kabelavlastare f6r anvandning exempelvis vid A
planhetsmétning p& vertikala flansar. Minskar

risken fOr att detektorn ska flyttas ur position vid

ryck eller tyngd i kabeln.
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TILLBEHORSFIXTURER

Laserféste (D75)
Fér uppsattning pa standardstanger.

Laserfaste (D75)
Fér uppséttning mot axelande.

Magneter (x3)

Sidoanslag fér detektor D5
Fér rakhetsmétning.
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Sidoanslag for laser D75
For rakhetsmatning.

Stddpinnar (x2)




KARDANFIXTURSATS

Kardanfixtursats
For matning och uppriktning av centrumférskjutna
maskiner. Stdrsta forskjutning 900 mm.
2 magnetfotter

2 fixturarmar

1 fixturarm med vridplatta

1 rorlig fixtur

Styrtappar M12, M16, M20, M24, M30
5 st M6x30 skruv

4 st M8x20 skruv

2 st M8x16 skruv

4 st T-bultar

4 st fastrattar

Sexkantnyckel 5 mm

Sexkantnyckel 6 mm

2 st stora maltavior

S

Bild av monterad utrustning. Fixturarm med extra arm monterad pa axelfldns.
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TURBIN; fixturer etc.

Detektorfixtur

Istéllet fér den
avbildade proben kan
standardstdnger
anvéndas for att
féridnga.

Fixturens design medger manga olika kombinationer av
montering av magnetfdtter och detektorslide.
Fixturen kan vid behov enkelt férléngas (se bilder uppe till hdger).

OBS!
P4 forfragan tillverkar vi dven system fér matning av
turbiner ddr axiella flansen och turbinhusets centrumlinje &r
referenser ill vilka lagergéngar och diafragma ska

justeras.

A30



LINEBORESYSTEM; laserfaste

Koordinathub och tre armar med magneter
fér montering och parallellférflyttning (justering till
centrum) av laser D75.

Vertikal

parallellférflyttning och
vinkeljustering.

Horisontell
vinkeljustering och
parallellférflyttning.

Koordinathub med laser och armar monterade.

TEKNISKA DATA FOR KOORDINATHUB
Laserjustering +5 mm i 2 axlar
Dimensioner @99x62 mm
Husets material Aluminium

Vikt for koordinatbord 1kg

Armsats f6r diameter @100-500 mm
Vikt fér armsats 1,2 kg

Féstskruvar

Vid montering av laser pa koordinathubben 0=

skruvas den horisontella justeringen ut s& langt
att laserns tva fastskruvar blir dtkomliga.

Centrumanhall

Mét och justera armarnas langd till radien. Justera den
tredje armen med sdndaren pé plats i matobjektet.

Laseruppsattning i lagerlage

Alt. 1 Alt. 2. En av armarna monterad

nerdt da dvre lagerhalvan &r aviyft.
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LINEBORESYSTEM; detektor

Detektor som kan avldsa en laserstrales position.

Inbyggd elektronisk 360° vinkelgivare. Tre justerbara
armar for placering i cirkuléra matplatser.

Excenter-lasning
Libeller

Detektordppning

Skjutbar maltavia for

TEKNISKA DATA FOR DETEKTORENHET
Detektortyp 2-axlig PSD
Detektorstorlek 18x18 mm
Linearitet Battre &n 1%
Libellers skaldelning 5 mm/m
Upplésning vinkelgivare 0,1°
Dimensioner @99x60 mm
Husets material Aluminium
Vikt for detektor 400 g
Armsats fér diameter @100-500 mm
Vikt fér armsats 2,4 kg

grovinstélining av lasemn.

Detektormontering for @150-500 mm

HDH el

=
=
=

R

Mét och justera armarnas Iangd till radien. Armen med
excenter-ldsningen justeras pa plats i matobjektet.

Alternativa armar
for @100-150 mm

Armar i vertikal och
horisontell position
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EXTRUDER; fixturer etc.

Rormall fér Detektor D157.
Tillverkas i specificerad diameter
vid bestaliningen. (2 st.)

Stor maltavla med justerbara
fastmagneter. Transparant plast.

Dragstang for detektor.
Maximal langd som standard 6 m.

Fixtur for laser D75

Magneter (x3)
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SKRIVARE KYOLINE BAT

Thermoskrivare for Easy-Laser® systemen.

Nar strdmmen slas pa utfor skrivaren flera interna tester Tryck ner och héll inne den
och instaliningar. Nar testet &r klart flyttar skrivarhuvudet runda knappen for att mata
fram papperet.

sig, indikatorlampan lyser och skrivaren &r klar for utskrift.

Den réda indikatorlampan visar skrivarstatus:

Konstant ljus - skrivaren &r klar for utskrift

Sakta blinkande, kort blinkning - minnet &r fullt, vanta
med nasta utskrift

Sakta blinkande, kort uppehall - Batteriet laddas

Snabbt blinkande - skrivarhuvudet &r blockerat; stang av
skrivaren, ta ur och sétt tillbaka papperet korrekt.

Slackt lampa - skrivaren behdver laddas. (Kontrollera forst
att skrivaren &r péslagen.)

TEKNISKA DATA

Kontakt Serial RS232C, 9600 baud
Strémforsorjning 110 eller 220 V, beroende pa version
Arbetsomrade 5-35° C, 20-70% rel. luftfuktighet

Dimensioner 165x135x50 mm v ( z )
Vikt 560 g, med en 20 m pappersrulle ‘ ‘@ 0 0
Pappersrulle "Thermal black printing”, '

Art. Nr. 03-0041

bredd 112 mm, langd 20 m Se till att skara papperet rakt nar pappersrullen bytes.

diameter 42 mm.
Reservkabel Art. Nr. 03-0241
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VIBROMETERPROBE D283
Vibrometerprobe D283: Fér anvéndning A
tillsammans med Vibrometer-programmet i
avlasningsenhet D279.
Magnetfaste Matspets

TEKNISKA DATA

(Instrument/Programvara)

Méatomrade 0-50 mm/s RMS

Uppldsning 0,1 mm/s

Frekvensomrade Totalniva: 10-3200 Hz, 2-3200 Hz
Lagerkondition: 3200-20000 Hz

(Métprobe)
Kénslighet 100 mV/g +/-10%
Dimensioner Magnetfaste: L=20 mm, @=15mm

Matspets: L=65mm

(Métning foljer vibrationsstandard 1ISO10816-3.)
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LASERSANDARE D22, D23 och D75: nivelleringsskruvar

Nivelleringsskruvarna pa nivelleringsbordet till
laserséndare D22 och D23 samt p& laserséndare
D75 bor hanteras med aktsamhet och enligt
instruktionerna pa denna sida.

Visuell grovjustering mot (detektor)maltavia
Kontrollera att finjusteringsskruven (C) &r i sitt nominella
lage ca 2,5 mm enligt figuren (Fig. 2).

1. Lossa lasmutter (A)

2. Justera pa grovjusteringsskruven (B) till 6nskat lage.
3. Drag at ldsmutter (A)

Digital finjustering mot detektor och avlésta véarden
Viktigt! Se till att finjusteringsskruven (C) inte éverskrider
sitt yttersta lage (Fig. 3). Detta kan skada skruvens géngor.
1. Kontrollera att Iasmuttern (A) &r &tdragen.

2. Justera pé finjusteringsskruven (C) till énskat vérde.
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Fig. 3. Maximal justering




Handhavande

B. Handhavande

HUVUAMENY .o B2
HIBIDMENYEL ... B3
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EasyLink™ PC-programvara fér Windows®........ B7
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Programmering av lasrar (D22, D75, D146)...... B20
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HUVUDMENY
( MENU Menyn for grundinstallningar, utskrift och
Unit (s) found: 02 ] minne plockas fram med ett tryck pa meny-
5 aack Light Visar hur manga  Knappen [:5]. Detta kan sjalvklart géras under
3 Date: 1999.01.06 métenheter/ pagaende matningar. Vid avstdngning sparas
4 Time: 10:03 iorda installni r till na 3
& Ao Off Time: 30 detektorer som  gjorda |nsltlaIIn|nga. tl|! na“sta_gang systgm_et
6 Filter: 05 systemet har startas (galler ej filterinstélining samt visning med
7 Unit: 0.01 mm kontakt med. toleranskontroll vid axeluppriktning).
8 Print Screen . . . .
9 Send Tryck siffran for att utféra eller dndra den nuvarande
0 Store 14 ] instéllningen. Endast tillgéngliga val visas.
. Help , P Lo
| Battery L #wkinirrk L Antal lagrade Batferlernas.s;ﬁnnl:gsp/va. vlsas som en stapel
matningar. av *, max vid H och min vid L.

Véxlar mellan tind eller sléckt bildskarmsbelysning.
Varje tryck andrar bildskdrmens kontrastinstéllning till ett av tio steg.
Ange aktuell datum fér systemets klocka.
@ Ange aktuell tid for systemets klocka.

Ange tid till automatisk avstdangning mellan 10 och 99 minuter. 00 ger ingen AutoOff.
@ Viljfiltervarde mellan 0 och 30. (Se sida B19.)

Veixlar mellan 0.1, 0.01, 0.001 mm: 5, 0.5, 0.05 mils: 5, 0.5, 0.05 thou.

Skriver ut en skdrmdump av féregdende skarmbild.
@ Overfor matresultat till ansluten skrivare eller PC.

@ Lagrar och terskapar métresultat.

D Hjélp: visar aktuella knappval i respektive programlége.

Aterga.

B2

0BS!

6: Program BTA Digital filter ej tillgdngligt.
7: Program BTA Digital anvdnder endast
upplésningsniva 0,1 mm; 5 mils; 5 thou.
Dérfér paverkas endast enheten vid véxling
mellan de olika alternativen, inte upplds-
ningen.




HJALPMENYER ETC.

Hjalpmeny finns att tillga vid de flesta lagen i
programmen. Med hjalpmeny avses en display-
sida som visar vilka olika knappval (direkta
kommandon) som finns tillgéngliga i varje lage i
respektive matprogram. Detta gor att manualen
inte behéver finnas tillganglig.

1. Du visar hjdlpmenyer genom att férst ga till
huvudmenyn genom att trycka péa =

2. Tryck dérefter pa (] , sa visas aktuell hjdlpmeny.

3. OBS! Knappfunktionerna &r aktiva i mat-
proceduren, och inte nér hjalpsidan visas. Aterga till
menyn och métproceduren via Meny-knappen. Tryck
dérefter 6nskat val.

Prev. Page

Next Page

Set ref. points
Clear ref. points
Graph
Remeasure

OAQOVA

. J

Exempel fran Straightness programmet i det lage da
mdtresultatet visas i textform. Trycker du sa
kommer métresultatet att visas grafiskt istéllet.

Detta visar skarmen i de flesta programmen:

Aktuellt programldge

Om detektorn har vinkelgivare
’7 visas dess vinkelvarde

~

( Record: R 23.5
MV 0.35 MH 0.27
MV 0.15 MH 0.10
MV 0.23 MH -1.24
MV 5.18 MH 0.07
Units 1 Of 2

\ v

Bade vertikala och
horisontella mét-

ar tvaaxlig

—— Aktuella méatvédrden

Aktuella métvérden blir +++++ nér signal saknas,
exempelvis om laserstralen bryts.
Om kontakt saknas, exempelvis om kabeln ej &r

ansluten blir matvérden

vérden om detektorn
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LAGRA MATVARDE

Matresultaten med datum, tid och beskrivning
kan lagras i ett minne som behalls &ven da
avlasningsenheten stangs av. Méatresultaten kan
plockas fram ur minnet for senare Gverforing till
skrivare eller dator.

Datum och tid lagras automatiskt. Nar du knappar
in tecknen hoppar markéren vidare till nasta
position efter 1 sekunds f6rdréjning. Upprepade
tryck pa knapparna ger nésta tecken.

Minnet &r mycket stort. Upp till 1000
axeluppriktningsmétningar eller 7000 métpunkter
kan sparas. OBS! Om minnet, mot férmodan,
skulle vara fullt raderas den &ldsta métningen
och nya matvérden lagras.

(Exemplet nedan visar
resultatet fran en
axeluppriktning.)

MENU

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

L] L]
-0.23 -1.36

| |
0.10mm

I=
0.06/100mm
] ]

0.04 -0.71

Il

1. Métresultaten visas...

2. Tryck menyknappen

B4

Knapparnas tecken
blank _ -1
ABC2

DEF3

GHI4

JKL5

MNOG6
PQRS7
TUVS
WXYZzZ9

/0
&() Exempel: trycker du tre
' génger pa @ skriver du Y.

DEEENEREEEERD

3. Tryck (0] (Store)

TYPE LABEL

4. Mata in beskrivning (max 20 tecken).

5. Avsluta och spara




ATERSKAPA ELLER RADERA MATNING

For att aterskapa eller radera en lagrad
matning, starta systemet och tryck p& meny-
knappen innan nagot program valts. Valj Restore
och varje lagrad matning visas som Datum,
Klockslag och Beskrivning. Matningarna ar
sorterade i tidsordning med senaste métningen
éverst (nummer 1). Upp till fem métningar kan

1. Starta systemet.

PROGRAM MENU
11 Horizontal
12 EasyTurn
13 Softfoot
14 Cardan
15 Vertical
16 Offset and Angle
17 Values
18 Spindle
19 Straightness

métningar.

MENU

Unit(s) found 2
1 Back Light
2 Contrast
3 Date:
4 Time:
5 Auto Off Time:
6 Filter:
7 Unit:
8 Print
9 Send
0 Restore
- Help
Battery

1996.01.06
10:03

<--- More --->

2. Tryck meny-knappen.

Antalet lagrade ___

3. Tryck (0] (Restore)

visas samtidigt. Tryck numret for den métning
som ska hamtas upp ur minnet eller raderas, val]
sedan 6nskad funktion. Nu kan matningen skrivas
ut eller féras Gver till en PC. Detta gérs som
vanligt via huvudmenyn genom att vélja Print eller

Send.

Sidnummer och
totalt antal sidor.

1 2
1 Horizontal
2005.04.12
PUMP NR 4
2 Horizontal
2005.04.12
PUMP NR 4
3 EasyTurn
2005.04.14 07:12:19
MACHINEROOM
4 Horizontal
2005.04.12 15:14:29
COMPRESSOR

10:05:32

10:36:10

—— Din beskrivning.

4. Tryck sifferknapp mot-
svarande énskad métning.
Viéxla till 6nskad sida med

g7 p

Memory option

1 Restore Il
3 Delete This 0.09/100mm
Horizontal " _03 -16
PS&%S"?SZZ 10:05:32 m - -
U= o
7 Delete All :DD:I
I=
0.06/100mm
9 Ret
e iF &5
5. Vilj nskad funktion: Maétresultaten visas.
Hémta upp métning
Radera denna métning [Aterga till listan (2] ]
Radera alla sparade
métningar (Exemplet ovan visar
Tillbaka (9] resultatet frdnen

axeluppriktning.)

Confirm Delete

3 Delete This
Horizontal

2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4

9 Return

Tryck (3] fér att bekréfta
radering av denna métning.

[Aterga till listan[3) |

Confirm Delete

7 Delete All

9 Return

Tryck (7] fér att bekréfta
radering av alla sparade
métningar.

[Aterga till listan (3] |
B5



UTSKRIFT och OVERFORING TILL PC

Tva valmajligheter finns for att fora data vidare
fran avlasningsenheten. Dessa utféres fran
huvudmenyn. Kommandot Print Screen éverfor
en kopia av det som visas pa displayen i grafiskt
format. En skarmdump, helt enkelt.

Kommandot Send ger en samlad éverféring av all
information fran métningen, i textformat. Ar
maétresultaten tidigare lagrade Gverfors dven de
eventuellt inmatade filnamnen.

| program Offset and Angle och Values kan
matvarden skickas direkt fran detektorn till
serieporten. Ett terminalprogram i en till Easy-
Laser® ansluten PC kan mottaga det som dver-
férs med Send.

1. Tryck |3=

2. Tryck (print)  eller (2] (send)

(Fér installation av PC-programvaran, se nésta sida.)

Easy-Laser® ar utrustad med en RS 232 C, 9 pin
D-sub kontakt f6r anslutning till skrivare eller PC.
For att fa korrekt grafisk utskrift skall skrivaren
vara Epson-kompatibel. Overféringsparametrar
och kablage enligt:

9600 Baud, ingen paritets kontroll, 8 databitar,

1 stoppbit

B6

\ Scale 0.50

—— Print Screen
oOverfor en kopia
av det som visas
N4 pa bildskédrmen i
grafiskt format.

Min -0.09 Max 0.30
rrrrrrrrr EASY LASER ALIGNMENT TOOLS----mermemeeeeme
COMPANY
MACHINE - —— Send geren
OPERATOR : samlad éverféring
Plename | o0z 19 2007 av all information
Program : Straightness o . . .
ni mm fran métningen i
Serial No 113636, 13633
Temp 214 textformat.
No Ref Distance V-Values H-values AVen UtrUStnIng-
2 S 001 000 i
2 100 oot oo ens serienummer
5 Ret 100 000 000 samt temperatur
Max 030 069 vid métningen
Min -0.09 -0.15

anges.
Exempel pa utskrift fran Straightness-programmet.



EASYLINK™, PC-programvara for Windows

EasyLink™ &r ett dverfdrings- och databas-
program. Exportfunktionen stodjer kalkyl-
programmen Excel, Works och Lotus.
Importfunktionen stédjer férutom Easy-Laser®
aven matsystem fran vissa andra tillverkare.

Upp till 16000 métningar kan f.n. hanteras/sparas
per databas i programmet.

Fér basta funktionalitet uppgraderas program-
varan EasyLink™ kontinuerligt. Den senaste
versionen finns alltid tillganglig fér nedladdning
fran var webb-plats: www.damalini.com

Harav kan félja att vissa funktioner i programmet
hanteras olikt beskrivet pa f6ljande sidor. Vid
behov, se programmets interna hjalpfiler.

Installation av programmet

1. Sétt i Easy-Laser® CDn. Presentations-
programmet som &ven innehéller installationen
av EasyLink™ autostartar normalt. Valj sprak.
Darefter kommer bilden enligt Fig.1 upp. Klicka pa
bilden (vid pilen) och valj darefter typ av installation
(valj "full installation” om det &r forsta gangen
programmet installeras).

Om CDn inte startar maste du ga in under
[Start]-menyn pa datorn och klicka pa [Kor].

Ange s6kvégen till filen:

"D:\ Software | Easylink \ Install.exe”

Tryck [OK] Forts. =

EasyLink™ kréver minimum féljande:
Operativsystem: Windows® 98, NT, 2000, XP eller Vistal
Ledigt hardiskutrymme: 5 MB f6r programfiler
RAM-minne: minimum 32 MB

Serieport och seriekabel av nollmodem-typ (LapLink)

PRESENTATION FILM

PRODUCTS

ANIMATIONS

APPLICATIONS

EASYLINK™ SOFTWARE

Inatall asyLink

DOCUMENTATION

#

Fig.1
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EASYLINK™, PC-programvara for Windows

2. Programmet installeras med forvalda alternativ
om du inte anger annat (fig. 2-3).

Tryck [Next] i dialogrutorna tills programmet
borjar installera filerna pa din dator (figur 4).

3. Tryck [Finish] fér att slutfora installationen.
4. Tag ur CD-skivan.
Efter avslutad installation finns symbolen

for programmet pa datorns skrivbord.

Programmet finns &ven pa [Start]-menyn. Euk

B8

2 Choose Destination Location

42 Select Program Manager Group

Erter the F
fon Windows icons loc

D s
Accessones -
[ACITS LPR Remete Printng j
Adobe
| dabe Berobat 4.0
AdobePS 4
[cta FotoL ook 30006
[ AusoCAD LT
Autodesk 30 Studio VIZ
| Autostart
CocellRAW 8
Ele&i\'e
Fiery _“..'J
ok [(Hets ] comel |
B &
Bt B
e
o wetwet oo
[ EEREEE =
AiFier
Tine Remaining 0 mirnites 20 seconds
HENNNNENNNNNENEEEN

Fig.2

Fig.3

Fig.4



EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Forsta gangen EasyLink™ startas fragar
programmet efter registreringsuppgifter (Fig. 5).
Du bdr skicka dessa med e-mail for att erhalla
information om nya uppdateringar av program-
met.

Installation av uppdateringsfiler via internet
Om du vill uppdatera en tidigare version av
EasyLink™ fér Windows, gér s& hér:

1. Under "Help” i EasyLink™, vélj "Update via internet”
2. Dialogrutan enligt Fig. 6 kommer da upp.

3. Tryck "OK”, och din internetbrowser startar* och
gar till EasyLink™ webbplats fér uppdatering.

4. | ndsta dialogruta, vélj "Spara filen pa en disk”
5. Ladda ner filen till C:\Program\Well (vilket &r
EasyLink™-katalogen)

6. Under "Start™menyn, vélj "K6r” och ange
s6kvégen till filen (C:\Program\Well\Update.EXE)
*Vissa internetbrowsrar stéder inte denna funk-
tion, och du maste dérfér hdmta uppdateringsfilen
manuellt pa www.damalini.com

w, EasyLink Registration

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

User Name: || B

Company |
Adress

Tel/ Fax |

UserEmal |

[V Send regislration by Email

I~ | Printregististion gK

Fig.5




EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Kommunikationsinstallningar

Starta EasyLink™-programmet.

Under "Settings”, vélj den Com-port seriekabeln
ar ansluten till. Observera att endast lediga Com-
portar kan valjas. En till synes ledig port kan dock
vara upptagen av installerade kamera- eller
telefonprogram. Det kan d& vara nddvéndigt att
omkonfigurera dessa.

Overfora mitdata fran Easy-Laser®
avlasningsenhet. Anslut Avlasningsenheten ftill
datorns port med den till matsystemet medfdl-
jande seriekabeln.

| Avlasningsenheten, hdmta upp den métning du
vill 6verféra till EasyLink™ genom att trycka pa

menyknappen ,

darefter pa (o] (restore).

Valj sedan 6nskad matning och 6ppna den.
Tryck darefter pa menyknappen igen,

och dérefter pa (o) for att sanda matdatan il | Viktigt! Nér data ska 6verforas till PC, se |
n. Il att Inga rererenspunkier ar satta, annars
PC | till att i fi kter &r satt I
Overforingen startas och nar den ar fullbordad kZ” ’l-:aS}jL&”kTM'PfOQ’ammEt inte berékna |
dyker den aktuella matningen upp i EasyLink™- | absolutvérden. b
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EASYLINK™, PC-programvara for Windows

fonstret som listar alla matningar. Notera att
EasyLink™ méste befinna sig pa startsidan for att
kunna kommunicera med Avl&sningsenheten.
Programmet lagger automatiskt till en passande
bild till matningen om du inte sjalv 6nskar asso-
ciera en egen bild.

Om seriekabel saknas kan den anskaffas fran
de flesta datorbutiker. Kabeln &r av s.k. noll-
modem typ (aven kénd som LapLink-kabel).
Kabeln skall ha kopplingar enligt bilden till héger.
OBS! Kabelns léngd bér ej dverskrida 3 m.

[ T | |

Startsida for EasyLink™ med sparade métningar
listade till héger.

0 00 OO0
O O O O

2345678

Nollmodem kabel

3265487

o 0 o0 o0
© 0 00 O
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EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Nér du startar EasyLink™-programmet
far du direkt upp startfdnstret med alla
sparade métningar listade till héger. Du kan
sortera dessa efter typ av méatning, datum,
tidpunkt eller filnamn genom att klicka pa
respektive knapp i menyraden ovanfér
listfonstret.

Oppna en sparad mitning genom att
dubbelklicka pa den i listan.

Att hégerklicka pa en métning ger dig
ytterligare funktioner. Se nedan.

[Hégerklicka pa métning] |

Visa métrapport <— \iew report
Visa graf <— View graph I
Exportera till kalkylblad <— Export to spreadsheetI
Dép om métning < Rename item :
I
I

Radera métning <} Delete item
Lé&gg till bild < Add photo
Ta bort bild <— Remove photo

Open database

Ange alternativ databas

Export to spreadsheeti——— Exportera till kalkylblad

—1 Print report

{— (endast i métfénster)

Print picture

T (endast i métfonster)

instrument

Download from other | | adda ner métdata frén annat

system &n Easy-Laser®

Exit

+— Avsluta Program

Copy picture

Copy value list

= (endast i métfénster)

Help

Update via internet

Send Email for support

EasyLink registration | Sortera lista efter: Aterga till

osorterad

About

PLU m.l!:lﬂ 18:12  Demo_Plumbline

SQU 00.09.26 18:14  Demo. Squareness
STR  36.09.14 1454 Demo_Straightness
VER 97.08.12 1341 Demo_Yertical

| i | Eat |

B12

Bildfonster

Sparade méatningar



EASYLINK™, PC-programvara for Windows

| dialogrutan for Options kan du géra
instéllningar som passar dina behov.

Vélj vilket format du
vill exportera till.

Viélj Com-port. Endast
lediga portar kan viljas.

Instéllningar fér grafikfunktioner
fér vissa geometriprogram.

Vid problem att hitta ledig port

kan en Deepscan géras. Detta
Graphic unctions Exporttype innebér att programmet
Funcion  Visible S Bl Voamen COM 1 [avaiiebiz] férséker frigbra Com-portar.
. e X :gi“fz[ﬁ;l Ceepscan pors Medge nedladdning av métdata fran
'OfKS | . P
i g € Texfie 8] J7 ceapt domioed o r andra instrument &n Easy-Laser®.
] ~ [Teomme] ] Fiekd deimier | | 7 ot eferences ere set Varna om referenser &r satta pa
c Ir2 7 'Wam if resolution of .. . . .
a " S transrmisgion is lower than métdatan som éverférs, det vill
s - B L. e L. .
¥ e [Normel @01 mmy1 mits— ~ ] séga om det finns vérden satta till
0,00. D& kan EasyLink™ inte
Database location Pririt " -
berékna absolutvérden.
[oitcsa M ™ Use Excel to print repont
[ o Cancel
L Varna om métdatan som éverférs
. . har lag upplésning.
Anger vilken databas som Atergé till standard- g upp g
visas da programmet databasen (ell.csd).

startar (default).
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EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Métfonstren for hantering av de olika
typerna av matningarna hanteras pa
liknande satt. Dock saknas vissa av
funktionerna i nagra av matfénstren,
exempelvis "Rotera objekt”.

Open database

Export to spreadsheett—— Exportera till kalkylblad

Print report

1+— Skriv ut datafénstret

Print picture

+— Skriv ut figurfénstret

Download from other

instrument

Exit

Copy picture

+—— Kopiera figurfénstret

Copy value list T~ Kopiera datafénstret som bild

FAEasy ink == E3
Eie Edi Selings Hebp

. B Demo_Flange &fF= = e

Figurfénster ——— AL O

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

. L. 12 00

Andra visningsskala—— B om0

15 (1)

-0.200 % 0040

” -0.020

. " 010
Andra figurens lutning (méjligt om 3D-graf visas) T

My
Datafénster
(Aktiv métdata, uppdateras
nér referenspunkter flyttas) _H I -
| Copy picte | Piirk repost | it |

Rotera métobjekt (mojligt om 3D-graf visas)

Kopiera figurfénster

Skriv ut Figurfénstret och Datafénstret

Aterga till startfénstret

B14



EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Kopiera MATDATA-FONSTRET till annat

program = Demo_Flange =f%= & "7
| delfénstret till hoger (datafénstret) visas aktuell T
matdata. Detta fonster kan kopieras som en bild, oo — § L,
for att sedan klistras in valfritt dokument, o :%
exempelvis Word eller Excel. 4 B e

-0200 b o
Gér sa hér: T
1. Under "Edit’, vélj "Copy value list” 7
2. Oppna 6nskat dokument
3. Klistra in bilden [ Ctrl+V ] = | =

[ Copy piciure Pk report T

Kopiera FIGURFONSTRET till annat program
"Copy Picture” kopierar bilden i figurfonstret, som
du sedan kan klistra in i valfritt dokument for att s —

illustrera din métning pa ett tydligt sétt. R e

Gor sa har:

1. Tryck wwsise | | eller under "Edit’,
vélj "Copy picture”

2. Oppna énskat dokument

3. Klistra in bilden [ Ctrl+V |

Exempel: Word-dokument med figurfonstret inklistrad

Forts. =
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EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Skriv ut MATDATA-FONSTRET samt P — s £
FIGURFONSTRET = Demo_Flange 2= & "%
Du kan skriva ut en rapport med bade bilden ; it
och matdatan direkt pa din skrivare. o — .
Gér s4 hér: 4 \ [§ o~ B
1. Under File’, vélj "Print report’, 0200 "?ﬁ.
eller tryck s b |
2. Utskrift sker pa den skrivare som ar satt till &
standard i din dator.
1 | o
[ Copy pichure Prin teport Ea_ |
Skriv ut FIGURFONSTRET pa skrivare
Go6r sa har:
1. Under "File”, vélj "Print picture”
2. Utskrift sker pa den skrivare som &r satt till
standard i din dator. |
® -
[ et Sy

Exempel: Utskrift av figurfonstret
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EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Kopiera skarmbilden pa Avlasningsenheten
direkt till EasyLink™-programmet

GOr s& hér:
1. Anslut Avidsningsenheten till PC:n.
2. Starta EasyLink™-programmet.
3. Visa det du vill kopiera pa bildskdrmen
pa Avldsningsenheten.
4. Tryck for att komma till huvudmenyn.
5. Tryck sa 6verfdrs Avidsningsenhetens
skarmbild direkt till EasyLink™-programmet, och
Gppnas i ett nytt fonster.

—Ioixi
Fie Edt Settings Help
I @.65mm
G H 8. 16./160mm
- -
-9.74 __ -8.44
I:I]B: '_|I3.94mm =
d] A 9.62/188mn
-8.03  -0.067
Copy pictre_| | M |




EASYLINK™, PC-programvara for Windows

Métdata kan exporteras till kalkylblad

For export till MS Excel (eller annat format du valt
i "Settings’), gér sa hér:

1. | Startfonstret, vénsterklicka en gang pa énskad
métning for att markera den, dérefter hégerklicka
pa densamma for att dppna pop-up menyn.

2. Vélj "Export to spreadsheet” i pop-up menyn.

3. Excel startar automatiskt och métdatan expor-
teras till ett nytt kalkylblad. Om Excel inte finns pa
datorn sparas filen bara ner.

=10

i TEST VERSION OMLY ! 8, demo_horizontal wk1
J MUST BE UPDATED! Fle Edt View

Window Help

Tape | Date | Time | Fitensme |s] = —
] FLG  00.10.12 10:23 Demo_Flange = J:]J QIE“ El Elil M E
JHORGF |FLA 000926 18:06 Demo_Flatness R B =D ¢
PAR 000326 18:19 Demo_Paralellity .
PLU 000926 18:12 Demo_Plumbline I 27
_ CAR 000514 12:18 Demo_ Cardan F -
L 3 | Filename: _|Demo_Horisoptal
|4 | Date:
L 5 | Time:
Yon st a1 oeme et IR Gt 100
Export to spreadshest -_ T
] 111 | S-Footl: 168
12 | S-Fool2;
| 13 | I |
14 | VH Offsat Angle | Foot1 Foot2
116 | H 243 0280 20 177
W 0,12 0071 003!
| 18 4 [
| 19
[ B & o —— - -

B18




FILTRERING AV MATVARDE

mv 235 MH

0.35 0.27
0.15 0.10
0.23 1.24

1. Ostabila vérden. | ‘
2. Tryok Ostabilt....

MENU
Unit (s) found: 02
1 Back Light
2 Contrast
3 Date: 1999.01.06
4 Time: 10:03
5 Auto Off Time:

6 Filter:

7 Unit:

8 Print Screen
9 Send

0 Store

. Help

3. Tryck (6] (filter)
4. Viélj ldmpligt filtervérde.

5. Tryck fér att aterga till métningen.

Nér registrering av matvérde sker visas
"WAIT 5", dar siffran startar pa installd
samplingstid och réknar ner till 0.
OBS!

Bryt j stralen och flytta ej detektorn
under nedrakningen av filtertiden.

Om laserstralen passerar genom luft med varie-
rande temperatur kan detta vinkla av stralen sa att

riktningsstabiliteten vid detektorn forsémras. Visas nya

matvarden i snabb takt sa kan dessa bli ostabila.

Forsok forst med att minska rorelser i luften mellan

laser och detektor genom att till exempel flytta bort

varmekallor och stanga dérrar. Ar métvardena

fortfarande ostabila s kan filtertiden 6kas sa att de
visade méatvardena bestar av ett urval av ett stort antal.

| huvudmenyn kan en filtervérde stallas in mellan 1

och 30. Stéll in det minsta véarde som &nda ger
godkéand stabilitet under métningen.

Filtervarde O=inget filter aktivt.

OBS! Filtervérdet sparas inte vid avstangning av
avlasningsenheten.

OBS! Filter j tillgangligt fér program BTA Digital.

Se alltid till att ordna fér en god méatmiljo.
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PROGRAMMERING AV LASRAR D22, D75, D146

Laserséndarna D22, D75 och D146 har program-
merbar strémférsérjning for att minimera strémfor-
bruk-ningen, samt tva valbara modulations-
frekvenser

for att passa till andra system &n Easy-Laser®.

Nér lasern t&nds visas aktuell modulation med 4
blinkningar for 32 kHz respektive 5 blinkningar fér 5
kHz. Standard instéliningar fér Easy-Laser® &r 32
kHz och ingen automatisk avstdngning.

Programmering
A. Ténd lasern med ett tryck pa ON-knappen

B. Tryck och hall inne ON-knappen samtidigt som du
trycker OFF-knappen antalet ganger enligt listan nedan:

(tryck endast ON) Aterstartar avstangningstimern
Sténger av funktionen Automatisk avstdngning
Automatisk avstdngning efter 30 minuter
Automatisk avstdngning efter 60 minuter
Sétter modulationsfrekvensen till 32 kHz
Sétter modulationsfrekvensen till 5 kHz
Stédnger av modulation

DO NN O

C. Nér du sldpper ON-knappen bekréftar lasersdndaren
instélld funktion med 1-6 blinkningar enligt listan ovan.

Sveplaser D22
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C. De olika métprogrammen

Introduktion axelupprikining ..........ccoveverirenenn. c2
Uppséttning av matutrustning ...........coeceerereeeeeen. C3
GrovuppriKiNING ......coveeereeereence s C4
Axeluppriktning; inmatning av matt..............c......... C5
Program 11, Horizontal ...........cocoeennicinninceninn. C6

Matprogrammen C

Matresultat for horisontalmaskin .............ccccveeeeee. C8
Toleranskontroll ..........ccocrveeerneieerneeeeeees Cc9
Termisk tillvaxt kompensation ..............cccevevenne. C10
Program 12, EasyTum™. ........coveveninrennns C12
Program 13, Softfoot [Mjukfot] .............cccreuviennee C15
Program 14, Cardan ..........ccoveevvevrernerernnenns C16
Program 15, Vertical ...........cococoevvnicinininien. C20
Program 16, Offset and Angle [Centrum & Vinkel] . C22
Program 17, Values [VArde] .........cccvevereuniennee C24
Program 18, Machine train [Maskintag] ............. C26
Program 19, Vibrometer .........cccccvvievnriennnen. C31
Program 21, Spindle [Spindelriktning] ............... C36
Program 22, Straightness [Rakhet]............c...c.... C39
Program 23, Center of Circle [Halcentrum] ........ C42
Program 24, Flatness [Planhet] ..o C46
Program 25, Plumbline [Lodlinje] ..........c.covuevnee C49
Program 26, Squareness [Rétvinklighef] ........... C53
Program 27, Parallelism [Parallellitet] ................. C55
Program 28, Flange [FI&NS] .........cccovvvvreniennes C58
Introduktion remtransmissionsuppriktning ........... Cé0
Program 29, BTADIgital ........ccocoevevereereernirennes C61
Program 31, Half Circle [Halvcirkel] .................. ce7
Program 34, Straightness PIUS ............cccocveennee C71
Program 35, Center of Gircle PIUS ..........ccovvene. C74
Program 36, Half Circle PIUS .........ccovevevevrrrennes C78

Program 38, Parallelism PIUS .........c.cccceviienne. C82



INTRODUKTION AXELUPPRIKTNING

Maskiner med daligt riktade axlar orsakar:
Lagerhaverier, axelutmattning, tatningslackage,
kopplingshaverier, dverhettning, hdg energifér-
brukning, vibrationer etc.

Axeluppriktning innebér justering av det relativa
férhallandet mellan tva maskiner som ar hopkopp-
lade, exempelvis en motor och en pump, s att
axlarnas centrumlinjer bildar en rak linje nér
maskinerna arbetar under normala drifts-
forhallanden.

Att méta med Easy-Laser® Shaft Alignment
System innebér att systemet via matenheter med
detektorer monterade pé respektive axel registre-
rar matvarden i tre positioner. Systemet réknar ut
och visar centrumfdrskjutning vid kopplingen,
vinkelfel samt maskinfétternas lage hos den
justerbara (M=Movable) maskinen.

Arbetssatt

- Sékerhetsatgédrder. Kontrollera att maskinerna
som ska riktas inte oavsiktligt kan startas.

- Montera métutrustningen.

- Vélj och starta énskat métprogram, 6l
instruktionerna fér handhavande.

- Mét upp avstanden mellan métenheter, fotpar
och koppling.

- Genomfér méatningen.
- Rikta om nédvéndigt maskinerna.

- Dokumentera métresultatet.

Justerbar maskin (M)

Centrumférskjutning Stationdr maskin (S)

C2




UPPSATTNING

Uppsaéttning av métenheter
Vid axeluppriktning kan
matenheterna monteras pa ett
flertal olika satt. For fler
exempel, se sida”Axelfixturer”.

Kablarna kan séttas i valfri kontakt Uppséttning med standard axelfixturer. Etiketter vdnda ifran kopplingen.
pa detektorer/métenheter.

Viktigt!
S-enheten pa stationdr maskin.
M-enheten pa justerbar maskin.

Titta frén justerbar maskin (M) mot stationdr maskin (S).
Klockan 9 &r da till vanster enligt bilden.

C3



GROVUPPRIKTNING

Vid vridning av axlarna med métenheter monte-
rade sa beskriver laserstralarna cirkelbagar vars
centrum sammanfaller med maskinaxlarnas
centrum. Under vridningen forflyttas laser-
stralarnas position 6ver detektorerna. Vid mycket
daligt uppriktade maskiner kan det intréffa att
detektorernas matomrade inte racker till. Da
maste férst en grovuppriktning med hjélp av
matenheternas maltavlor utféras.

Forberedelser: montera utrustningen, ange
matten.

Procedur grovuppriktning

1. Stéall axlarna med matenheter i position

klockan 9. Rikta in laserstralen i centrum pé stdngda
maltavior.

2. Vrrid axlarna med métenheter till position

klockan 3.

3. Kontrollera var lasern tréffar, och justera sedan in
stralen halva vdgen mot méltavians centrum (se bild).
4. Flytta justerbara maskinen sa att laserstralarna
tréffar centrum av bada maltaviorna.

5. Oppna méltaviorna innan métningen.

(Hér visas endast S-enheten)

Laserstrdlens bana fran
M-enheten under vridningen.

Lasern tréffar utanfor detektorn
|

Position 9

- Justera in halvégs

Flytta justerbara maskinen sa att
Position 3 lasern tréffar centrum

C4




AXELUPPRIKTNING; inmatning av matt

Nér du valt ett axeluppriktningsprogram
fragar systemet efter avstanden mellan mat-
enheter, koppling och maskinfotter. M&t upp
och ange avstanden enligt nedan. Systemet
klarar matt mellan 1 och 32000 mm (1260 Inch).

Vertikalmaskin
r—&—\

Movable
machine

Bultcirkel-
diameter

0100
S-M 100 L

S-C 50 Dia

Skriv in aktuellt vérde
med sifferknapparna.

Bekréfta varje

matt med
[ Gér om med @ ]

Horisontalmaskin

Distance S-M_ Skriv in aktuellt vdrde med
movable || Sifferknapparna.

_”_ Machine
L’E"J - Bekrafta varje matt med
[ Gér om med @ ]

—0O
Ob~ éO
5 5
O L& 1 O
y<s;°>‘ = L] -
- S-F1 ‘ s-F2_|[5-F2

S-M=avstand mellan detektorer.

S-F1=avstand mellan stationér detektor (S)

och fotpar 1 (F1).

(Fér att ange negativt [S-F1]-vérde, tryck forst (-]
fér minustecken, skriv sedan in vérdet.)

S-C=avstand mellan S och centrum pa
kopplingen (om kopplingen sitter mitt emellan
detektorerna, tryck bara "Enter”. Om inte,
skriv in rétt vérde).

S-F2=avstand mellan S och F2 (méste vara
stdrre dn S-F1).

[S-F2]=om maskinen har tre fotpar kan du
lagga till detta avstand efter slutférd méatning,
och Iata systemet berakna ett nytt shims- och
justervérde for detta fotpar (se sida C7).
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(11) HORIZONTAL; axeluppriktning med matpositioner 9, 12, 3

Med program Horizontal positionerar du métenheterna och tar métvérden klockan 9, 12 och 3. Det
vill s&ga, du roterar axlarna totalt 180°. Matprocedur: montera métutrustningen, starta Horizontal-
programmet, ange avstanden, grovupprikta om nédvandigt, starta méatningen.

OBS! Kontrollera i varje position (9, 12, 3) att laserstralen traffar detektorerna.

Record pos 9

Distance S-M . .
Markoren blinkar

for att visa var
du ska
positionera
méatenheterna.

Movable

_| l_ Machine

1. Ange avstanden, sa som de

S- och M-enhetsvarde

frigas efter av systemet. 2. Klockan 9. Placera matenheterna/
) axlarna enligt spritlibellerna i position

Bekrafia med klockan 9. Justera lasrarna. Oppna

[ Angra med @ ] maltaviorna. Tag férsta métvérdet.

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

C6

Record pos 12

3. Rotera axlarna till position
klockan 12.
Tag andra métvérdet.

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

Record pos 3

4. Rotera axlarna till position
klockan 3. Tag sista métvérdet.

Bekréfta med



(11) HORIZONTAL; axeluppriktning med matpositioner 9-12-3

Horisontella métvérden Vertikala métvarden
uppdateras kontinuerligt. uppdateras kontinuerligt.

) )
D:] I. 0.09/100mm D:] I. 0.09/100mm
b & 5| |4k

-0.23 -1.36 T -0.23 -1.36

u u
0.06/100mm 0.06/100mm
Eﬂg:’ 0.04 -0.71 Eﬂg:’ 0. -01

5. Resultaten visas.
Horisontella och vertikala positionen for den flyttbara
maskinen visas bade grafiskt och numeriskt.

OBS! Se sida C8 for utférligare forklaring av
resultatdisplayen samt justering av maskinen.

[ Genom att trycka @nér métvardena visas, kan ett nytt
S-F2 métt for ett eventuellt tredje fotpar pa maskinen matas
in. Nytt F2-vérde (shims- och justervarde) kommer att
raknas ut for detta fotpar och visas. |

[ Tryck (2] for att géra en ny matning fran position 9 ]

[ Tryck [4)forinstalining av toleranstabellkontrollerad
visning av méatresultat. Se sidan C9.]

[ Tryck (6] férinmatning av varden fér kompensation fér
termisk utvidgning. Se sidan C10]

| En indikator fér métriktning ( @ ) i mitten av

displayen visar att métenheterna nu skall sta i
position klockan 3. De horisontella métvérdena
uppdateras nu kontinuerligt (live), vilket indikeras
av att fotmarkérerna fér denna riktning ér fyllda.
Knapp véxlar mellan Horisontella och Vertikala
live-vérden. Indikatorn fér métriktning visar i vilken
position métenheterna skall sté (klockan 3 eller 12)
och fyllda fotmarkérer visar vilken riktning som har
live-vérden.

Forts. =
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(11) MATRESULTAT FOR HORISONTALMASKIN

Resultatet fran matning av horisontell
maskin visar den justerbara maskinens l&ge,
och hur du ska shimsa och justera for korrekt
uppriktad maskin. (Observera att indikatorn for
maétriktning fungerar olika fér Horisontal- respek-
tive EasyTurn™-programmet. Se nedan*.)

Justerbar
maskin

1. Avlds och avgdr om maskinen behéver riktas, Titta fran justerbar maskin (M)
och i sa fall: mot stationar maskin (S).
2. Shimsa enligt vertikala fotvérden. Klockan 9 &r da till vénster
3. Justera i sidled enligt horisontella vérden. enligt bilden.
Vertikalt:
e — ) — CentrumfGrskjutning
__II_—— Vinkelfel
e /b 0.09/100mmJ| __— Fotparens lige
[ 028 136
_ O O Horisontelit;
=] I= 0.60mm Centrumférskjutning
2] E[mj 0.16/100mm Vinkelfel
L -004 ¢ 071 Fotparens ldge
|—/—— “Indikator fér métriktning, som i
EasyTurn™-programmet visar
métenheternas verkliga position.
Fotmarkérerna fylls svarta fr den riktning (horisontellt eller 0BS! | Horizontalprogrammet
vertikal) fer vilka méitvardena uppdateras i lve. OBS! Se tllatt  &***&| visarindikator hur méitenheterna
métenheterna &r korrekt positionerade (klockan 3 eller 12). ' — skapositioneras for live-vérden.
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(11, 12) MATRESULTAT MED TOLERANSTABELLKONTROLL

Méatresultatet kan kontrolleras mot forinstallt

varde fran toleranstabell. Denna utgar fran

. ] . X . Varvtal |0-1000 [1000-2000]2000-3000 | 3000-4000 | 4000 | rpm
maskinens varvtal. N&r uppriktningen ligger inom
féreskriven (vald) tolerans fylls den vénstra delen av 35 28 20 12 04 | mis
kopplingssymbolen. Detta sker avenilive. Kopplings-{ Offset
symbolen for horisontell och vertikal offset respektive 009 007 005 003 1001 mm
vinkel fylls oberoende av varandra. Saledes kan mils/

. : ) . ; 09 0,7 05 03 0,1 inch

man tydligt se vilka varde som ligger inom toleransen,| Vinkelfel '”C/
och koncentrera sig pa att rikta in maskinen for de 0,09 0,07 0,05 003 | 001 Ton(;mm

ovriga. OBS! Det finns ett varvtalsomrade kallat
"User”. Har kan egen instéllning géras. Denna
instéllning kvarstar endast under aktuell matning, och
férsvinner om du gér en ny matning eller stdnger av

Toleranstabell med maximala vérden for offset och vinkel,
mot vilken de aktuella méatvéardena kontrolleras.

Avlasningsenheten.
D:' -0.15mm TOLERANCES TOLERANCES
I. 0.09/100mm Speed - rpm Speed 0-1000 rpm
-03 -16 Offset mm Offset 0.09 mm
“ Angle mm/100mm Angle 0.09 mm/100mm

1 -
0.10mm

=
0.06/100mm
- -

0.04 -0.71

il

< more > < more >

1. Méatresultaten visas.
Tryck (4])for instéllning av
toleranstabellkontrollerad
visning av métresultat.

2. Vélj varvtalsomrade.

till en bérjan, dvs funktionen &r avstangd
varje gang méatsystemet startas.

Tryck @ eller @ for att vélja

maskinens varvtalsomrade. Toleranserna
for dessa varvtal visas samtidigt.

Bekrafta varvtalsomrade

Inga toleransvarden visas pa bildskarmen

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

0.06/100mm
] ]

0.04 -0.71

4/

3. Métresultaten visas med fylld
kopplingshalva for de vérden
som ligger inom angiven tolerans.

(I bildexemplet ovan ar saledes

vinkelvardena inom toleransen, men
offseten fér stor.)
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MATRESULTAT; kompensation for termisk utvidgning

Kompensation for termisk utvidgning
Du anger av maskintillverkaren specificerade vérden

for offset och vinkelavvikelse orsakad av termisk utvidg-

ning. Systemet kompenserar fér detta och beréknar
korrekta fotvarden. Denna funktion fungerar med pro-
gram Horizontal, EasyTumn™ och Maskintag. L&s mer
om termisk utvidgning p& sidan E9.

Procedur for inmatning av vérden for

termisk utvidgning:

1. Visa pa bildskérmen vérdena for den koppling du vill mata

in kompensationsvarden for.

2. Du anger forst riktningen for den
Horisontella offseten, darefter vérdet.

3. Horisontell vinkel: rikining och varde.

4. Vertikal offset; riktning och vérde.

5. Vertikal vinkel, riktning och vérde.

6. Aterga till visning av matvérden, nu
korrigerade for termisk utvidgning.

For maskintagsprogrammet géller:
OBS1! Observera att det &r maskinen "till héger” som du
anger vérden for.

Du kan ga till 6nskad koppling med @ @

Ga till nasta koppling du vill mata in varden fér och repetera
steg 2-6 ovan.

0BS2! Fungerar b&de vid grafvisning och numerisk visning.
0BS3! Du kan &ven mata in vardet direkt efter matningen av
respektive koppling.

C10

Horizontal Offset
Choose direction

][

Exempel:
Inmatning av kompensations-
varden fér koppling A.

1. Ange riktning for offset i horisontell led:
Tryck (6] for att komma till forsta fragan.

Toggla mellan =+ =" - med @

Bekréfta val med
[ Angra med @ ]

Horizontal Offset
Set the value

=3

0.25 mm

Comp. Therm. Growth A

2. Ange vérde for offset i horisontell led:

Skriv in vérdet med sifferknapparna.
Bekréfta vdrde med
[ Tilloaka fill steg 1 @ ]



MATRESULTAT; kompensation for termisk utvidgning

Horizontal Angle
Choose direction

=[\=Y

allls
il

Comp. Therm. Growth A

3. Ange riktning fér vinkel i horisontell led:

Toggla mellan —— —~ —« med [’>

Bekréfta val med
[ Tillbaka till steg 1 @]

Horizontal Angle
Set the value

ali\3

0.05 mm / 100 mm

Comp. Therm. Growth A

4. Ange viérde fér vinkel i horisontell led:

Skriv in vérdet med sifferknapparna.
Bekréfta vdrde med
[ Tilbaka till steg 1 @ ]

Vertical Offset
Choose direction

Vertical Offset
Set the value

i) b
lIz EE.ZSmm
A

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

5. Ange riktning och vérde for offset i vertikal led
enligt punkt 1 och 2.

Vertical Angle Vertical Angle
Choose direction Set the value
[\
ii\3
Eﬂﬂj 0.05 mm / 100 mm
il

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

6. Ange riktning och vérde fér vinkel i vertikal led
enligt punkt 3 och 4.

7. Programmet atergaér till visning av métvérden, nu
med kompensation fér termisk utvidgning.

Om dnskas, ga till nésta koppling (visa densammas
resultat pa skarmen) och mata in kompensationsvérdena
fér denna enligt punkt 1-6.

(Kompensationsvérdena visas pa utskriften.)

[ Vid visning av koppling med komp. varden inlagda,

tryck (6] for att &ndra varden. Nollstall vardena genom
att godk&nna nollvardena nar de visas pé varje skarmbild. ]

C11
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(12) EASY-TURN™; horisontell axeluppriktning

Med program EasyTurn™ och méatenheter med
elektroniska vinkelgivare kan axelupprikining
gdras aven da det sitter utrustning i vdgen som
hindrar métoperatéren att rotera axlarna med
detektorerna i 90° respektive 180°. Den minsta
vinkel som kravs mellan matpositionerna ar 20°.
Du kan starta métningen med enheterna i valfri
position pa varvet.

Métprocedur: montera méatutrustningen, starta
EasyTurn™-programmet, ange avstanden,
grovupprikta om nédvéndigt, starta métningen.

Inbyggda elektroniska vinkelgivare avlaser
var pa varvet som métenheterna befinner sig.
Vinklarna visas pa displayen som visare pa en
klocka (vinkelmarkérer). Vid daligt uppriktade
maskiner kan inte alltid M-enheten vridas exakt
samma vinkel som S-enheten pé grund av att
laserstralen da riskerar att traffa utanfor detektor-
ytan. M-enhetens andra och tredje position
bestdms darfér av S-enhetens laserstrale.
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EasyTurn™-programmet medger axeluppriktning

dven nér du inte kan positionera métenheterna
klockan 9, 12 och 3.




(12) EASY-TURN™; horisontell axeluppriktning

Distance S-M_ 1. Ange avstanden, sa som de Record 2: 3. Andra métvérdet. Vrid axlama
Movable fragas efter av systemet. minimum 20° i valfri rikining (visas

oL l__"'“"i"e som smé markeringar p4 cirkeln).
0100
Bekréfta varje avstand med

Vid okopplade axlar; vrid forst axeln
med S-enheten, stang darefter
maltavian pa M-enheten, vrid axeln

[ Angra med ] , ] med M-enheten s4 att
S vinkelmarkdr . o A
. . S-lasern tréffar maltavian. Oppna
Vinkelmarkering o
maltavian.

S och M vinkelmarkdr .
Bekréfta med @

2. Placera métenheterna sa att

vinkelmarkdrema ligger pd [Visa/d6lj M-vinkelmarkor med (6] |

varanara (eller nastan pd [Gor om férsta vardet med ]
varandra). Justera laserstralarna

mot méltaviorma.

Oppna maltaviorna.

Tag forsta métvardet. Record 3 4. Tredje métvérdet. Som

S- och M-enhets-

varde Bekréfta vardet med
[ Angra med @ ]

andra vérdet. Vrid matenhet-
erna férbi 20° markeringarna.

Bekréfta med

Forts. =
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(12) EASY-TURN™; horisontell axeluppriktning

Horisontella méatvarden Vertikala méatvarden
uppdateras kontinuerligt. uppdateras kontinuerligt.

. . .
B Ii 0.09/100mm I I 0.09/100mm > I 0.09/100mm
dF & & | & 5| |[dF

i -0.23 -1.36 -0.23 -1.36 -0.23 -1.36

O W s | M| |,
u u u
Eﬂﬂﬂ 06/1 OOm Eﬂﬂﬂ 0.06/100mm, 06/100m

Fotmarkdrerna fylls svarta vid antingen
horisontella eller vertikala vardena nér du
placerar métenheterna i position motsva-
rande klockan 3, 6, 9 eller 12 (+2°). D4 uppda-

il

0.04 -0.71 0.04 -0.71 0.04 -0.71 . . | X X
teras vérdena kontinuerligt i respektive
5. Resultaten visas. Horisontella och vertikala positio- riktning. Indikatorn f6r métriktning ( G )i
nen for den flyttbara maskinen visas bade grafiskt och mitten av displayen visar matenheternas
numeriskt. faktiska position.

Se sida "Métresultat for horisontalmaskin” for
justering av maskinen.

[ Genom att trycka @ kan nytt S-F2 matt matas in.
Nytt F2-vérde kommer att réknas ut och visas. |

[Tryck (o) for att gdra en ny matning fran férsta
position ”9” ]

[ Tryck 4] férinstélining av toleranstabellkontrollerad
visning av métresultat. Se sidan C9. ]

[ Tryck (6] férinmatning av vérden for
kompensation for termisk utvidgning. Se sidan C10.]
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(13) SOFTFOOT

Innan uppriktning bor en kontroll av sa kallad softfoot
(mjukfot) utféras. Med softfoot menas att maskinen inte vilar lika
bra pa alla fétter. Detta kan orsakas av skevt fundament eller en
tidigare utférd ojdmn shimsning. Resultatet visar férandringen
mellan &tdragen och lossad bult. Du kan ga direkt fran softfoot-
kontroll till Horizontal- eller EasyTurn™ programmet och fortsétta

uppriktningen utan att ange avstanden pé nytt.

Matprocedur: Drag at alla bultarna, montera matutrustningen,
starta softfoot-programmet, ange avstanden, p&bdrja matningen.
OBS! Funktionen "spara” kan ej anvandas i detta program.

Vid stora variationer
shimsas aktuell fot enligt
softfoot-vardet.

Distance S-M

Movable

Machine
0100

1. Ange avstanden

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

Record pos 12

S 0.34 M -0.57

Record Foot 1:

0,23
-

-+

2. Vrid till position 12.

Justera stralarna.
Oppna maltaviorna.

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

PROGRAM MENU

11 Horizontal
12 EasyTurn

3. Lossa och drag at
férsta foten.

Bekréfta med

Upprepa punkt 3 fér de évriga

fétterna (fot 2-4).

[ Om dnskas, nolistall med (o] ]

[ Angra med @ ]

4. Resultatet for alla
fotterna visas.

Shimsa den/de fétter med
hégst vérde.

[Méatom med (9] ]

[ For att ga direkt till
uppriktning, och behalla
de inmatade avstanden,

tryck ]
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(14) CARDAN

Kardanprogrammet anvénds vid uppriktning av
kardankopplade/centrumférskjutna maskiner.

Proceduren visas hér steg for steg.
O
g g :|©
O
Utlénkning av centrumforskjutningen. 77 J
& N
\ S, 3 st magneter
Styrtappar Spak for vridning 1. Montera fixturarm med magneter pa stationar
maskins axeldnde och eventuell ytterligare armar for att
uppna maskinens offset.
| de fall dar ganga finns i rorlig axelande,
montera styrtapp pa rorlig fixtur. Styrtappen ¢
centrerar fixturen och méjliggér vridning av
denna vid indexning. Métenheterna skruvas fast N

pa vridplattornas skruv via sina mittersta M6-hal.
OBS! Vid mycket korta avstdnd mellan rérlig och
fast fixtur kan det handa att justeromradet i
matenheterna ej racker for att stalla bort stralens
kast. Matenheterna skruvas da fast via det M6-hal
som ligger mitt for laserstralen.

2. Montera métenhet S pa fixturarmen. Sétt pa den
medféljande stora maltavian pa S-enheten.
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(14) CARDAN

—O Fig C1. Vrid ﬁ){turgn sa att
métenheten blir orienterad
= A enligt en av libellerna.
C ‘\ Justera stralen till mitten av
< By motstaende méltavia (A).
— 7 J Vrid nheten ett halvt varv
(stralen till B). C
3. Sitt fixturplattan med styrtapp pa justerbar Justera in stralen till
maskins axeldnde. Montera métenhet M pa fixturplattan. vridcentrum (C).

4. Anslut S och M till avldsningsenheten och starta
Kardanprogrammet.

M 6. Justera fixturarmen sa att centrum av
I// maltavian tréffas av M-lasern.

7. Stéll bort S-laserns kast, se figur C1.

L]

8. Grovrikta flyttbar maskin. OBS! Finjustering av
5. Stéll bort M-laserns kast, se figur C1 ovan. fixturarmen kan behévas. Avidgsna de stora méltaviorna.
Sétt pa stor méltavia pa M.

Forts. =
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(14) CARDAN

Distance S-M

_|

Movable

9. Mét upp och ange avsténden.

Bekrafta varje med
[ Angra med @ ]

Record pos 9

10. For rétt position, titta fran flyttbar maskin mot
stationdr. Vrid bada métenheterna till position 9 (S
och M-etiketter till vdnster). Justera strdlarna till
mitten av de stingda maltaviorna. Oppna mal-
taviorna. Tag férsta métvérdet.

Bekrifta med [ Angra med @ ]

C18

|_ Machine
0100 B

Record pos 12

11. Tag andra métvérdet i
position 12.
(Etiketter rakt uppét.)

Bekrafta med
[ Angra med @ ]

S-M F1-F2

Record pos 3

12. Tag tredje métvérdet i
position 3.
(Etiketter till héger.)

Bekréfta med



(14) CARDAN

13. Resultatet visas.
Vinkelfel och laget for den frémre och bakre maskin-
Gl » oo ooz | foten. D& nagon parallelifirskjutning ejbehdver ske, skall
' oo | endasten dnde av maskinen justeras, det andra fot-
paret dr darfor sa fill nol.
Gl oos  -ooe ) [Tryck fér att véxla LIVE mellan horisontal och
vertikal riktning (matenheter i position 3 respektive 12).] C

[Tryck (9] fér att borja en ny métning fran position 9.]

Forklaring av matresultatet

[—® D: 0.01/100mm

,Eﬂﬁ:’rﬁamcr"-o.oz

./

T:[lw D: 0.03/100mm

2-0.09 0.00 )
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(15) VERTICAL; vertikal- och flansmonterade maskiner

Vertical-programmet anvands fér métning och
uppriktning av vertikala samt flansmonterade
maskiner. Du positionerar matenheterna och tar
maétvarden motsvarande klockan 9, 12 och 3.
Position klockan 9 véljs vid valfri bult. Rotera
métenheterna totalt 180°.

Distance 5:M 1. Ange avstanden, sa som

n“"qggﬁﬁ:g de fragas efter av systemet,
=_'i :'L = Bekréfta avstand med
—|— 0100

[ Angra med @ ]

Number of bolts:

2. Ange antalet bultar.
(4, 6 eller 8)

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

3. Ange diametern mellan
bultarna (Bultcirkeldiameter).

Bekréfta med
]

[ Angra med

C20

Métprocedur: montera matutrustningen, starta
Vertical-programmet, ange avstand, bultantal och
diameter, starta méatningen.

4, Stéll i position 9 (Bult1).

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

5. Stéll i position 12.

Bekréfta med
[ Angra med @ ]

6. Stall i position 3.

Bekréfta med

Record Pos. 9:




(15) VERTICAL,; vertikal- och flansmonterade maskiner

93 (3) LIVE
$o.07

¥ 0.26 100 mm

6-12 (12)
f0.03

¥ 0.24 1100 mm

7. Resultaten visas

Sidoférskjutning och vinkelfel i tva riktningar (9-3 respek-
tive 6-12) fér den flyttbara maskinen visas bade grafiskt
och numeriskt. Justeras maskinen krdvs ny métning for att
samtliga vérden skall uppdateras.

Justera i sidled enligt sidoférskjutningsvérdet
(uppdateras kontinuerligt).

Riktningen beror pa métenheternas position; 3 eller 12.
[ Vaxla LIVE med (5] ]

[ Fér att ange nya avstand, tryck @ ]

[ Tryck (9] for att géra en ny matning fran position 9 ]

8. Shimsvérdena visas genom att trycka pa [f> C

Den bult som &r hégst visas som 0.00.
Shimsa enligt shimsvérdena.
[ Tryck (2] for att géra en ny méatning fran position 9 ]

[ Tillbaka till sidoférskjutning och vinkelfel @

Vy fran position 3,
métenheter i
position 12.

métenheter i
position 3.
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(16) OFFSET AND ANGLE

Offset And Angle (Centrum och vinkel) -pro-
grammet visar kontinuerligt matvarden fran tva
méatenheter S och M. Métvérdena kan nollstallas
och eventuellt efterféljande centrumfdrskjutning
och vinkelférandring mellan métenheterna avléses.
Vid tvaaxliga matenheter erhélles bade vertikala och
horisontella métvarden samtidigt. Programmet &r
framst avsett f6r uppmétning av dynamiska rérel-
ser.

Fast referens
Rorligt matobjekt

Distance S - M

Snitt som offsetvérdet relaterar till.
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1. Montera métenheter.
Stdang maltaviomna.

Distance S-M:

2. Ange avstandet S - M.

Bekréfta med

Justera strélarna.
Oppna méltaviomna.
HORIZONTAL (Detta exempel visar bade
=" vertikala och horisontella
Ao 008 meter vérden frén mét-
VERTICAL enheterna, vilket & méjligt
= __ med tvaaxliga enheter.)
Offset -0.93
Angle 1.57 / meter

3. Matvéardena visas.

Nolla aktuella vérden: tryck: (0]

Absolutvérden:
Halvera:
Sand till port (kontinuerligt):



(16) OFFSET AND ANGLE

Forklaring av rorelser Exempel pa matvarden
Horisontell och vertikal vinkelférdndring och p \
forskjutning av det rérliga objektet. HORIZONTAL
— T

Offset 0.31
Angle 0.55/ meter

VERTICAL

—

\
Offset -0.93
Angle 1.57 / meter

+ vinkel - vinkel
/

+ offset | =™~ —

- offset | == =_=_

Stationar (S) Rérlig (M)
0.87

0.55/ 1000mm 0.31
Horizontal ref. _* Right -

SLeft [ T T T T

+ High( 1.57/ 1000mm

- Low -

Vertical ref.
-0.93

Avstand S-M: 1000 mm
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(17) VALUES

Values (vérde) -programmet visar kontinuerligt
matvarden fran en detektor av totalt upp till fyra
stycken anslutna. Detektorn kan vara av typen D5,
D6, D157 eller en matenhet S/M. Lasern kan vara
annan métenhet eller en laser ur Easy-Laser®
sortimentet.

Vid seriekoppling av detektorer/métenheter
kommer dessa att numreras av programvaran sa

Vinkel

Enhetens lutning i grader
med (° i utgangslaget

Registrerade métvérden

M-enhet Horisontalt
Antalet anslutna enheter

Aktuell enhet

M-enhet Vertikalt

1. Métvérdena visas direkt vid start av programmet.
| exemplet visas bade vertikala och horisontella varden
fran M-enheten. Detta kan géras med tvdaxliga enhe-
ter.

C24

att den med I&gst serienummer (rdknat pa de tre
sista siffrorna pa enheten) far nummer 1, narmast
hdgre serienummer blir 2, och s& vidare. Du bér
darfér ansluta enheterna i denna ordning for att
undvika missférstand om vilket enhet du avldser.
Métprocedur: montera métutrustningen, starta
Values-programmet, starta métningen.

OBS! Funktionen *Spara” kan ej anvandas i detta

program.

00O0O0OO
Nolla aktuella, tryck: (0]
Absolutvérden:
Halvera:
Sénd till port (kontinuerligt):

Stora tecken: (1]

R23.5

ML S 12
MH &.87

Féregdende enhet: @

Nésta enhet: [f> Units 1 Of 2
Registrera:

Rensa skédrmen: (9]

H-vérde till / frén:



(17) VALUES

Férklaring av méatvérdets tecken ( +, =)

Métenhet M (sedd bakifran)

Dynamisk métning

Exemplet visar hur fyra detektorer seriekopplats och
placerats (hér visat utan fixturer) for att se hur motor
och véxellada rér sig i férhallande till varandra, till
exempel vid termisk tillvéxt. Varje detektor kan
nollstéllas individuellt.
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(18) MASKINTAG; horisontell axeluppriktning

Med program Maskintag kan upp till tio kopplade
eller okopplade maskiner i rad matas (nio kopp-
lingar). EasyTurn™-funktionen anvands som med-
ger en komplett axelupprikining med ner till endast
40° total vridning av axlarna, samt valfritt startl&ge.
Displayen visar resultatet digitalt och grafiskt i live
(med sjélvjusterande skala), vilket gor det enkelt att
rikta maskinen.

RefLock™: vélj referensfotpar fritt

Programmet har s.k. Reflock™-funktion vilket inne-
bér att vilka tva fotpar som helst i taget kan utgéra
stationar referens, exempelvis fotpar 1 och 10 eller
3och 4 (se fig.). Programmet Idmpar sig darfér &ven
utmarkt for att mata endast tva maskiner, exempel-
vis motor och pump, dar du efter avslutad matning
vill kunna valja vilken maskin du vill anvédnda som
stationdr genom att skifta referensfotpar i programmet.

Kompensation for termisk utvidgning

Du anger fran maskintillverkaren specificerade var-
den for offset och vinkelférandring pga termisk ut-
vidgning. Systemet kompenserar sedan for detta
och réknar om fotvardena till korrekta justervarden.
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(18) MASKINTAG; horisontell axeluppriktning

Att tankapa @~ ____ oo

Under matningen ska du alltid montera S-enheten ¢

pé& maskinen till vanster om kopplingen (se fig). : S w M m];[ w w
Teckenfdrklaring ity - P
P& bildskarmen visas dessa tecken:

A, B, G, ....=kopplingarnas ordningsféljd/bendmning.

H=horisontellt
V=vertikalt

i
S=stationar ' w hIH o hﬁ[ N w
I

M=justerbar (movable)
L=live

Ref.=referens
Ang.=vinkel (angle)
Off=offset =TT 7T LoD
F1, F2, F3.....=fotparens ordningsfolid. Fi F2 F3 F4 FS F6 F7 F& F9 FI0

Méatprocedur sammanfattning

1. Satt upp métenheterna vid férsta kopplingen (A).

2. Ange métten enligt bildskarmen.

3. Utfor métningen vid forsta kopplingen.

4. Flytta matenheterna till de féljande kopplingarna (B, C och D om fyra
kopplingar ska riktas), ange matten och utfér méatningen.

5. Ange kompensationsvarden for termisk utvidgning om sa énskas.
6. Ange vilka fotpar som ska utgéra referens (som grundinstélining &r
forsta maskinens fotpar, 1 och 2, satta till referenser).

7. Dokumentera matresultatet.

Forts. =
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(18) MASKINTAG; horisontell axeluppriktning

Distance 1 - 2: 1. Ange avstanden, sa som de Record A2: 3. Andra métvérdet. Vrid axlarma

A fragas efter av systemet. minimum 20°i valfri riktning (visas

som sma markeringar pé cirkeln).
Vid okopplade axlar; vrid férst axeln
320 Bekréfta varje avstand med

med S-enheten, stang darefter
maltavian pa M-enheten, vrid axeln

[ Angra med @ ] . — med M-enheten s4 att
S vinkelmarkdor . o A
: . S-lasern tréffar maltavian. Oppna
Vinkelmarkering ,
maltavian.

Vinkelmarkor

— 2. Placera métenheterna s att Bekrafia med

vinkelmarkdrerna ligger pa e .
varandra (eller néstan pa [Visa/ddlj M-vinkelmarkér med (6] ]

varandra). Justera laserstralarna
mot méaltaviorna.

Oppna maltaviorna.

Tag férsta méatvardet.

§- och M-enhets- o Record A3: 4, Tredje métvérdet. Som
varde Bekrafta vérdet med andra vérdet. Vrid matenhet-

. erna férbi 20° markeringarna.
[ Angra med @ ]

Bekréfta med

[Gor om forsta vardet med @ ]
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(18) MASKINTAG; horisontell axeluppriktning

5. Resultaten for koppling A visas. Horisontella och
vertikala positionen samt vinkel och offset fér maskinerna
visas numeriskt. Som grundinstélining sétts fotpar 1 och 2
som stationdra referenser.

Tryck fbr att forts&tta métningen pa koppling B.

(Se punkt 11 fér grafvisning.)

(Se punkt 12 fér dndring av referensfotpar.)

(Se sida C10 fér att ange vérden for termisk utvidgning.)
(Se sida "Métresultat fér horisontalmaskin” for justering
av maskinen.)

Distance 3 - - 6. Ange avstanden for

B koppling B, sa som de fragas
efter av systemet.
360 Bekréfta varje avstand med

[ Angra med @ ]

(Notera att avstandet 3—4 redan
arkant for programmet.)

Record B1:

Record B2:

Record B3:

7. Placera métenheterna s4 att
vinkelmarkdrerna ligger pa

varandra (eller néstan pa

varandra). Justera laserstralarna

mot maltaviorna.

Oppna méltaviorna.

Tag férsta métvérdet. C

Bekréfta vérdet med
[ Angra med @ ]

8. Andra métvaérdet.

Bekréfta med

[Gor om forsta vardet med @ ]

9. Tredje métvérdet. Som
andra vérdet. Vrid matenhet-
erna frbi 20° markeringarna.



(18) MASKINTAG; grafvisning samt éndring av referensfotpar

H=Horisontella véarden
Scale + -20.00

Matvardena visas.

. Exempel:

Horisontella varden &r "'“""‘FH_H Fotparp 7
hér i "Live”. Det Fotpar 8
betyder att méat- ) - Koppling D
enheterna Star i ] PPIng
position 9 eller 3. Scale + - 20.00

10. Resultaten fér koppling B visas. Horisontella och V=Vertikala varden

vertikala positionen samt vinkel och offset fér maskinerna

; ’ 11. Grafvisning av métresultatet:
visas numeriskt.

Toggla mellan grafvisning/numerisk visning med (4
Tryck fér att fortsatta matningen pa koppling C (och 9 g 9 g
darefter D nér resultatet for C visas), félj sedan procedu-

ren enligt punkt 6-9.

m H Scale + -20.00
[ Det star "LIVE” vid antingen horisontella eller vertikala ]
vérdena nar du vrider axlarna med métenheter till position i - i
motsvarande klockan 3, 6, 9 eller 12 (+2°). D& uppdate- R pornt 1t s
ras vardena kontinuerligt i respektive rikining. ] i; T Hi prt
Scale + - 20.00 Scale + -20.00

Dialogruta for installning
av referensfotpar.

12. Andra referensfotpar:

Tryck [0 fér att sétta nya referenser. Ange fotparens

nummer, bekréfta varje med

(OBS! Fungerar bade vid grafvisning och numerisk
visning.)
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(19) VIBROMETER

ALLMANT

Easy-Laser® Vibrometer kan anvandas i saval det
forebyggande som i det verkliga underhallsarbetet
med roterande maskiner.

Easy-Laser® Vibrometer méter vibrations-
hastighetens effektivvarde (RMS-vardet) i mat-
punkten mellan 10 till 3200 Hz (alternativt 2-3200
Hz). Detta omrade tacker de flesta felfrekvenser
som kan uppkomma vid mekaniska fel som il
exempel obalanser och feluppriktningar.

Som hjalp vid beddmningen av vibrationsnivan
finns ett flertal internationella och svenska
standardnormer. En jamférelse mellan vibrations-
nivan i en maskin och slitaget, med atféljande
underhéllsarbete, ger snabbt kunskap om maski-
nerna och nar atgarder maste sattas in.

En vanlig standard for bedémning av vibrations-
nivan ar ISO 10816-3. Denna standard har an-
vénts manga &r och ar accepterad i hela varlden
som ett bra underlag vid bedémning av vibrations-
nivan i roterande maskiner. (For verktygsmaskiner,
anvand standard 1ISO 10816-1.)

Vibration Level Lp

9.5 mm/s

Bearing Condition

0.70 g

1. Métvérdena fran Vibrometern visar dverst C
Vibrationsnivan i mm/s och underst Lager-
konditionsvérdet i g. (For tolkning av métvérdena,

se féljande sidor.)

Aktuellt frekvensomrade visas som Hp eller Lp.

Tryck @ for att skifta frekvensomrade mellan
10-3200 Hz (Hp) och 2-3200 Hz (Lp).

Avsluta och ga tillbaka till Programmenyn med @

[ Spara méatvardet: se sida B4 ]

Forts. =
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(19) VIBROMETER

HUR MATER MAN

Givaren placeras p& matpunkten. (Vibrationsgivaren levere-
ras med magnet och matspets.) Syftet ar att fa hela
vibrationsgivaren att delta med samma vibration som mat-
punkten. Férsok att halla vibrationsgivaren s& horisontellt,
vertikalt och axiellt som mjligt A&ven om méatytan pa maski-
nen inte har dessa riktningar.

Alternativt kan man genom att skruva fast den medféljande
matspetsen i M6-pinnbulten na matpunkter som annars ar
svara att nd. Man bdr dock tanka pa att fériangningen fung-
erar som en ddmpare for hdga frekvenser (métomrédet
begrénsas till omkring 800 till1500 Hz). Vid métning av hdga
frekvenser (6ver 2000 Hz) kan det vara svart att fa givaren
att delta i matpunktens vibrationer. Vibrationsnivan skall inte
andra sig om man trycker givaren hardare mot matpunkten.
Om detta intraffar flytta matpunkten nagot, om problemet kvar-
star bér givaren skruvas fast med M6-pinnbulten.

Alla normala vibrationsmatningar pa vertikalt eller horisontellt
maskineri skall géras i de tre vinkelrata riktningarna horison-
tellt, vertikalt och axiellt. Orsaken &r att man bdr halla sig till
de normala styvhetsriktningarna och den normala osymetri
som konstruktionsméassigt uppstar i lagerbockar och funda-
ment mm. En maskins vibrationsbeteende kan vara helt
olika horisontellt, vertikalt och axiellt. Man far en béttre forsta-
else av vibrationerna om man mater i huvudstyvhets-
riktningarna.

C32
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Placering av matpunkterna. Matningarna bér goras
pa eller sa nara lagret som mgjligt och endast
horisontellt (A), vertikalt (B) eller axiellt (C).



(19) VIBROMETER: vibrationsniva

VIBRATIONSNIVAER

Tag for vana att undersdka vibrationsorsaken om maskinen vibrerar mer &n 3 mm/s.
L&mna inte maskinen med vibrationsnivaer éver 7mm/s om du inte kan férsékra dig
om att den verkligen klarar detta under lang och tillférlitlig drift.

0-3mm/s | Sma vibrationer. Inget eller mycket litet lagerslitage. Ganska lag ljudniva. C

Mérkbara vibrationer ofta lokaliserade till viss del av maskinen eller i en métriktning
pa maskinen. Okat lagerslitage. Okad forslitning av tatningar i pumpar mm. Okad
ljudniva. Férsok att utreda vibrationsorsaken. Planera en atgérd till nasta normala
driftsstopp. Mét oftare och kontrollera om vibrationsnivan successivt okar.

3-7mm/s

Stora vibrationer. Varmgang i lagren. Lagerslitaget orsakar tata lagerbyten. Stort
7-18 mm/s | tatningsslitage med flertalet I&ckor.

Sprickor i svetsar och betongfundament. Hég ljudniva. Planera en &tgard snarast.
Forsok utreda vibrationsorsaken.

Mycket stora vibrationer och mycket hég ljudniva. Maskinen kan vara farlig for per-
sonalen genom att den plétsligt kan haverera. Stoppa maskinen om det &r tekniskt
eller driftsekonomiskt méjligt. Det finns inga maskiner som klarar dessa vibrations-
nivaer utan att interna eller yttre skador uppkommer.

>18 mm/s

Forts. =
C33



(19) VIBROMETER; lagerkonditionsvarde "g”

LAGERKONDITION

Instrumentet har ett mycket brant hégpassfilter
som effektivt tar bort alla vibrationsfrekvenser un-
der 3200 Hz. Instrumentet méter summan (RMS-
vérdet) av accelerationssignalen mellan

3200 Hz till 20000 Hz. Vid lagerkonditions-
matningen mats alltsa inte vibrationerna orsakade
av obalanser, feluppriktningar, tryckpulsationer mm.
Nar ett rull- eller kullager roterar uppstar kortvariga
metall-mot-metall kontakter som s& smaningom
ger materialutmattning i lagerytorna. Da bildas
slumpméssiga hdgfrekventa vibrationer utan
nagra speciellt urskiljpara frekvenser eller
vibrationsnivaer. Mater man med en
accelerometer pa verkas resultat till en viss del
ocksa av accelerometerns interna resonans-
frekvens. Vid dkande lagerskada stiger nivan av
detta lagerbrus.

P& grund av att de lokala resonansfrekvenserna
varierar fran maskin till maskin samt beroende pa
valet av vibrationsgivare lampar sig lager-
konditionsvardet bast vid trendmétning da man
jamfor samma métpunkt vid olika tidpunkter. Dar-
for bor man anvanda diagrammet pa nasta sida
enbart som en indikator att en lagerskada kan

C34

finnas. Ett hogt lagerkonditionsvarde kan t.ex.
orsakas av en stor lagerlast pa grund av felupp-
riktning eller en stor obalans. Dalig smérjning kan
ocksa ge upphov till ett hdgt lagerkonditionsvérde.
Detta betyder inte att lagret behdver vara skadat
men om forhallandena kvarstar kommer det att
uppsta lagerskador.

Man bér aldrig byta ett lager enbart baserat pa ett
hégt lagerkonditionsvérde utan istéllet géra en
grundligare kontroll med ett frekvensanalys-
instrument, som exempelvis Easy-Viber™,



(19) VIBROMETER; lagerkonditionsvarde ”g”

Lagerkonditionsvérdet & summamedelvérdet, RMS-vérdet, av samtliga hgfrekventa vibrationer
inom frekvensomradet 3200 Hz till 20000 Hz. Detta medelvérde har métsorten g (=jordaccelerationen).

OBS! Nedanstaende diagram &r enbart en vagledning vid tolkning av lagerkonditionsvérdet.

(9)
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(21) SPINDLE

Fér spindeluppriktning kan anvandas laser-
sandare D146, D22 eller S-enhet som monteras
i spindeln. Detektorn placeras pa del som kan
forflyttas langs med maskinens arbetsomrade.
Det kan vara detektor D5 eller M-enhet.
Métprocedur: montera lasern i spindeln och
detektorn pa magnetfoten, starta Spindle-
programmet, ange avstandet mellan férst och
andra positionen, grovupprikta lasern, starta
métningen.

Laser D146 kan &ven anvéndas i en under
métningen roterande spindel, vilket eliminerar
eventuellt statiskt nedhang av spindeln. Starta da
spindeln (500-2000rpm). Vid métprogrammets
uppmaning, registrera matvérde 1 respektive 2
utan att rotera spindeln 180° (spindeln roterar ju
konstant). Flytta darefter detektorn ill pos. 2 och
registrera matvarde 3 respektive 4.

OBS! Det &r endast Laser D146 som kan anvén-
das i en under métning roterande spindel.
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(21) SPINDLE

Symbolen visar att spindel+laser skall roteras 180°
fére registrering av matvérdet.

Distance 1-2: Record 1: . Record 2:

1. Ange avstandet mellan detektorns 2. Registrera forsta méatvardet 3. Rotera spindeln 180°. C
position 1 och 2. pa position 1. Registrera andra métvardet pa
position 1.

Bekréfta med Bekréafta med

[2-axlig detektor: Slack/tand
H-varde med

| ]
Record 3: . [Backa med@ ]

Record 4: . HORIZONTAL

Bekréfta med

-0.30 /meter

4. Flytta detektorn den angivna
strdckan, registrera tredje mat-
vérdet pa detektorns position 2.

VERTICAL

? 0.18 /meter

Bekréfta med

5. Rotera spindeln 180°. Registrera 6. Resultatet visas.
[2-axlig detektor: Slack/tand fiérde métvérdet p4 position 2. @
H-vérde med ] [Backa med ]

Bekrifta med [M&t om fran position 1 med (9] ]
[Backa med @ ]

Forts.
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(21) SPINDLE

Horisontell pekriktning

B

Vertikal pekriktning

i —

Resultatet visar pekriktningen och ett varde i
mm/meter (mils/inch). Horisontellt vérde
endast da H-vardet visats vid registrering av
fjérde vérdet.

C38

Horisontelt vérde med enaxlig detektor
kréver att denna placerats i 90° position
med etiketten &t héger.



(22) STRAIGHTNESS

Obs: Se &ven program

StraightnessPlus(34), sida C71.

Rakhetsprogram. Forbered matningen genom
att marka ut valda matpunkter. Programmet
klarar upp till 150 matpunkter med tva noll-
punkter. Rikta in lasern enligt métprincip sid
E15.

Anvand lasersandare D22, D23 eller D75 samt
detektor D5, D6 eller D157 med l&mpliga
fixturer beroende pa matapplikation.

Du kan aven anvéanda S- och M-enhet for
métning av rakhet (se sida D5).

Number of points: 5 All dist. equal: No 5 All dist. equal: Yes Distance 1-2:

5

1. Ange antalet 2. Ar métpunkterna jamt forde- 3. Ange avsténden.
matpunkter lade over matobjektet? Om lika avstand mellan mét-
(2-150). Ja eller Nej? punkterna, ange endast detta av-
Bekréfta med Véxla mellan Nej / Ja med stand och bekrafa

Om olika avstand, ange respektive
[Backa med @ ] Bekréfta val med avstand och bekréfta efter varje

Forts. =
C39



(22) STRAIGHTNESS

Record point 5;

1V 0.00
Distance: 100

Distance: 100
3Vv0.10

Distance: 100
4V 0.03

Distance: 100

V 0.05

4, Placera detektorn pa anvisad
métpunkt, registrera matvérdet.

Bekrafta méatvarde med

[Nolla matvarde med (0]
(kan endast géras vid métpunkt 1) ]

[Visa / D6lj H-vardet med (8 ]

OBS! Om H-vérdet inte visas vid
registrering av sista métvardet kan detta
gj visas pa nytt.

[Visa Absolutvarde med ]

[Halvera matvarde med ]

[Backa med @ ]

Flytta detektorn till féljande mét-
punkter och registrera métvardet.
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-
Ready: \ 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. Resultatet kan visas antingen i tabellform
eller som ett diagram.

Diagrammet kan visa vertikala (V) eller
horisontella (H) méatvérden. Matpunkt 1 ligger
langst till vénster. Storsta avvikelsen fran noll
stéller in skalan till en av tre mdjliga. Minsta
och stérsta métvérdet visas som Min och Max.
Upp till 5 métpunkter kan visas per tabellsida.

[Backa till omregistrering av sista méatpunkt @
(endast méjligt innan annan knapptryckning).]

[Véxla till féregéende tabellsida@
(endast mojligt efter annan knapptryckning).]

[Véxla till n&sta tabellsida @ ]
[Véxla mellan tabell och grafvisning ]
[Vaxla V / H vid grafvisning ]

[Ny méatning fran punkt 1 (8] ]



(22) STRAIGHTNESS

Set Ref. point 1: Ready: ( \ Scale +0.10 —eeee-EASY LASER ALIGNMENT TOOLS------menmeemm
1V 0.00 H 0.00 1V 0.00 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100 COMPANY  : ..
2V-0.05 H-0.02 2V-0.06 H-0.01
Distance: 100 Distance: 100 MACHINE
3V 0.10 H 0.00 3V 0.07 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100 OPERATOR : ..
4V 0.03 H 0.01 4V -0.01 H-0.01
Distance: 100 Distance: 100 Date :1999.02.15 20:01
5V 0.05 H 0.02 5V 0.00 H 0.00 Filename : BEAMO1
Program : Straightness
Ref. points Ref. points Unit mm
- 5 " Serial No 113636, 13633
\__Min -0.06 Max 0.07 Temp 214
No Ref Distance V-Values H-values
1 Ref 0 0.00 0.00
Val av referenspunkter. ; %0 5% 9o
o . e 3 100 -0.09 -0.15
Tva av métpunkterna kan véljas som 1 100 030 09
5 Ref 100 0.00 0.00
referenspunkter som da sétts till noll. De e 00 s
) 5 BB 5 Min -0.09 -0.15
ovriga métpunkternas métvérden réknas om.

Samma métpunkt pé ref.1 och ref.2 ger en

nollpunkt. Nya referenspunkter kan séttas
dven pa en tidigare sparad métning.

[For inmatning av ref. punkter, tryck (0] ]

[Aterstall ref. punkter med ]

Utskrift frdn Straightnessprogrammet.

Rakhetsmaétning med horisontalplanet som referens

2

O

Nivelleras lasern efter sina libeller och endast 1 referenspunkt véljs,

s4 visar grafen métobjektets punkter relativt vagplanet (horisontalplanet).
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(23) CENTER OF CIRCLE

Halcentrum (Center of circle). Anvéands vid
rakhetsmatning av lagergangar nar haldiametern
varierar.

Enklast utférs métningen med Linebore-systemet,
men laser D75/D22 och detektor D5/D157 kan
ocksa anvandas med for situationen lampliga
fixturer.

C42

Obs: Se aven program
Center Of CirclePlus(35), sida C74.




(23) CENTER OF CIRCLE

Justering av laserns centrumlige och
pekriktning fore métning.

1. Vinkeljustera lasern mot stdngd maltavia i lagergang
ldngst bort fran lasern.

2. Sétt detektorn i pos.6 i laserns lagergang och nolla
vérdet pa avidsningsenheten.

3. Vrid detektorn till pos. 12 och halvera vérdet pa
avldsningsenheten. Parallellférflytta lasern till inom 0.5
mm i vertikal och horisontell led.

4, Flytta detektorn till lagergang langst bort fran lasern
och vinkeljustera lasern tillinom 0,5 mm i vertikal och
horisontell led.

[
R

¥ o [

go_Ra
N N\E%kﬂ NN

>

ﬁ N £ R

RY

RY Y

Y

RY Y

[ RY Y

RY Y

Y

RY &Y
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N

Forts. =
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(23) CENTER OF CIRCLE

Number of points: 5 All dist. equal: No 5 All dist. equal: Yes Distance 1-2:
1. Ange antalet 2. Ar métpunkterna jimt férdelade 3. Ange avstanden.
métpunkter (2-150). dver métobjektet? Ja eller Nej? Om lika avstind mellan mét-
punkterna, ange endast detta
Bekréfta med Véxla mellan Nej/Ja med avstand och bekrifta
[Backa med @ ] Om olika avstand, ange respektive

avstand och bekréfta efter varje

Record 1: R180.1

4. Placera detektorn pa anvisad métpunkt, 5. Vind detektorn 180°.

registrera métvérdet klockan 6. Registrera matvérdet i position klockan 12.
Bekréfta matvérde med Bekréfta med

[ Visa/Délj H-véardet med (5] ] Flytta detektorn till féljande métpunkter
OBS! Om H-vérdet inte visas vid registrering av sista och registrera métvérdet enligt punkt 4
matvardet kan detta ej visas pa nytt. och 5.

[ Backa med @ ] [Backa med @ ]
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(23) CENTER OF CIRCLE

p
Ready: \ 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 003 H 0.01
Distance: 100

5V 0.05 H 0.02

Ref. points

- - (_ Min-005  Maxo.10 |

6. Resultatet kan visas antingen i tabellform
eller som ett diagram.

Diagrammet kan visa vertikala (V) eller
horisontella (H) méatvarden. Métpunkt 1 ligger
langst till vénster. Storsta avvikelsen fran noll
stéller in skalan till en av tre méjliga. Minsta
och stérsta méatvérdet visas som Min och Max.
Upp till 5 métpunkter kan visas per tabellsida.

[Backa till registrering av sista matpunkt @
(endast mdjligt innan annan knapptryckning).]

[Véxla till féregéende tabellsida@
(endast méjligt efter annan knapptryckning).]

[Véxla til nésta tabellsida @ ]
[Véxla mellan tabell och grafvisning ]
[Véxla V / H vid grafvisning ]

[Ny métning fran punkt 1 (9] ]

e N

Set Ref. point 1: Ready: \ Scale +0.10
1V 0.00 H 0.00 1V 0.00 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100
2V-0.05 H -0.02 2V-0.06 H-0.01
Distance: 100 Distance: 100
3V 0.10 H 0.00 3V 007 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100
4V 0.03 H 0.01 4V -0.01 H-0.01
Distance: 100 Distance: 100
5V 0.05 H 0.02 5V 0.00 H 0.00

Ref. points Ref. points

- ! 5 ( Min-006  Max007 |

Val av referenspunkter.

Tva av métpunkterna kan véljas som
referenspunkter som dé sétts till noll. De
dvriga métpunkternas métvarden rdknas om.
Samma métpunkt pa ref.1 och ref.2 ger en
nollpunkt. Nya referenspunkter kan séttas
dven pa en tidigare sparad matning.

[Fér inmatning av ref. punkter, tryck (0] ]

[Aterstall ref. punkter med [ ]

Vérden V+

Vénd mot lasern ger forflyttning R
N
an

av detektorn at héger positiva
H-vérden och lyft uppat positiva
V-vérden. Rotation moturs runt
en horisontell axel ger positiva
vinkelvérden.
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(24) FLATNESS

Planhet (Flatness). Program fér
planhetsmatning, dar matpunkterna
kan laggas i ett rutnat. Upp till 300
matpunkter kan hanteras av syste-
met. Matvérdena kan rdknas om sa
att tre av dessa utgér nollreferens.
Métprocedur: Planera méatningen och
méark upp méatpunkterna dar detektorn
skall placeras. Nivellera lasern inom
0,5 mm i bade X- och Y-led. Starta
Flatness-programmet.

Anvand laser D22 med detektor D5
eller M-enhet, eller anvand laser D23
med detektor D6.

Markera métpunkterna i ett rutnét dér punkterna numreras enligt
bild, kolumnvis i x- och y-led. OBS! Programmet kréver lika avstand
mellan alla métpunkter i respektive riktning (x resp. y).

Number of X-points: Number of Y-points: Distance X1-X5: Distance Y1-Y3:
1 5 1 5 1 5 1 5
| | | | [2500—> 2500 —
00O | 310 {00 N E.
[ 1500}: X
D Y 3 —D Y 3 D Y 3 D Y
1. Ange antalet métpunkter i X-led (2-99 st) 2. Ange avstandet mellan forsta och sista

respektive Y-led (2-99 st).
Bekréfta med
[Backa med @ ]
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métpunkten i X-led respektive Y-led.

Bekréfta med
[Backa med @ ]




(24) FLATNESS

Record X 5,Y 1

3. Placera detektorn pa angiven
métpunkt, registrera métvérdet.
Upprepa for varje métpunkt i rutsystemet
(bildskdrmen anger koordinaterna fér den
métpunkt som ska registreras).

Bekrafta varje med

[Nolla matvarde (0]
(endast pa matpunkt 1,1)]

[Aterga till absolutvarde (1] |

[Backa till foregdende matpunkt @ ]

Ref. points

4. Resultatet visas.
Upp till 10 métvérden kan visas per sida.

[Backa till omregistrering av sista métpunkt@
(kan endast gdras innan annan knapptryckning)]

[Vaxla till foregdende tabellsida
(kan endast goras efter annan knapptryckning)]

[Vaxla till n&sta tabellsida @ |

[Ny matning fran matpunkt 1,1 (&) ]

Forts. =
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(24) FLATNESS

SRN@o
2385838

\
\
Y
Y
Y
2
2
Vv
v
v

Sbb6b00000

IS
X

Ref. points
1

Ref. points
1,1 5,

Utan ref. punkter Med ref. punkter

Val av referenspunkter.

Tre av métpunkterna kan véljas som referens-
punkter som da sétts till noll. De dvriga mét-
punkternas métvérden réknas dd om. Nya
referenspunkter kan sattas dven pa en tidigare
sparad métning.

[For inmatning av ref. punkter, tryck (0] ]
[Aterstall ref. punkter med ]
[Mat om med (9] ]

OBS! Grafisk visning av métresultatet kan goras
efter dverféring till PC via EasyLink™.
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Laserplanet

Exempel: Métvérdets storlek representerat som en stapel.




(25) PLUMBLINE

Lodlinje (Plumbline). Fér métning av axlars
rakhet samt dess centrumlinje relativt en absolut
lodlinje. Programmet utnyttjar den sjélvkalibrer-
ande egenskapen som lasern uppnar da den
indexeras 180°. Planera matningen genom att
placera lasern pa forsta sidan (9) av axeln. Méat
upp samt mark ut matpunkterna. Registrera alla
maétvarden langs med denna sida av axeln, flytta
lasern till andra sidan (indexering) och registrera
alla punkter pa samma nivaer som tidigare.
Anvénd laser D22 och detektor D5 med glidfixtur.

Turbinaxel.

Lasersédndaren placeras
pa fyra sidor av axeln
(9, 3, 6 och 12) med
samma sida vdnd mot
axeln. Genom att stélla
noggrannt enligt
libellerna erhélles en
mycket exakt lodlinje da
lasern indexeras 180°.

_ Matlinje

L Matpunkt
{7

Utnyttja laserstralen fér uppmérkning pa axeln. Mét upp
en kvarts omkrets for att hitta de fyra “métlinjerna”. Var
observant pa axlar som avviker mycket fran lodlinjen.

Forts. =
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(25) PLUMBLINE

Number of points: Distance 1-2:

+ [H

" [hH

1. Ange antalet métpunkter 2. Ange vertikala avstandet
(2-10 st) per métlinje. mellan métpunkterna 1-2 och

2-3 osv.
Bekréfta med (&
Bekréfta varje med
[Backa med @ ]

[Backa med @ ]

Record point 2:
9-3

4. Métlinje "3”.
Efter dversta punkten pa Métlinje 9", flytta laser och
detektor till motsatta sidan och fortsétt registreringen.

Bekréafta varje med [Backa med @ ]
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Record point 4:

3. Placera detektorn pa nedersta
métpunkten pa métlinje "9” och registrera
matvérdet. H-vérdet anvands fér
positionering av detektorn i sidled. Flytta
detektorn till évriga métpunkter pa
métlinjen och registrera dessa matvérden.

Registrera métvarde med
[Backa med @ ]



(25) PLUMBLINE

Ready. . 9-3 Scale 1.0
Point Dist. 9-3
0
4 800 033 3
3 800 019 fo
2 900 023 R
1 0 000
Ref. points Min0.00  Max 033

5. Resultatet fér forsta riktningen (9-3) visas.
Séttes inga eller endast en ref. punkt, relaterar
vérdena till lodlinjen med valfri punkt genom noll.

Record point 4: 612 Record point 2:
[Backa till registrering av foregaende mét- @ - =2
punkt (endast innan annan knapptryckning)]
A . . 800 800
[Véxla mellan tabell och grafvisning ] sV 019 850 5
1V 0.00 0 0 1V 0.00
V 0.05 H 0.03 V 0.03 H 0.02

[Véxla visningsrikining 9-3 eller 6-12

(efter komplett méatning av bagge riktningar)] 6. Mitningen i andra riktningen (6-12) sker

pa samma sétt som den forsta. Flytta laser och
detektor till métlinje "6” och registrera mét-
vérdena. Flytta dérefter detektorn till métlinje
"12” och slutfér métningen. Dérefter visas
métresultatet for "6-12” enligt punkt 5.

[Ny métning fran métlinje *9” punkt 1 (9] ]

Fortsatt matningen pa métlinje "6” @

Vérdena kan visas som ett diagram fér en
riktning i taget.

Forts. =
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(25) PLUMBLINE

Set Ref.point 1::
Point Dist.

0
Ref. points

Val av referenspunkter.
Tva av métpunktema kan véljas som
referenspunkter som déa sétts till noll. De

6vriga métpunkternas métvérden réknas om.

Samma métpunkt pa ref.1 och ref.2 ger en
nollpunkt. Nya referenspunkter kan séttas
dven pa en tidigare sparad métning.

[F6r inmatning av ref. punkter, tryck (0] ]
[Aterstall ref. punkter med ]

OBS! Sattes 2 ref. punkter sa relaterar
méatvérdena ej till lodlinjen, men kan

anvéndas for bedémning av axelns
rakhet.
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®
4 4 4 | 4
ESetZ
3 3 3 3

- Set 1

1 1 __I 1 1

Viktigt!

Vid flyttning till motsatta sidan, far endast langden ut till
detektorn &ndras om all métning sker pa en axeldiameter
(A). Matning pa axel med olika diametrar (B), far endast
utféras pa matpunkt 3 och 4 med en andra komplett
uppséttning av detektorer, stdnger och magnetfot. Dessa
tva uppsattningar far inte férandras och maste anvandas
pa nytt p& motsatta sidan av axeln.




(26) SQUARENESS

Ratvinklighet (Squareness). For uppmétning av
vinkelrathet. Programmet utnyttjar vinkelratheten i
prismat hos laser D22. Tva matvérden pa en av
ytorna jamfdrs med tva métvarden pé den andra
ytan. Matvardena omréknas till ett vinkelvarde
med eventuell avvikelse fran 90°. Mat upp och
mérk ut var detektorn skall placeras. Lasern
placeras enligt figuren och nivelleras mot bordet i
bada riktningarna (x och y). Som detektor kan D5
eller M-enhet anvéndas.

1. Ange avstanden mellan métpunkterna
1-2 och 3-4.

Bekréfta varje med
[Backa med @ ]

Forts. =
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(26) SQUARENESS

Record point 1: Record point 2:

800 800

500 500

V 0.03 V 0.03

2. Registrera de 2 férsta métvérdena.
Placera detektorn pa respektive métpunkt
och registrera matvérde 1 och 2 enligt
skarmbilden.

Bekréfta varje med
[Backa med @ ]

Ready:

0.03 / meter 800:[:

500

4. Resultatet visas grafiskt

Record point 3: Record point 4:
800 800
500 500
V 0.03 V 0.03

3. Registrera de 2 féljande métvérdena.
Placera detektorn pa respektive métpunkt
och registrera métvérde 3 och 4 enligt
skérmbilden.

Bekréfta varje med
[Backa med @ ]

for att férklara riktning och ett vérde pa vinkeln uttryckt i mm/m eller mils/inch.

[Backa till registrering av féregdende métpunkt med @ ]

[Ny méatning fran punkt 1 (o] ]
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(27) PARALLELISM

Obs: Se &ven program
ParallelismPlus(38), sida C82.

Parallellitet (Parallelism). Fér uppmétning av
inbdrdes parallellitet mellan upp till 150 valsar/
maétobjekt. Programmet utnyttjar avvinklingen i
prisma D46 for att erhalla ett antal parallella
laserstralar. Resultatet visas grafiskt och med ett
vinkelvarde for eventuell avvikelse fran parallellitet.
Valfritt objekt eller baslinjen kan valjas som
referens i efterhand.

Vanligaste konfigurationen for parallellitets-
métning &r laser D22 och prisma D46 monterade
pa stativ, detektor D5 p& magnetfot eller glidfixtur.
Stor méltavla for instélining mot baslinje finns
ocksé att tillga.

Exempel pa parallellitetsmétning:

1. Laserns vertikala svep nivelleras enligt libellen.

2. Grovrikta den vertikala vridningen enligt libell pa laserhuvud.

3. Rikta lasern tvars mot matobjekten (rullarna). Skall denna tvarsriktning vara referens,
finrikta nu mot detektorn pa maskingavelns referensytor.

4. Placera 90° enhet D46 sa att fri siktlinje kan erhallas mot detektor pa den aktuella
rullens b&da andar. kalibrera prismat enligt dess instruktion (sida beskrivande "D46”).

5. Vrid in stralen mot detektorn pa ena &nden av rullen och registrera forsta matvardet.
6. Flytta detektorn till andra &nden, vrid in stralen och registrera andra méatvérdet.

7. Flytta 90° enhet till ndsta rulle, kalibrera och registrera enligt punkt 5 och 6.

OBS! Mét endast med detektorn i vag enligt libellen, eller enligt den elektroniska vinkel-
givarens vérde pa displayen. Forts. =
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(27) PARALLELISM

Number of objects:

1

1. Ange antalet métobjekt (2-150).
Bekréfta med
[Backa med @ ]

Recod el Placera detektorn i
Object 1 horlsonte” pOSItIOn
(90° eller 270°).

4. Ange var pd métobjektet férsta
métpunkten ligger (vénster / héger
respektive framkant / bakkant).

Flytta detektormarkéren
pa bildskarmen med @

C56

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

2. Namnge objektet. 3. Ange avstandet mellan
(Se sida "lagra matvérde” fér métpunkterna 1-2 pa objektet.
hantering av text)

Bekréfta med
Bekréfta med

4 (forts.). Placera detektorn pd métpunkten
enligt bildskdrmen och registrera férsta
métvérdet.

Registrera med

Métvérdet nollas efter registrering automatiskt.
Flytta dérefter detektorn till ndsta matpunkt enligt
displayen. Registrera métvarde nummer tva.

[Backa med @ ]



(27) PARALLELISM

5. Foljande métobjekt. F6lj proceduren i
punkt 2-5 for de resterande métobjekten.

Ready: Ready:
ROLLER 3F ROLLER 3F
Object 1 Object 1

-0.03 / meter Ref.
800 800

Reference: BASE Reference: Object 1

6. Resultatdisplayen visar ett objekt
per sida med grafik som férklarar
vinkelns riktning och ett varde pad
vinkeln uttryckt i mm/m eller mils/Inch.
Referensen &r fran start satt till
laserstralens riktning (Base), men

Val av referens for métningen
Exempel 1. Baslinjen referens.

[

Exempel 2. Férsta vals referens.

[

Dessa tva exempel visar samma uppséttning valsar men
med olika referenser, och hur det paverkar matvérdet.

Baslinje

!

Baslinje

valfritt métobjekt kan véljas som
referens istéllet. Objektet som utgdr
referens sétts till noll.

[Satt visat objekt som referens (0] ]

[Satt "Base” som referens ]

[Mat om fran objekt 1 (] ]

[Vaxla till resultat for ndsta matobjekt @ @ ]

--—---——-EASY LASER ALIGNMENT TOOLS-----------—-
COMPANY & e
MACHINE @ s
OPERATOR : .......c......
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
B o 5 1500 0.00 Last
Utskrift fran Parallell- |-,
lax 0.06
Min 0.00
programmet.
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(28) FLANGE

Flans (Flange). Programmet anvénds fér planhetsmétning av
cirkulara ytor sdsom svangkranslagerytor och flansar. Lasern
placeras pa eller bredvid matobjektet och nivelleras inom 0,1 mm mot
tre métpunkter jamt férdelade pa cirkeln. Programmet klarar upp till
300 méatpunkter, aven fordelat pa inner- och yttercirkel om sa 6nskas.
(Vid matning av inner- och yttercirkel registreras férst inner- och
darefter ytterposition for respektive matpunkt, sedan méts nasta
métpunkts inner- och ytterposition och sa vidare. | aviasningsenheten
registreras alla punkter som liggandes pa en och samma kurva, men
tva cirklar gar sedan att visa i EasyLink™-programmet genom att nar
métningen sparas i avldsningsenheten I&gga till // ("dubbelslash”) fére
matningens namn.) Mérk ut samtliga métpunkter och bérja matningen.
Meét alltid medurs. Efter sista matpunkten kan matvérdena rdknas om
sa att tre av punkterna l&ggs pa noll. Programmet beréknar dessa
punkter med 120° delning. Anvand laser D22 och D5 detektor, eller
laser D23 med D6 detektor.

Number of points: Diameter:

1. Ange antalet métpunkter 2. Ange diametern dér
(6-150). métpunkterna ska ligga
(endast for dokumentation).

Bekrafta med (&
Bekréfta med

[Backa med @ ]
[Backa med @ ]
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Record point 9:

3. Placera detektorn péa forsta mét-
punkten och registrera métvérdet
(nolining kan ske pa forsta méatpunkten).
Fortsétt dérefter med f6ljande métpunkter.

Bekréfta med

[Nolla med (0] ]

[Backa med @ ]




(28) FLANGE

-
Ready v Scale _ #0.10

V 0.06
V 0.05
V 0.02

CENDNAWN
<
o
=3
&

Ref. points

\__Min0.01 Max 0.08

4, Resultatet kan visas som en tabell
eller ett diagram. Storsta avvikelsen fran
noll stéller in skalan till en av tre méjliga.
Minsta och stérsta métvérdet visas som
Min. och Max. Upp till 10 métpunkter kan
visas per tabellsida.

[Backa for omregistrering av sista mat-
punkten (knappen byter funktion efter

annat knapptryck) @ ]
[Vaxla till féregaende tabellsida @ ]

[Véixla till nésta tabellsida [f> ]
[Vaxla mellan tabell och grafvisning ]

[Ny méatning frdn méatpunkt 1 (2] ]

Med ref. punkter inlagda.

Ready v 00 (Vv sae w05 )7 Ref. punkter.

2 V 0.03

3 Vv 0.02 ' .

¢ v 000 i Sista métpunkt.

¢ v oot | ~Linjen sammanbinder
s o forsta och sista punkt.
Ref. points

' ! (o0 vexoss ) ' Férsta métpunkt igen.

Val av referenspunkter.

Tre av métpunkterna kan séttas till referenspunkter
genom att en ref. punkt anges. Programmet raknar
fram de tva andra, jagmt férdelade pa varvet. Ref.
punkterna sétts till noll. De dvriga métpunkternas
matvérden réknas om. Nya referenspunkter kan
sdttas dven pa en tidigare sparad métning.

[For inmatning av ref. punkter, tryck (0] ]

[Aterstall ref. punkter med ]

| Viktigt! Nér data ska dverforas till PC, se |
| till att inga referenspunkter &r satta, annars |
kan EasyLink™-programmet inte berékna

absolutvérden. |
o
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INTRODUKTION SKIVUPPRIKTNING

Felkdllor hos remtransmissioner

Skivorna/axlara &r ej parallella ............coovvveverrncnirieninennnn. Oparallellitet (A)
Skivorna ar parallella men férskjutna axiellt .............ccceuennees Férskjutning (B)
Skivorna/axlarna ar forskjutna samt oparallella..................... Oparallellitet (C)
Orsakar:

Onormalt slitage p& remmar, skivor, tatningar och lager.
Minskad verkningsgrad.
Okade vibrationer och missljud.

Kontrollera fére uppriktning:
Kontrollera att inte skivorna kastar radiellt. Ocentrerade skivor eller béjda axlar
gor det omgjligt att utfora en korrekt uppriktning.

Kontrollera axialkastet. Justera om ndédvéandigt med
bussningarnas monteringsskruvar.

Kontrollera att den justerbara maskinen vilar lika bra p4 alla fotter Softfoot
(dvs att sa kallad mjukfot inte fdrekommer).

Rekommendation vid uppriktning:

Nar rétt remspéanning erhallits kommer axlarna samt eventuellt &ven
maskinfundamentet att kréka sig nagot. Nar maskinen startas kommer
axlarna att rata ut sig nagot. Darfér rekommenderas att skivorna/axlarna
justeras att peka nagot negativt (se bild till hdger).

Negativ instélining
(kraftigt verdriven)
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MATPROCEDUR

Montering av utrustningen pa maskinerna Montera detektorenheten.

Magneterna &r supermagneter med mycket stor

dragkraft vilket medfér en kidmrisk som kréver en viss  Rikta in lasersvepet mot detektorenheten.
forsiktighet. Forsok aven att ddmpa ett allt for hastig-

het anslag mot hjulet genom att fasta med en magnet  Starta métprogrammet "BTA DIGITAL”.
och sedan vrida in de tva andra 6ver hjulet.

SO

Pa magnetiskt underlag

I

Pa icke-magnetiskt underlag

Forts. =
C61



(29) BTA DIGITAL

1. Starta program BTA DIGITAL.

(5 Change Config

S

2, Sta vand mot den hjulsida som BTAd skall sattas upp
och véljmed (5] mellan de ovan visade uppséttninga-
rna; justerbar (M) maskin till héger eller till vdnster om
den fasta.

Bekréfta val med

OBS! Manualen beskriver fortséttningsvis
endast maskinuppsattning 1 med justerbar
maskin till héger om den fasta, da férfarandet
ar lika fér maskinuppséttning 2.
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(5 Change Config

S




(29) BTA DIGITAL

(Distance F1-F2:

S

200

3. Mét och ange avstandet mellan de
tva fotparen F1 och F2 pa den justerbara maskinen.

Bekréfta avstand med
[ Backa med @ ]

Forts. =
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(29) BTA DIGITAL

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

4. Ange kantbreddden
Om lika kantbredd pé de tva skivorna, acceptera _

med fér bade S och M.

Om olika kantbredd, ange mattet for S respektive M och

bekréfta med vid varje.
[ Backa med @ ]
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=

Avstandet fran remmen till
hjulets sida kan vara olika pa
de tva hjulen. Fér berdkning
av ev. axiell férskjutning
anges deras respektive matt.
Har hjulen samma kantbredd
behdver denna ejanges,
detta ar férvalt med (_) pa
bade Moch S.




(29) BTA DIGITAL

[ Vertical

-0.09° ﬂﬁ
F2:-0.7

Horizontal

0.32°

Offset: 1.5

5. Métvérdena visas

Alla vérdenilive.

Rikta inom acceptabel tolerans.

Spara eller Skriv ut métresultatet om sa dnskas.

[ Backa med @ ]

Forts. =

C65



(29) BTA DIGITAL

Med detektorenheten monterad
vertikalt ger skillnader
métvarden fran detektorema en
vertikal vinkel (topp-botten).
Via fotavstandet réknas vardet
ut for det fotpar som skall héjas

(F1 eller F2).
Fzﬁ

Med detektorenheten

S monterad horisontalt ger
skillnader i métvarden fran
detektorermna en horisontal
vinkel (sida —sida). Vinkeln
och offset visas.

+ —
|
Offset H
<:, M M
—
- .
=) =)

Offset: Matvérdet i en framraknad punkt mellan detektore-
rna ger ett matt pa den axiella forskjutningen. Via kompen-
sation for ev. skillnad i hjulkantsbredd raknas vardet ut och
visas. Atgérda den axiella férskjutningen genom att om
mjligt lossa och forflytta skivan pa axeln, annars genom att
parallellfrflytta den justerbara maskinen. Kontrollera s& att
det axiella kastet ej Gverstiger gransvardet.
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(31) HALF CIRCLE

Half-Circle programmet anvénds mest for
matning och uppriktning av lagergangar och
diafragma i turbiner tillsammans med turbin-
fixturerna.

Ahd Ad A d

Métpositioner med program Half Circle

Grovuppriktning av laser
Placera séndaren i férsta lagerlaget.

E: Vertikal parallell justering

Obs: Se &ven program
Half CirclePlus(36), sida C78.

F: Horisontell parallel justering
G: Vertikal vinkeljustering
H: Horisontell vinkeljustering

i maltavian.

1. Placera den sjélvcentrerande maltavian i métpositionen ldngst bort fran laser-
séndaren. Justera laserstralens vinkel med G och Htills den traffar mitt i maltavian.

2. Placera den sjélvcentrerande maltavian i métpositionen ndrmast lasersandaren.
Justera laserstralens parallellitet med E och F tills den tréffar mitt i maltavian.

Gor om steg 1: Placera den sjalvcentrerande maltavian i matpositionen ldngst bort
frdn lasersdndaren. Justera laserstralens vinkel med G och Higen tills den tréffar mitt

Nu &r laserstralen grovt uppriktad till lagergangarmas centrumlinje.

Forts. =
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(31) HALF CIRCLE

Justering av detektorfixturen 3

1. Montera métspets med rétt langd.

2. Montera detektorn pa fixturen. | position "6”, justera detektorns
position uppéat eller nedat pa stangerna sa att laserstralen tréffar pa
samma hdjd som stdngd méaltavia.

3. Justera fixturen horisontellt tills laserstrélen tréffar stingd méltavias
centrum. Dra 4t ldsrattarna.

Fixturen kan enkelt férléngas fér
stérre diametrar.

C68

Monteringen av magnetfétter och
detektorslide kan varieras pa manga sétt.




(31) HALF CIRCLE

Number of points:

1 15

1. Ange antalet mét-
positioner (2-150).

Bekrifta
[ Angra @ ]

Record 1: R 270.1

4. Vrid detektorenheten
till position 9",

Bekrafta métvérde

5 All dist. equal: No

5 All dist. equal: Yes

2. Ar métpositionerna jamt férdelade
6ver métobjektet? Ja eller Nej?

Véxla mellan Ja/ Nej med

Bekréfta val med

Record 1:

5. Vrid detektorenheten
till position "6”.

Bekréfta métvarde

OBS! Betrakta alltid lasersandaren fran detektorfixturen. Dvs du ser
baksidan pa detektorfixturen men framsidan pa laserséndaren.
Da &r []till vénster och [+] till hbger relativt lagergangarnas centrumlinje,

samt position 9" tillvénster och *3”till héger.

Distance 1-2:

2.3

3. Ange avstanden. C
Om lika avstand mellan mét-
punkterna, ange endast detta

avstand och bekréfta

Om olika avstand, ange respektive
avstand och bekréfta efter varje

Record 1:

6. Vrid detektorenheten
till position "3,

Bekrafta matvarde

Forts. =
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(31) HALF CIRCLE

Record 1: R 270.2

7. Flytta fixturen till ndsta métposition (2).
Justera aterigen fixturen enligt sida C68.
Virid detektorenheten till position 9, 6 och 3 och registrera

métvérde i varje ldge som innan.

8. Fortsétt métningen med de andra positionerna
tills hela objektet &r uppmétt.
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Utan referenspunkter
Set Ref. point 1: Ready.
1V 0.00 H 0.00 Hef—» 1V 0.00
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

——

\% Scale +0.10

N\

Min -0.06 Max 0.07
—

9. Resultatet kan visas antingen som tabell eller graf.

Grafen visar vertikala (V) eller horisontella (H) métvérden. Mét-
position1 ar till vénster. Den stérsta avvikelsen fran noll bestdmmer
visningsskala (av tre mdjliga). Minsta och stérsta métvérde visas
som Min och Max.

Vélja referenspunkter.
Vérdena frn tva métpositioner kan véljas som referenser, vilket
sétter dem till noll. Exempel:

1. Tryck (0] for att komma till Referenspunktsmenyn.
2. Tryck sedan for att satta matposition 1 till noll.
3. Tryck sedan for att satta métposition 5 till noll.



(34) STRAIGHTNESS PLUS

StraightnessPlus-programmet skiljer sig fran det
vanliga Straightness-programmet (22) pa sa satt att du
kan lagga till, radera, eller mata om en befintlig
matpunkt ndr som helst under métningen. Du kan
ocksa sétta ett offsetvarde for referenslinjen, vilket gor
att programmet beraknar korrekt offset-justervérde
automatiskt. Andra skillnader &r att du alltid anger
avstandet till matpunkten fran punkt 1 (avstandet ar det
som talar om f6r programmet vilken punkt som &r
vilken), och att du anger avstandet forst nar du lagger
till en punkt, inte i forvag.

Eftersom du inte anger antalet métpunkter fére
métningen startar behdver du inte marka upp mét-
punkterna, men det ar &nda en god idé att géra sa.
Programmet klarar upp till 150 méatpunkter med tva
nollpunkter. Rikta in lasern enligt matprincip sida E15.

Anvand lasersandare D22, D23 eller D75 samt
detektor D5, D6 eller D157 med I&mpliga fixturer
beroende pa applikation.

Du kan &ven anvénda S- och M-enhet f6r métning av
rakhet (se sida D5).

Obs: Se &ven program

Straightness(22), sida C39.

Méatpunkt 1 2 3 4 5

e

. 200
Avstand 400
700

900

Avstandet méts alltid fran punkt 1.

. 5 6
Matpunkt 1 2 3 4 0% X

550

Nér métpunkter laggs till emellan
befintliga numreras de féljande om.

3 4 5
Matpunkt 1 2 X % 5 A

Nér métpunkter raderas emellan
befintliga numreras de féljande om.

Forts. =
C71



(34) STRAIGHTNESS PLUS

R0,0
Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

V 3 . 1 8 LiVe Distance: 100

2 V0.00 Ho0.00

H 0 . 32 Live Distance: 200

3 V0.03 H0.01

Point: 1
Distance: 0 Page 1 of 3

1. Detektorvérdena visas. 2. Métvérdestabellen visas.
Aktuella vérden berdknade pa avstand Inga live-vérden. Méatpunkterna sorterade
och referensinstéliningar. Métpunktens efter avstand. Maximalt fem punkter per

nummer beror av avstandet. Nar ny sida.

punkt I&ggs till numreras befintliga

ofterfcljande om. Nar befintlig Léigg tll ny punkt eller méit om
métpunkt mats om raderas tidigare

sparade varden fér denna. Tva [Séitt ref. punkt (0] ]

punkter kan i detta ldge séttas som

referenspunker. [Aterstall referenspunkter 1] ]
Bekrafta métvérde [Ange offset ]

[Gor punkten till referenspunkt (0] [Grafvisning av vérden ]

(efter att tva referenser ar satta gors

detta fran métvardeslistan istallet.)] [Aterga till tabellen (om omsparad) (e]1]

[Visa / D6lj H-vérdet (5] ] @ [Radera punkt frén tabellen (2] ]
g1

[Véxla till n&sta tabellsida @ ]

[Véxla till foregaende tabellsida @ ]

[ Tillbaka till avstandsinmatnin

Dist. from point 1:

1

3. Lagg till / mdt om métpunkt.
Ange avstandet fran punkt 1 (mét-
punkten langst till vdnster).
(Ommaitning av en befintlig punkt gors
genom att ange avstandet till punkten.
Nér befintlig matpunkt méts om raderas
tidigare sparade vérden for denna.)

Bekréfta avstand

(Efter bekréftande av ny punkt/nytt
avstand hoppar programmet till punkt 1,
"Detektorvérdena visas”.)

[Tillbaka till tabell @ ]

| (Utfor ytterligare steg om sa 6nskas, eller fortsétt med steg 3.)

C72



(34) STRAIGHTNESS PLUS

Referenser
Visar aktuella referenspunkter.
Ange eller aterstéll referenspunkter.

Bekréfta val av referenspunkt

Siffran 0 aterstéller referenspunkten.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Offset

1. Du far alltid fragan om att ange
eller aterstélla referenspunkterna
innan angivande av Offset -vérde.

Om/nér OK, tryck

Set offset point 5:

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

Set offset point 5:
V offset: _

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:

Voffset: _ (" get offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. Nasta steg r att ange vérde for vertikal och
horisontell offset fér referenspunkterna.

Ange vérde, tryck sedan

[Tryck (] fore siffran for att ange negativt varde (-) ]

A Scale  #0.05

Min -0.01 Max 0.03

Diagram

Grafisk visning av vérdena. Punkt 1 4r
till vénster. Stérsta avvikelsen fran noll
stéller in skalan.

[Tillbaka till tabellvisning ]

[Vaxla mellan V / H vérden 5] ]

Delete point:

Point: 3

Radera punkt

Ange numret for punkten som ska raderas.
OBS! Befintliga punkter med hégre nummer
numreras om.

Radera angiven punkt

[Tillbaka till tabell @ (ingen radering
kommer att géras) ]

C73



(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

HalcentrumPlus (Center of circle Plus).
Anvands vid rakhetsméatning av lagergangar nar
haldiametern varierar.

Center of circle Plus-programmet skiljer sig
fran det vanliga Center of circle programmet (23)
pé sa satt att du kan lagga till, radera, eller mata
om en befintlig méatpunkt n&r som helst under
matningen. Du kan ocksa sétta ett offsetvarde for
referenslinjen, vilket gér att programmet beréknar
korrekt offset-justervarde automatiskt. Andra
skillnader &r att du alltid anger avstandet till
matpunkten fran punkt 1 (avstandet ar det som
talar om f6r programmet vilken punkt som &r
vilken), och att du anger avstandet forst nar du
lagger till en punkt, inte i forvag.

Enklast utférs matningen med Linebore-systemet,
men laser D75/D22 och detektor D5/ D157 kan
ocksa anvéndas med for situationen lampliga
fixturer.

C74

Obs: Se &ven program

Center Of Circle(23), sida C42.

E

Avstand | 400
800

1050

Avstandet méts alltid fran punkt 1.

Métpunkt 1

Nér métpunkter ldggs till emellan
befintliga numreras de féljande om.

Nér métpunkter raderas emellan
befintliga numreras de féljande om.



(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

1. Placera detektorn pa anvisad métpunkt,
registrera métvérdet klockan 6.

Bekréfta matvérde med

[ Visa / Délj H-vardet med ]
OBS! Om H-vérdet inte visas vid registrering av sista
matvardet kan detta ej visas pa nytt.

[ Backa med @ ]

2. Véand detektorn 180°.
Registrera métvérdet i position klockan 12.

Bekréfta med
[Backa med @ ]

Forts. =

C75



(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

RO,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

3. Detektorvérdena visas.

Aktuella vérden berdknade pa
avstand och referensinstéliningar.
Métpunktens nummer beror av
avstandet. Nar ny punkt laggs till
numreras befintliga efterféljande om.
Nér befintlig métpunkt méts om
raderas tidigare sparade vérden fér
denna. Tva punkter kan i detta ldge
séttas som referenspunkier.

Bekréfta métvérde

[Gér punkten till referenspunkt (0]
(efter att tva referenser ar satta gors
detta frdn matvardeslistan istallet.)]
[Visa / Délj H-vardet (5] |

[ Tillbaka till avsténdsinmatning@ ]

C76

Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 H0.01

Page 1 of 3

4. Métvérdestabellen visas.

Inga live-vérden. Métpunkterna sorterade
efter avstand. Maximalt fem punkter per
sida.

Lagg till ny punkt eller mét om
[Satt ref. punkt (0] ]

[Aterstall referenspunkter (1] ]

[Ange offset ]

[Grafvisning av varden ]

[Aterga till tabellen (om omsparad) (2] |
[Radera punkt frén tabellen (1] ]

[Véxla till n&sta tabellsida @ ]
[Véxla till foregaende tabellsida @ ]

Dist. from point 1:

>

5. Lagg till / mét om métpunkt.
Ange avstandet fran punkt 1 (mét-
punkten ldngst till vanster).
(Ommétning av en befintlig punkt gérs
genom att ange avstandet till punkten.
Nér befintlig matpunkt méts om raderas
tidigare sparade vérden for denna.)

Bekrifta avstand

(Efter bekréftande av ny punkt/nytt
avstand hoppar programmet till punkt 1,
"Placera detektorn pa...”.)

]

[Tillbaka till tabell @

| (Utfér ytterligare steg om sa énskas, eller fortsatt med steg 5.)




(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

Set Ref. points: Referenser
Visar aktuella referenspunkter.
Ref. paint 1: 1 Ange eller aterstall referenspunkter.

Ref. point 2: 3

Bekréfta val av referenspunkt

Siffran 0 aterstaller referenspunkten.

Offset

1. Du far alltid fragan om att ange
eller aterstélla referenspunkterna
innan angivande av Offset -vérde.

Om/nér OK, tryck

V offset: _ Set offset point 5:

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

Set offset point 5:

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:

Voffset: _ (" get offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. Nésta steg ar att ange vérde f6r vertikal och
horisontell offset for referenspunkterna.

Ange Vérde, tryck sedan

- [Tryck (] fore siffran for att ange negativt varde (-) |

\ Scale +0.05
Min -0.01 Max 0.03
Diagram

Grafisk visning av vérdena. Punkt 1 4r
till vanster. Stérsta avvikelsen fran noll
stéller in skalan.

[Tillbaka till tabellvisning ]

[Vaxla mellan V / H vérden (5] |

Delete point:

Point: 3

Radera punkt

Ange numret for punkten som ska raderas.
OBS! Befintliga punkter med hégre nummer
numreras om.

Radera angiven punkt

[Tillbaka till tabell (ingen radering
kommer att géras) ]

Ccr7



(36) HALF CIRCLE PLUS

Half-Circle Plus programmet anvands mest for
matning och uppriktning av lagergangar och dia-
fragma i turbiner tillsammans med turbinfixturerna.

Half-Circle Plus-programmet skiljer sig fran det
vanliga Half-Circle-programmet (31) pa sa satt att du
kan lagga till, radera, eller mata om en befintlig
métpunkt ndr som helst under méatningen. Du kan
ocksé satta ett offsetvérde for referenslinjen, vilket
gér att programmet berdknar korrekt offset-
justervarde automatiskt. Andra skillnader &r att du
alltid anger avstandet till métpunkten fran punkt 1

(avstandet &r det som talar om f6r programmet vilken

punkt som &r vilken), och att du anger avstandet férst
nér du lagger till en punkt, inte i forvag.

Eftersom du inte anger antalet méatpunkter fére
métningen startar behéver du inte mérka upp
matpunkterna, men det &r nda en god idé att géra
sa. Programmet klarar upp till 150 matpunkter med
tva nollpunkter.

Viktigt! L&s sidorna C67 och C68 innan
métningen pabdrjas.

C78

Obs: Se &ven program

Half Circle(31), sida C67.

Matpunkt 1 2 3 4 5

L2
ffffffffffffffffffffffffffffffff
bz

250

Avstand |
800

1050

Avstandet méts alltid fran punkt 1.

550
I |

Nér métpunkter laggs till emellan
befintliga numreras de féljande om.

Métpunkt 1 2

Nér métpunkter raderas emellan
befintliga numreras de féljande om.



(36) HALF CIRCLE PLUS

Record 1: 1. Registrera forsta métvérdet.
Vrid detektorenheten
till position 9", V 3.18
o H 0.32
Bekrafta métvérde
Point: 1
Distance: 0
R 270.0
V 3.18
Record 1: 1) 2. Vrid detektorenheten H 0.32 Live

till position "6”.

Point: 1
Bokrata matvérde [ Detancer0 |

3. Vrid detektorenheten
till position "3”.

Bekrafta métvérde

Record 1: R 90.1

VvV 0.03 H 0.02

OBS! Betrakta alltid lasersandaren fran detektorfixturen. Dvs du ser
baksidan pa detektorfixturen men framsidan pa lasersandaren.

Da ar[-]till vdnster och [+] till héger relativt lagergangarnas centrumlinje,
samt position "9”tillvénster och "3”till héger.

4. Detektorvérdena visas.

Aktuella vérden berdknade péa avstand och
referensinstéliningar. Métpunktens nummer
beror av avstandet. Nar ny punkt I4ggs till
numreras befintliga efterféljande om. Nar
befintlig matpunkt méts om raderas tidigare
sparade vérden fér denna. Tva punkter kan i
detta ldge sattas som referenspunkter. H- eller
V-vérdet kan visas i live beroende pa
detektorns position samt genom att trycka pa
knapp 6.

Bekrafta métvérde

(Om vérdena visas i Live kommer punkten aft
métas om.)

[G6r punkten till referenspunkt ©

(efter att tva referenser &r satta gors detta fran
matvardeslistan istéllet.)]

[Tillbaka till férsta matposition kl. 9 @ ]
[Vid Live-visning, vaxla V / H ]

[Live-visning av V- eller H-varde [€] ]

Forts. =
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(36) HALF CIRCLE PLUS

Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 H0.01

Page 1 of 3

5. Matvérdestabellen visas.

Inga live-vérden. Métpunkterna sorterade
efter avstand. Maximalt fem punkter per
sida.

Lé&gg till ny punkt eller mét om
[Séitt ref. punkt (0] ]

[Aterstéll referenspunkter (1] ]

[Ange offset ]

[Grafvisning av varden ]

[Aterga till tabellen (om omsparad) (2] |
[Radera punkt frén tabellen (1] ]

[Véaxla till nasta tabellsida @ ]

[Véxa till fSregdende tabellsida ]

Dist. from point 1:

>

6. Lagg till / mat om métpunkt.
Ange avstandet fran punkt 1 (mat-
punkten léngst till vénster).
(Ommétning av en befintlig punkt gors
genom att ange avstandet till punkten.
Nar befintlig métpunkt méts om raderas
tidigare sparade vérden for denna.)

Bekrafta avstand

(Efter bekréftande av ny punkt/nytt
avstand hoppar programmet till punkt 1,
"Registrera forsta matvardet”.)

[Tillbaka till tabell @ ]

(Utfér ytterligare steg om sa énskas, eller fortsétt med steg 6.)
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(36) HALF CIRCLE PLUS

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

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

Set offset point 5:
V offset: _

Set offset point 5:

V offset: 4
H offset: _

Referenser
Visar aktuella referenspunkter.
Ange eller dterstéll referenspunkter.

Bekréfta val av referenspunkt

Siffran 0 aterstaller referenspunkten.

Offset

1. Du fér alltid fragan om aft ange
eller aterstélla referenspunkterna
innan angivande av Offset -vérde.

Om/nér OK, tryck

Set offset point 24:

Voffset: _ (" get offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. Nésta steg ar att ange vérde for vertikal och
horisontell offset for referenspunkterna.

Ange Vérde, tryck sedan

—_— [Tryck (1] fore siffran fér att ange negativt vérde (-) ]

A Scale  #0.05

Min -0.01 Max 0.03
Diagram C

Grafisk visning av vérdena. Punkt 1 &r
till vénster. Stérsta avvikelsen fran noll
stéller in skalan.

[Tillbaka till tabellvisning |4] ]
[Véxla mellan V / H varden ]

Delete point:

Point: 3

Radera punkt

Ange numret for punkten som ska raderas.
OBS! Befintliga punkter med hégre nummer
numreras om.

Radera angiven punkt

[Tillbaka till tabell
kommer att géras) ]

(ingen radering

C81



(38) PARALLELISM PLUS

ParallellitetPlus (ParallelismPlus). For upp-
métning av inbdrdes parallellitet mellan upp till
150 valsar/matobjekt.

ParallelismPlus-program skiljer sig fran det
vanliga Parallellism-programmet (27) pa s& sétt att
du kan lagga till, radera, eller méta om ett befintligt
matobjekt nar som helst under méatningen. Andra
skillnader &r att du lagger till matobjekt efterhand,
inte i férvég, och att du kan gdra en Baslinje-
matning. OBS! Baslinjemétning kan bara géras vid
steg 3.

Programmet utnyttjar avvinklingen i prisma D46 for
att erhalla ett antal parallella laserstralar.
Resultatet visas grafiskt och med ett vinkelvarde
for eventuell avvikelse fran parallellitet. Valfritt
objekt eller baslinjen kan véljas som referens i
efterhand.

Vanligaste konfigurationen f6r parallellitets-
matning &r laser D22 och prisma D46 monterade
pé stativ, detektor D5 p& magnetfot eller glidfixtur.
Stor méltavla for instéllning mot baslinje finns
ocks3 att tillga.

C82

Obs: Se &ven program

Parallelism(27), sida C55.

Matobjekt 1 2 3 4 15

; Exempel: fem valsar ska métas...

Matobjekt 1 2 3 4

; ® N&r métobjekt Iaggs till emellan befint-
liga numreras de féljande om.

Matobjekt 1 2 X

liga numreras de féljande om.



(38) PARALLELISM PLUS

Val av referens for métningen
Exempel 1. Baslinjen referens.

[

Exempel 2. Férsta vals som referens.

[

Exempel pa parallellitetsmatning:

1. Laserns vertikala svep nivelleras enligt libellen.

2. Grovrikta den vertikala vridningen enligt libell pa laserhuvud.

3. Rikta lasern tvérs mot matobjekten (rullarna). Skall denna tvérsriktning vara referens,
finrikta nu mot detektorn pa maskingavelns referensytor.

4. Placera 90° enhet D46 sa att fri siktlinje kan erhallas mot detektor pa den aktuella
rullens bada &ndar. kalibrera prismat enligt dess instruktion (sida beskrivande "D46”).
5. Vrid in stralen mot detektorn p& ena &nden av rullen och registrera férsta matvérdet.
6. Flytta detektorn till andra &nden, vrid in stralen och registrera andra métvardet.

7. Flytta 90° enhet till nésta rulle, kalibrera och registrera enligt punkt 5 och 6.

OBS! Mét endast med detektorn i vag enligt libellen, eller enligt den elektroniska vinkel-
givarens vérde pa displayen.

Baslinje

Baslinje

Forts. =
C83



(38) PARALLELISM PLUS

Label object 2: Exempel: ett objekt
ROLLER 3F redan uppmatt

1. Namnge objektet.
(Se sida "lagra métvérde” fér
hantering av text)

Bekréfta med

Distance 1-2:

Object 2
ROLLER 3F

2. Ange avstandet mellan
matpunkterna 1-2 pa objektet.

C84

Record point 1 R 270.2

Reference: Laser P/acef'a detektom I
horisontell position
(90° eller 270°).

Object 2
ROLLER 3F

3. Om du vill géra en Baslinjemétning, tryck (o)
och folj instruktionerna. (Obs! Detta &r enda
géangen under métprocessen som en baslinje-
métning kan genomféras). Efter detta:

Ange var pa métobjektet forsta matpunkten
ligger (vénster / héger respektive framkant /
bakkant).

Flytta detektormarkdren pa bildskdrmen med @

Placera detektorn pa métpunkten enligt bildskar-
men och registrera forsta matvérdet.

Registrera med
[Backa med @ ]

(Utfor ytterligare steg om sa dnskas, eller
fortsétt med steg 4, sida C86.)




(38) PARALLELISM PLUS

Baslinjemétning

Som grundinstélining ar lasern satt som referens. Genom att registrera tva punkter pa baslinjen
kan den verkliga baslinjen anvdndas som referens. Baslinjen far namnet "0”. Anvénd fixturer fér
baslinjemétning och ange avstandet mellan de tva punkterna.

Distance 1-2: Record point 1: Record point 2:

O0—
0.03
Object 0 Object 0 Object 0
BASELINE BASELINE BASELINE
Ange avstandet mellan Registrera férsta mét- Registrera andra mét-
baslinjens start- och punkten. punkten.
dndpunkt.

Bekréfta vérde Bekréfta vérde
[Backa @ ] [Backa @ ]
[Backa @ ]

Forts. =
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(38) PARALLELISM PLUS

Record point 2: R 270.2
Reference : BASELINE

800 0.04 / meter

Object 2
ROLLER 3F

4. Registrera punkt 2.

Nésta detektorposition visas.
Flytta detektorn till anvisad punkt.
Vinkeln visas med véxlingsbar
enhet.

Bekréfta varde

[Ange Objektlangd (2] ]

[Véxla vinkelvisning (3] ]

[Backa @ ]

Objektldngd

Om totala ldngden pa
métobjektet anges kan detta
vérde anvéandas for att rdkna om
objektets vinkel till ett verkligt
justervédrde istéllet, oavsett var pa
objektet detektorn &r placerad
under métningen.

C86

BASE LINE
0 0,06/meter

ROLLER TORK
1 0.00/meter

ROLLER 3F
2 0.04/meter

Page 10of 3

5. Matobjektstabellen visas.
Om baslinjen eller annat objekt ér satt
som referens visas detta (Ref.).

Mét nytt objekt

(eller méat om befintligt)

[Ange Referensobijekt (0] ]
[Satt Laser som Referens [1] |
[Ange Objektlangd (2] ]
[Véxla vinkelvisning (3] ]
[Grafvisning (4] ]

[Radera objekt (] ]

[Vaxla till nasta tabellsida @ ]

[Vaxla till foregaende tabellsida @ |

Enter object no:

Object: 3 Object: 2

E Remeasure
5 Insert new

6. Lédgg till métobjekt.
Programmet féreslar nésta
nummer som objektnamn. Fér att
méta om ett befintligt objekt, ange
det numret istéllet.

Léagg till objekt

(Eller mét om. Programmet hoppar
till steg 1, "Namnge objektet...”)

[Backa @ ]




(38) PARALLELISM PLUS

Object length: Ange obiektléngd-

Bekréfta
[Backa @ ]

Vinkel/ enhet

(ex. vis /meter) Vinkel/ objektlangd
Ref. : BASELINE 1 Ref. : BASELINE }
soojl: -0.04 / meter SODI -0.05/1200
Object 2 Object 2
ROLLER 3F ROLLER 3F

Grafvisning
Visar objektets vinkel grafiskt.

Mat nytt objekt (eller mét om befintligt)
[Satt visat objekt som referens [0] ]

[Satt Laser som Referens ]

[Véxla vinkelvisning ]

[Tillbaka till tabellvisning ]

[Nasta objekt @ ]

— [Féregaende objekt @ ]

Set Ref. :

Object: 2

Referensobjekt
Ange objektnummer. Objekt 0 &r
baslinjen.

Bekréfta objekt
[Backa @ ]

Delete object:

Object: 2

Radera punkt

Ange numret for objektet som ska raderas.
OBS! Befintliga punkter med hégre nummer
numreras om.

Radera angivet objekt

[Tillbaka till tabell @(ingen radering
kommer att géras) ]
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D. Matmetoder

RAKNEL ... D2
Planhet ... D3
Ratvinklighetsméatning med indexering.............. D4
Rakhetsméatning med S- och M-enhet.............. D5
PeKriKNING ...c.ceevieeceerseceee e D6

Uppriktning av arbetsstycke ..........cccocovveeeennen. D7
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RAKHET

Grundldggande rakhetsmétning dar matvardet
fran detektorn avlases, forslagsvis i programmet
Values.

Med 2 nollpunkter som referens.

Laserstralen justeras till att passera pa samma
avstand fran matobjektet vid tva valda referens-
punkter. Matvardet pa ref. punkterna satts till noll.
Matvardet pa de dvriga métpunkterna visar direkt
avvikelsen fran den raka linjen mellan ref. punk-
terna.

Med horisontalplanet som referens.
Laserstralen justeras enligt libellerna och mét-
vérdet pa férsta matpunkten nollas. Métvardena
pé de Gvriga matpunkterna visar direkt avvikelse
fran horisontalplanet.

Stéll enligt libeller.

D2

(1 detektor i fem olika positioner.)




PLANHET

Grundldaggande planhetsméatning. Samma
princip som f6r rakhetsmatning galler, men en
utbredningstriktning (dimension) har tillkommit.
Aven hér anvénds forslagsvis programmet Values.

(1 detektor i tre olika positioner.)

Med ett referensplan som "vilar” pa tre valda
ref. punkter.

Laserstralen justeras till att passera pa samma
avstand fran matobjektet genom 3 valda ref.
punkter. Matvardet pa ref.punkterna sétts till noll.
Matvardena pa de dvriga matpunkterna visar
direkt avvikelsen fran laserplanet.

Med ett referensplan som &r parallellt med
horisontalplanet.

Laserstralen justeras enligt libellerna och mét-
vérdet pa forsta matpunkten satts till noll. Mat-
vérdena pa de dvriga matpunkterna visar direkt
avvikelse fran horisontalplanet.

Stall enligt libeller.
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RATVINKLIGHETSMATNING MED INDEXERING

Nér en mycket hég noggrannhet vid méatning av ratvinklig-
het skall erhallas, dér vi vill dvertraffa lasersandarens nog-
grannhet (D22 enl. teknisk specifikation 0,01 mm/m), anvén-
der vi oss av en metod dar lasersédndaren indexeras i 180°.

I figuren till héger forklaras principen.
Metoden l&mpar sig for matning av rétvinklighet i forhallande
till 2 punkter p& ett referensplan, eller fér métning av lodlinje
dér vi anvander oss av sandarens libeller som referens.

Méatpunkt

Referensplan

|—-O,10

Matobjekt

Méatpunkt

|—0,1O

0,10
-0,10
0

Medfér att
métobjektet dr
vinkelrétt till
referensplanet

Referensplan

Métpunkt

Referensplan

D4

|—-0,10

Métobjekt

Métpunkt

0,16
-0,10
0,06

-2 2

\

| Mét- |
punkter

Referensplan

Vi antar ett konstant "vinkelfel” pa
en vinkelhake. Detta vinkelfel
kommer att vara lika stort i
absoluta tal om vi roterar
vinkelhanken 180° kring en axel
07, vinkelratt mot referensplanet.
Det ar vérdet mitt emellan de tva
uppmaétta positionerna A och B
som representerar en rét vinkel.

0,06/2=0,03= absoluta
vinkeln fér métobjektet pa
angivna matstrackan L.




RAKHETSMATNING MED S- OCH M-ENHET

Du kan utfora en rakhetsmétning med
S- och M-enhet (d.v.s. ingen separat
laserséndare anvénds) samt program
Straightness.

S-enheten anvénds som referens-

Exempel pa rakhetsmétning med 6 métpunkter.

sandare och M-enheten anvands som Hf—————
detektor.

Folj nedanstaende beskrivning. =

1. Montera S- och M-enheterna p4 lika h6jd p4 magnetfétter (gérna s4 att de landar pa
magnetfoten). Laserstrale respektive detektorcentrum &r nu monterade i samma héjd.

2. Placera M-enheten pa bortre méatpunkt och justera in S-enhetens laserstrale i héjdled till
detektorcentrum pa M-enheten (strélen fran M-enheten anvénds ej). Laserstrdlen kommer
nu att ligga godtagbart parallellt med métobjektet.

3. Bestdm antalet méatounkter och avstandet mellan dessa.

4. Starta program Straightness och f6lj anvisningarna pa skdrmen.

5. Flytta M-enheten till matpunkterna och registrera métvérde enligt anvisning pa skdrmen.

6. Efter sista médtpunkt, vélj nollpunkter i programmet. Avlds vérdena och bedém rakheten
pa matobjektet. Om 6nskvart, skriv ut rakhetskurva och tabell.
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PEKRIKTNING

Métning av pekriktning i ett arborrverk eller en frésma-
skin kan géras med bordet som referens eller bordets
akrorelse/maskinbadden som referens. P& sa vis kan vi
aven se om bordet &r parallellt med maskinbadden.

Matningen i figur 1 visar spindelns pekriktning i férhal-
lande till tvé punkter pa bordet. Vid métning av spindelns
pekriktning i férhallande till maskinb&dden/akrérelsen
(figur 2) sa erhaller vi exempelvis ett annat méatvérde.
Skillnaden mellan dessa tva varden &r oparallelliteten
mellan bord och akrorelse.

Fig. 1. Bordet som referens

(detektorn flyttas)

2_

D6

Fig. 2. Maskinbddden som referens

(bordet flyttas).




UPPRIKTNING AV ARBETSSTYCKE

Med spindellaser D146 eller sveplaser D22
monterad i pinolen p& verktygsmaskin.
Lineboredetektorn D32 eller detektor D5 i [amplig
fixtur for att passa de hal i arbetsstycket som
uppriktning skall ske mot. D& kan en precis upp-
riktning utféras dven da avstandet mellan pinol och
referenshal &r forhallandevis stort.
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FAKTA OM LASER

Ljus &r en del av det elektromagnetiska spektrat
som &ven innehaller UV, IR, mikrovagor etc.
Vaglangder mellan 400 nm och 700 nm kallas
synligt ljus. )

Ogats kénslighet

Diod laser

400nm 600N 700nm
00nm N

10nm 100nm 1pm 10um 100ym  1mm

uv P R

\ 4

—»—<——Synligtjus
Elektromagnetiskt spektrum

Laserteori

Ordet LASER star for: Light Amplification by
Stimulated Emission of Radiation.

Det finns manga olika anvandningsomraden for
lasrar och minst lika manga typer.

Instrument fér kalibrering av langdskalor (s.k.
interferometrar) i verktygsmaskiner innehaller
oftast gaslaser av Helium-Neon typ. | upp-
riktningsinstrument &r daremot halvledarlaser
dominerande. Férdelen med denna lasertyp &r
de extremt sma dimensionerna och hdg
riktningsstabilitet.

En HeNe laser (vi anvander denna typ av laser

E2

100% Spegel

som exempel pga sin enkelhet som passar bra
for att beskriva principen) bestar av ett glasrér
som ar fyllt med en blandning av helium- och
neongas. | varje dnde av réret &r placerat en
spegel, varav den framre spegeln &r delvis
genomskinlig. Roret &r dessutom forsett med en
anod och katod. Réret far sin spanning fran ett
kraftaggregat vilket avger en spanning pa flera
tusen volt. Av den elektriska urladdningen genom
gasen alstras ljuset som borjar "studsa” mellan
speglarna. Endast stralar som ar exakt parallella
med langdaxeln kan forstarkas tillrackligt for att
trdnga ut genom den delvis genomskinliga
spegeln i form av en laserstréle.

| princip &r laserstralning samma som vanligt ljus,
men bestér enbart av ljus av en vaglangd vilken i
huvudsak bestdms av det lysande mediet samt
avstandet mellan speglarna.

Katod Anod

' |
1

1= { B

! T

Delvis genomskinlig spegel
Férenklad bild av HeNe laser.

D=

Laser diod (halvledartyp) av typ anvénd i Easy-Laser®.



FAKTA OM PSD

PSD
Forkortningen star fér Position Sensitive Device.
PSD-detektorn bestar av en tunn, ljuskénslig

kiselskiva. Som jamférelse kan ségas att en PSD-

detektor ar en analog komponent, och teoretiskt
sett med obegrénsad uppldsning, till skillnad mot
en CCD-detektor (kamerakomponent), vilken &r
digital och med en av konstruktionen bestamd
upplésning.

Nar en laserstrale traffar detektorn uppstar en
elektrisk strdom genom materialet i den belysta
punkten. Strémmarna vid detektorns tva
elektroder ar proportionell mot stralens position.
Darmed kan positionen av ljusstralens centrum
bestammas med en mdjlig upplésning av en del
pa miljonen.

Easy-Laser® matsystem anvénder en synlig réd
laserstrale som maétreferens. Laserstralen riktas
mot en PSD-detektor. Sedan beréknar mét-
programmen i Avlasningsenheten vérdena fran
PSDn och presenterar resultatet i enlighet med
vilket program som anvénds.

CCD A 7 E
7
7
/ J
/ /
s /
/

Laser PSD Avidsningsenhet
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DIVERGENS OCH LASERSTRALCENTRUM

Divergens

Varje laser divergerar dvs. straldiametern ékar
med avstandet beroende pa typ av laser.
Normalt divergerar lasrar mindre &n 1 mrad, dvs
stralens diameter 6kar mindre &n 1 mm/m.
Halvledarlasrar &r pga sin konstruktion alltid for-
sedda med en s.k. kollimerande optik.

For att reducera divergensen ytterligare kan la-
sern férses med teleskopisk optik.

Laserstralen kan da fokuseras pa ett bestamt
avstand. Optiken okar &ven stralens diameter vid
utgangen (se bild). Exempel pa laser med tele-
skopisk optik &r D22.

Laserstralens centrum

Ingen laserstrale &r perfekt rund. Ljusenergin ar
dessutom i viss man ojamn 6ver ytan. Detta pa-
verkar dock inte métresultatet eftersom detektorn
ké&nner av stralens energicentrum likt tyngdpunkt-
en for en kropp av valfritt material kan hittas.

Det ar daremot viktigt att se till att hela stralen
traffar inom detektorytan. Det &r detektorytans
storlek i kombination med stralens divergens dver
det aktuella avstandet som avgér maximalt mat-
avstand.

E4
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2 [

Laserdivergens: A; vanlig. B; med teleskopoptik

Laserstralen har ett
energicentrum

Utanfér detektorytan

—— |

Tillse att hela laserstralen tréffar inom detektorytan for korrekt
berékning av energicentrum (korrekt métvérde).



TERMISKA GRADIENTER

Temperaturgradienter

Det gar enkelt att se effekterna av termiska
gradienter en het sommardag nér luften ror sig
over en asfaltsvag. Det ar da inte méjligt att foku-
sera det som ar pa andra sidan av detta omrade.
Om laserstrélen passerar genom luft med varie-
rande temperatur kan detta vinkla av stralen pa
samma vis s& att riktningsstabiliteten vid
detektorn férsdmras. Vid kontinuerlig uppdatering
av matvarden sa kan dessa verka ostabila. Forsok
forst med att minska rérelser i luften mellan laser
och detektor genom att till exempel flytta bort
varmekéllor och stanga dérrar. Ar métvérdena
fortfarande ostabila kan du i Easy-Laser® syste-
men sétta ett filtervarde som later matsystemet
berdkna ett statistiskt medelvérde.

Se alltid till att ordna fér en god méatmiljé.

Termiska gradienter
O
Luft
Vatten f

Nér du tittar ned i vattnet &r ljuset som reflekteras fran det
du ser pa botten avvinklat. P4 samma vis avvinklas ljuset
frdn en lasersandare nér det bryter igenom tva medium,
eller tva olika temperaturer av samma medium.
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MATNING OCH UPPRIKTNING

Kraven pa kvalitet och prestanda okar standigt
inom industrin. Driftsstopp maste undvikas i det
l&ngsta, och vara noga planerade. N&r service
gdrs méste det vara otvetydigt vad resultatet blir.
Det ar da en klar férdel att utnyttja lasermat-
utrustningar. Med laser gér arbetet fort, kan géras
med mycket hdg precision samt kan dokumente-
ras. Méatresultaten blir dessutom desamma
oavsett vem som mater (i motsats till konventio-
nella metoder).

For att du ska fa storsta mdjliga utbyte av ditt
Easy-Laser® matsystem ar det viktigt att du har
kunskaper om grundldggande matlara. Du
genomfdr da métningarna och uppriktningarna
betydligt snabbare och sékrare. Dessutom
kommer du otvivelaktigt att hitta nya méjligheter
att |6sa matproblem du tidigare trodde var svara
eller till och med oméjliga att genomféra. Har du
sedan tidigare stor erfarenhet av uppriktningsar-
bete far du &nda troligtvis en battre férstaelse for
vad som bér beaktas vid arbetet. Samtidigt far du
en introduktion till begrepp och tekniska uttryck vi
anvander pa andra stéllen i denna manual.
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Axeluppriktning

Nastan 50% av alla stdrningar och haverier i
roterande maskiner orsakas av feluppriktning.
Dalig axeluppriktning kan orsaka bland annat:
Lagerhaveri

Axelutmattning

Tétningsldckage

Kopplingshaverier

Overhettning

Férhéjd energiférbrukning

Okade vibrationer

Omsorgsfull uppriktning ger:

Okad produktion

Mindre slitage pa lager och tétningar
Mindre slitage i kopplingar

Mindre vibrationer

Légre underhéllskostnader

Att handskas ratt med matutrustningen ar en
viktig del for en lyckad uppriktning. Kunskap om
toleranser, kopplingstyper, olika maskintyper,
fundament etc &r nédvéndigt for ett effektivt
uppriktningsarbete.



TEKNISKA UTTRYCK

Tekniska uttryck inom matning och uppriktning
Har foljer nagra tekniska uttryck som ar viktiga att kanna till:

Centrumférskjutning  Centrumlinjerna av de tva axlarna ér férskjutna i forhallande till varandra.
Vinkel-avvikelse (-fel)  Centrumlinjerna fér de tva axlarna &r inte parallella.

M-maskin Justerbar maskin (M=Movable). Den maskin som riktas i forhallande till den
stationdra maskinen.

M-enhet Den métenhet som skall monteras pa justerbar maskin.

S-maskin Stationdr maskin. Flyttas ej.

S-enhet Den métenhet som skall monteras pa stationdr maskin.

Mjukfot (Softfoot) Ett tillstand dér maskinen vilar pa tre fétter istéllet for fyra. Maskinen star
alltsa inte stadigt pa sitt fundament. Mjukfot skall justeras innan man startar
uppriktningsprocessen.

Centrumférskjutning Vinkelavvikelse Centrumforskjutning

och vinkelavvikelse Softfoot

LITEN ORDLISTA

Engelska ord som férekommer i manualen och pa displaybilderna:

Prev. page Féregaende sida/skarmbild Unit Métenhet (eller detektor)

Next page Nésta sida Confirm Bekréfta

Set ref. points  Bestdm/Vélj referenspunkter Record Lds in

Clear ref. points Ta bort referenspunkter Distance Avstand

Remeasure Mét om Number of []  Antal [métpunkter, enheter etc.]
Memory Minne Equal Lika

Store Spara Ready Klar
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FORUTSATTNINGAR VID AXELUPPRIKTNING

Férutsattningar for en bra uppriktning

Innan uppriktningsarbetet pabérjas maste du
forsékra dig om hur maskinen paverkas under
drift. Att rikta maskiner som &r i daligt skick eller
andrar lage kort efter starten &r ogjort arbete.

Nya maskiner

Gor en grovuppriktning, f6ljd av en mer noggrann
uppriktning nér installationsarbetet ar fardigt.
Kontrollera fére uppriktningen hur maskinen
fungerar. Kontrollera monteringsbultarna, kopp-
ling, vibrationer, temperatur, réranslutningar och
omgivande férhéllanden.

Maskinfundament (nymontage)

Kontrollera att bada maskinernas fundament ar
stabila, plana och jamna. Tillse att betong-
fundament hardat fardigt innan maskinen sétts pa
plats. Observera att maskinfétterna inte skall vila
direkt pa fundamentet, utan anvand shims. Se till
att ytan under maskinfétterna ar ren och fri fran
rost. Vidare s& bér den stationdra maskinen
shimsas nagot hogre &n den justerbara maskinen
innan uppriktning. Placera till en bérjan ca 2 mm
shims under varje maskinfot. Da har du basta
férutsattningarna infér justeringen av maskinen.
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Feluppriktade axlar genererar alltid krafter och
belastningar i lager och pa den drivande
maskinen.

Tillférlitlig uppriktning &r oméjlig om maskinens
fundament inte &r stabilt.



FORUTSATTNINGAR VID AXELUPPRIKTNING

Dynamiska forandringar

Nar maskinerier ar under drift paverkas de av
olika faktorer och krafter. Dessa faktorer &r bland
annat varmeutvidgning, vridkrafter, aerodyna-
miska krafter och hydrauliska krafter for att némna
nagra. Den totala summan av dessa faktorer
resulterar oftast i att axlarnas centrumlinje fér-
skjuts fran sitt ursprungslége som de har i kallt
tillstand. Dessa nya axellagen kallas vanligen
"heta” laget. Beroende p& anvéndningen kan
dessa forandringar vara av stor betydelse.

i Y e €
= Kallt tillstand
e} .
HTH Hett tillstand

"

Varmeutvidgning

Inflytande av olika termiska utvidgningsfaktorer for
S- och M-maskinen kan f& stor inverkan pa
uppmatningen. Exempelvis for stal &r varme-
utvidgningen ungefar 0,01 mm/m fér varje grads
temperaturdkning.

Exempel:

Hdjd fran fundament till axel im
Temperatur vid uppriktningen +20°C
Driftstemperatur +50°C

Vérmeutvidgning 1 x 0,01 x (50-20)=0,3 mm
Det &r inga problem nar S-maskinen har samma
karakteristik som M-maskinen. | andra fall maste
du férsdka goéra uppriktningen innan maskinen
kallnat eller kompensera fér skillnaden.

Exempel:

Om S-maskinen 6kar 0,25 mm mer i héjd an M-
maskinen som resultat av temperaturskillnaden
maste shimsen under M-maskinen ocksa dkas
med 0,25 mm (under alla fotter).

Maskintillverkarna tillhandahéller normalt informa-
tion om deras maskiners termiska karakteristik.
Kontrollera alltid féljande vid bedémning av
varmeutvidgningen:

Arbetstemperaturen fér bada maskinerna.
Temperaturkoefficienten fér bada maskinerna.
Effekten av omgivande temperaturférhallanden
som maskiners isolering, externa varmekallor,
kylsystem mm.
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METODER FOR AXELUPPRIKTNING

Uppriktningsmetoder

Axiell och radiell métmetod (rim and face)

Tva indikatorklockor monterade pa en fixtur
indikerar centrumfdrskjutning (rim) och vinkelfel
(face) pa kopplingen.

Avlasningarna gérs nar axlarna roteras i 180° till
positionerna 6 - 12-9 - 3.

Reverserande indikator metod

Tva indikatorklockor, monterade pa varje
kopplingshalva méter centrumférskjutning och
vinkelfel. Matvéarden avlases nar axlarna roteras
180° mellan métpositionerna 6 - 12 - 9 - 3. Den
ena klockan visar centrumférskjutningen, och
skillnaden mellan de tva klockornas méatvarden
ger vinkelfelet.

Easy-Laser® metod

Arbetar med reverserande matmetod dar istéllet
for indikatorklockor tva lasersandare/detektorer
anvands monterade pa respektive kopplingshalva/
axel. Matvardena avlases nar axlarna roteras till
métpositionerna 9 - 12 - 3, eller med programmet
EasyTurn™ till tre godtyckliga positioner med
minst 20° emellan. Avlasningsenheten raknar ut
centrumfdrskjutning och vinkelfel, samt frdmre och
bakre fotparens lage. Alla matvérden visas i "live”.
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Axiell och radiell matmetod.

Reverserande indikator metod.

Easy-Laser™-metod



BERAKNINGSPRINCIP VID AXELUPPRIKTNING

Axeluppriktning med laser bygger pa vanlig X

trigonometrisk rakning, dar véardena registreras Ex..em.p % fr.."’m on MO\Iah\
N - X métning dar f |l|l||||

och bgraknas av avlasnlngsepheten. Nedans_t_a- métenheternas h l|'|'||ll
ende figur beskriver matematiken bakom berak- | jasersiralar traffar ii ‘llll‘ll‘l“
ningarna. i eft tankt Wi il
koordinatsystem. il Statonary fasr [|N1Y

|i (reference) 'l‘“

A [y '

Stationary  Centre of coupling Movable Foot 1 Foot 2
_| =y
e = }?EF

Distance S,C
50

Distance S,M
100

Distance S,F1

Distance S,F2
300

(M-S) 46

4-6

Foot ition= i F1= x200)+6= 14 and F2=( ~ x300)+6= 24
oot position= ( Distance SM ¥ Distance S,Fx)+S ( 100 ) ( 100 )
— (M-S)x100 46 _
Al = x100=-10/100
ngle= ( Distance S,M 100
: (M-S) ! 46 50)6= 1
Offset= (1. anco sm Distance S,C)+S ( 100 )

E11



ROTATIONSCENTRUM

Grundlaggande metod for att finna axlarnas
rotationscentrum vid axeluppriktning.

Exempel (endast "justerbar” médtenhet visas):

1. Nollstéll.

Stationdr axel Justerbar axel

Matenhet pa
justerbar axel

2. Vrid 180° och avlds métvérde.

‘-h
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3. Halvera métvérde.

4. Vrid och avlids absoluta métvérde hela varvet.




ROTATIONSCENTRUM forts.

Detektorns rotationscentrum vid métning av Laserns rotationscentrum vid métning av
pekriktning.

halcentrum.

Pos. 1

Pos. 2

Indexeras detektorn sa berdknas dess rotations- . . E
centrum relativt laserstralen. Laserstralens eventuella kast kommer att projicera

Nolla métvérdena i position 1, och halvera métvérdenai | Koncentriska cirklar. En linje genom tva centrum-
punkter visar spindelns pekrikining.

position 2.
2/2=1
Detector
Indexeras lasern i ‘\
180° sa berdknas
dess rotations- pos2 |2
centrum relativt 180° | &
_Pos.2 detektorn. - o
pos
—— 2
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VINKELAVVIKELSE

Detektorns position paverkar métvardet vid Exempel:
métning av parallellitet mellan valsar. Det ar darfér
viktigt att positionera detektorn i samma vinkel i
matposition 1 och 2 pa respektive méatobjekt.

O

R500 mm Radie till detektorn

Vinkelavvikelse

LILT ]

10

[

0.1 MM syiinad i métvérde

Vid 500 mm radie ger en vinkelavvikelse pd 1°en
skillnad pa 0,1 mm i radliellt métvarde.
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MATPRINCIP GEOMETRI

All métning med Easy-Laser® sasom rakhet,
planhet, parallellitet och vinkelrdthet bygger pa
samma grundprincip. Alla matvarden kommer att
visa detektorns position relativt laserstralen. For
att matvardena skall vara anvéndbara for justering
och dokumentation kravs att absoluta referenser/
nollpunkter bestdms. Dessa kan antingen vara
punkter pa matobjektet eller besta av horisontal-
planet.

Vid horisontell referens anvénds en laserstrale
som nivelleras enligt libellerna.

Da matobjektet skall vara referens nivelleras
lasern till detektorn pa referenspunkterna.

Denna nivellering utférs alltid enligt samma
metod: nollstélining av lasem.

A. Nolla med [0]
pa kort avstand.

Nolistéllning av laser

1. Grovstalining mot stédngd maltavia.

A- P4 kort avstand, rikta detektorn till laserstralen
genom att skjuta den till ratt héjd pa stdngerna.

B- P4 langt avstand, nivellera lasern mot maltavian.

2. Fininstélining med dppen maltavia.

A- Pa kort avstand, nolla detektorn med (0] pa
avldsningsenheten.

B- P4 langt avstand, nivellera lasern till nollan pa
detektorn.

C- Upprepa 2A och 2B till dess noll erhélles pa bada
referenspunkterna.

Nu kan uppmétning av objektet ske ldngs med laser- E
stralen.

B. Nivellera lasern till
noll pa langt avstand. ||
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RAKHET - REFERENSPUNKTER

Exempel pa en rakhetsmétning

Vi utgar fran en balk och placerar vara "nollpunkter”
(méttbitar under linjalen) pa olika positioner. Linjalen
utgdr nu referenslinjen till vilka 6vriga matvarde
refererar.

Om vi darefter flyttar nollpunkter (exempel B och C),
kommer matvérdena i forhallande till referenslinjens
nya position att andras.

P& samma vis som med linjalen kommer mét-
vardena att &ndras for ett objekt uppmétt med laser
nar referenspunkterna flyttas.

<Tj0 -0,15 -0,10 0,05 ioji i i i % i
LIjo -0,10 Iﬁ 0,20 O,ZFI I M
it
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Kontroll av detektorvarde ..........ooeveeeneernceneneanes F4
Konverteringstabeller ............coovvrnenerneeneeneen. F5
Problemldsaren, SKOtsel .........ccccevevvveeevevivernne, F6
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TOLERANSER VID AXELUPPRIKTNING

Rotationshastigheten pa axlarna avgor till stor
del uppriktningskraven. Denna tabell kan anvan-
das som hjalp om inga rekommenderade toleran-
ser fran tillverkaren av maskinen finns tiligangliga.
Toleranserna &r satta som maximalt tilldtna
avvikelser fran dnskade varden, antingen om det
ar noll eller kompenserat for varmeutvidgning.

Utmarkt Acceptabelt
Centrum-
férskjutning
varvtal mils mm mils mm
0000-1000 | 3,0 0,07 5,0 0,13
1000-2000 | 2,0 0,05 4,0 0,10
2000-3000 | 1,5 0,03 3,0 0,07
3000-4000 | 1,0 0,02 2,0 0,04
4000-5000 | 0,5 0,01 1,5 0,03
5000-6000 | <0,5 <0,01 <1,5 <0,03
Vinkelfel
varvtal mils/” mm/100 mils/” mm/100
0000-1000 | 0,6 0,06 1,0 0,10
1000-2000 | 0,5 0,05 0,8 0,08
2000-3000 | 0,4 0,04 0,7 0,07
3000-4000 | 0,3 0,03 0,6 0,06
4000-5000 | 0,2 0,02 0,5 0,05
5000-6000 | 0,1 0,01 0,4 0,04
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TOLERANSER VID REMTRANSMISSIONSUPPRIKTNING

Rekommenderade maxtoleranser fran tillver-
kare av remtransmissioner ar, beroende pa typ av

remmar, 0,25-0,5°.

<0

mm/m
mils/inch

0,1
0,2
0,3
04
0,5
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0

1,75
3,49

5,24
6,98
8,73

Rekommenderat omrade

10,47
12,22
13,96
15,71
17,45
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KONTROLLERA DETEKTORVARDENA

Metod for att kontrollera att Easy-Laser®
métenheter och detektorer visar varden inom
angivna toleranser. Metoden nedan beskriver
kontroll av S- och M-enhet, men galler &ven for
kontroll av separat detektor med separat sandare
enligt steg 1 och 2.

1. Anvénd program Values. Sétt uppldsningen till 0,01
mm, visa M-vérdet och nollstéll genom att trycka (0] .

2. Placera ett shims under magnetfoten for att lyfta M-
enheten 1 mm och avids. M-vérdet skall motsvara
férskjutningen inom 1 % (0,01 mm + 1 siffra).

3. Tag bort shimset, visa S-vérdet, nollstéll och placera
shimset under magnetfoten pa S-enheten. S-vérdet skall
motsvara férskjutningen inom 1 % (0,01 mm = 1 siffra).

OBS!
Endast den lyfta enheten kan kontrolleras varje gang.
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SIS

1. mm

Parallellyft en kénd diistans.

I

D

_a
o

Ett alternativt sétt att frflytta enheten en kénd distans
ar att utnyttja forflyttningen i en maskinspindel.



KONVERTERINGSTABELLER

Konverteringstabeller fér omvandling av Langd
métvardet mellan olika enheter. mil mm Inch Foot meter
0,0394 |0,001
0,05 0,00127
Massa 0,3937 0,01
gram (g) |ounce (0z) 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
Vinkel Te::peratui _
arc sec. mil/foot millinch mm/m |degree |inch/foot -40 -40
1 0,06 0,005 0,005 -30 Y F
16,6 1 0,083 10,083 20 -4
12 1 1 0,057° 0,012 178 0
210 17,45 17,45 |1° 0,21 10 14
1000 83,3 83,3 4,75° 1 0 32
, 10 50
Exempel: 20 68
€ 30 86
o E 37,8 100
1]
15, 40 104
1000 mm (1 meter) = 50 122
60 140
70 158
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PROBLEMLOSAREN, SKOTSEL

A. Systemet gar ej att starta:

1 Sl&pp inte On-knappen sé fort

2 Kontrollera att batterierna ar vanda enligt bild p&
etikett

3 Byt batterier

B. Laser lyser inte:
1 Kontrollera kontakterna
2 Byt batterier

C. Inga matvérden visas:
1SeB

2 Oppna méltavlan

3 Justera in laser mot detektor

D. Ostabila matvarden:

1 Drag fast fixturer

2 Justera in laser fran kant av detektor
3 Oka filtertiden (Ej BTA Digital)

E. Felaktiga matvarden?

1 Studera pilar och tecken pa detektorns etiketter
2 BTA Digital; kontrollera detektorns monterings-
riktning.

F. Skrivaren skriver ej:

1 Kontrollera skrivarkabeln

2 Om réd lysdiod slocknar pa skrivaren, ladda
skrivarens batterier

F6

Rengéring

For basta matresultat, hall utrustningen ren,
optiken vid detektor och laser mycket ren, d.v.s.
torka bort eventuella fingeravtryck med torr trasa.

Batterier

Systemet drivs av 4 st batterier av storlek R14 (C).
Flertalet typer av batterier kan anvandas, &ven
uppladdningsbara, men alkaliska batterier ger
langsta driftstid. Tag ur batterierna om systemet g
skall anvéndas for en langre tid.

Undvik direkt solljus

Om métenheten maste
placeras sa att solljus
traffar direkt mot PSD-
detektorn, finns det
risk for ostabila
matvarden. Forsok da
att skugga detektorn,
exempelvis som bilden
visar.
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