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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

i o
Damalint A
Measurement And Alignment Technology

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




TURVALLISUUS

Easy-Laser® on laserluokka Il:n mukainen
lasermittalaite; ulostuloteho on alle 1 mW ja tdma
edellyttad vain seuraavia turvatoimenpiteité:

/fl'lé koskaan katso laserlahettimeen
S Ala suuntaa lasersadetta kenekaan silmiin

HUOM! Laseryksikén avaaminen saattaa
aiheuttaa vaarallista sateilyd seka purkaa val-
mistajan takuuehtoja.

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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

Varoitus!

Ennen mittauslaitteiden asentamista kohteisiin,
joiden kayttd saattaa aiheuttaa henkilévahinkoja,
on moottorik&yttd6 sammutettava sekd estettava
tahaton pééllekytkeminen esim. lukitsemalla
katkaisija ja/tai irroittamalla moottorin sulakkeet.
Namé turvallisuustoimenpiteet annetaan olla
paikallaan kunnes laseri ja anturi on poistettu
mittauskohteesta.

HUOM! Laitetta ei saa kayttaa tiloissa, joissa
rajahdysvaara.

VASTUUVAPAUTUS / DISCLAIMER

Damalini AB ja heidan jalleenmyyjat eivét vastaa

vahingoista, joita saattaa seurata koneisiin ja
laitteisiin Easy-Laser®-mittauslaitteen kaytdsta.
Kasikirjan laatimisessa on kaytetty suurta
huolellisuutta jotta se olisi virheeton. Kasikirjan

lagjuudesta johtuen virheita voi kuitenkin esiintya.
Tamén takia pidatdmme oikeuden muuttaa tekstia

ilman eri ilmoitusta. Samasta syysta voidaan
ohjelmiin tai laitteisiin jalkikateen tehda
parannuksia, joista ei ole mainintaa k&sikirjassa.
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Easy-Laser®: Mittauslaite Sinun tarpeisiin
Kehittdessdmme Easy-Laser®-jarjestelman,
olemme samalla ratkaisseet teollisuuden mit4
vaihtelevimmat linjausongelmat l&hes 20 vuoden
aikana. Nain olemme saaneet kokemuksia, joita on
hyddynnetty jarjestelman kehittdmisessa.
Uskallamme tast4 syysta kutsua itsedmme mittaus-
ja linjausratkaisujen asiantuntijoiksi etsiessdmme
asiakkaiden tarpeita vastaavia ratkaisuja.

Mittauspalvelu ja koulutus

Kysy meiltd mittausongelmista. Kehitdmme
asiakaslahtisia menetelmié ja koulutamme Sinut
mittauslaitteiden kéytdssa seké nopeiden ja
luotettavien linjauksien tekemisessa. Nain padset
hyddyntdméén kokemuksiamme. Katso myds
valmistajan weppisivuja — siella on ajankohtaisin tieto
tuotteista.

Easy-Laser® ympari maailmaa Imdn kaytossa.

Damalinin tuotteita myydaéan 40:ss& maassa ympari
maailmaa. Easy-Laser®-kayttajana Sinulla on
paljon kolleegoja. Kehittdessamme
mittausjarjestelmia tdma on meille loputon uusien
ratkaisujen 1dhde. Missé tahansa liikutkin ympari
maailmaa haluamme auttaa Sinua ratkaisemaan g
mittaus- ja linjausongelmat. Ota yhteyttd meihin tai /!
jalleenmyyjiin!

Tuotteitamme kéytetadn ympdri maailmaa.



LAAJENNETTAVUUS

Jérjestelméajattelu

Easy-Laser®-jarjestelméat on suunniteltu laajennettaviksi sen
mukaan kun sinun tarpeesi kayttdjané kasvaa.
Mittausjarjestelmat D450 ja D505 siséltavéat toimitettaessa
vakiona vain akselilinjauksessa tarvittavat ohjelmat, kun taas
muihin D279-néyttdlaitteeseen perustuviin mittausjérjestelmiin
siséltyy kaikki ohjelmat.

Nayttélaitteen D279 avulla voit suorittaa useimmat mittaukset ja
linjaukset yhdistamalla erilaisia kiinnittimia, laserlahettimia,
mittausyksikoita ja antureita.
Nayttolaite voidaan myds paivitta uusilla ohjelmilla. Voit
aloittaa akselilinjausjarjestelmalla ja myéhemmin laajentaa
kayttoa toisilla, geometriamittauksiin tarkoitetuilla
laserlahettimilla. Samalla tavalla voit kasvattaa
geometriamittausjérjestelmaa akselilinjausta varten.
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MITTAUSOHJELMAT
D525
D600
Mittausohjelmakokoonpanot ngg
Naill& sivuilla on kuvattu mitk& mittausohjelmat sisaltyvéat Nayttolaitteeseen D480
L R . D450 | D505 | D660
D279 eri mittausjarjestelmissa. Lisaksi joka ohjelmasta on lyhyt kuvaus. D670
D800
)
D'"' Vaakataso — Vaakatasossa olevien koneiden suuntaus 9—12-3 -menetelmalla. X X X
Esimerkiksi pumppujen ja moottoreiden kytkimiin.
——
)
-& Pehmed tassu (Soft foot) — Tarkistaa, ettéd kone seisoo tukevasti kaikilla X X X
tassuilla. Nayttda mita jalkaa taytyy saataa.
| S
EasyTurn™ — Vaakatasossa olevien koneiden linjaukseen. Tarvitaan vain
W 20° mittauspisteiden valiin. Mittaus voidaan aloittaa missa tahansa kohtaa X X
\——/ Kkierrosta; ei tarvitse huomioida asentoja 9—-12-3.
)
N Kardaani — Nayttaa kulmavirheen ja korjausarvot nivelakseli/ X X
keskidsiirtyneille koneille.
| —
)
Pystysuora — Pystysuoraan ja laipoilla kiinnitettyjen koneiden suuntaus. X X
T
)
Konesarja — 2—-10 koneen linjaukseen rivissa (9 kytkintd). Nayttaa
LS mittausarvot livena linjaustyén aikana. X X
—
)
M B{| RefLock™ - Valinnaiset tassuparit voidaan asettaa viitteiksi (lukitut).
X | X
Sisaltyy konesarjaohjelmaan aliohjelmana.
e
)
V.F Termisen laajentumisen kompensointi — Kompensoi erot eri koneiden X X X
*K lampdlaajentumisessa. Siséltyy konesarjaohjelmaan aliohjelmana.
7 Toleranssitarkistus — Tarkistaa keskidsiirtyman ja kulmavirheen valittuun
ﬁ‘% toleranssiin ndhden. Nayttaa graafisesti milloin linjaus on toleranssien mukainen. X X X
\—— Alitoiminto.
Mittausarvojen suodatus — Kehittynyt elektrooninen suodatintoiminto antaa
%» luotettavan mittaustuloksen myés vaikeassa mittausymparistdssa, kuten varinassa| X X X
\_—_J ja ilmavirrassa. Alitoiminto.
( Y\ Keskio ja kulma — Tama ohjelma nayttaa keskio- ja kulmavirheen esim.
B3| kahden akselin valilla. Antaa mitta-arvot seka 1- ettd 2-aksiaalisille X X

mittausyksikoille. Soveltuu dynaamisiin mittauksiin.




MITTAUSOHJELMAT
D525
D600
D630
D480 | DO°0
D450 | D505 D670
D800
) Arvot — Nayttaa jakuvasti anturien ja mittausyksikdiden mittausarvot. Arvot
:_'lg'gg voidaan nollata ja puolittaa. Sarjaan voidaan kytkea 4 mittausyksikkda ja niiden X X
) nollaus suoritetaan yksil6llisesti.
f?
(I ) Vibrometer - Nayttda varinatason mm/s ja laakerikuntoarvon g. Mittaus X X
! noudattaa varinastandardia 1ISO10816-3. (Tarvitaan lisdvaruste Varindanturi D283.)
)
@ BTA digital — Tehonsiirtolaitteiden linjauksiin. X X
Suoruus — Konealustojen, akselien, laakerikaytavien, tydstokoneiden ym.
mmmm | suoruuden mittaaminen. Voidaan mitata jopa 150 mittauspistetta kahdella X
\ J _nollapisteelld.
( +) Suoruus Plus — Joustava ohjelma kehittyneilld toiminnoilla. Mittauspisteita voi
= | lis4td, poistaa tai mitata uudestaan milloin tahansa mittauksen aikana. X
\ ) Referenssilinjaa voidaan siirtda tarvittaessa. Kayttékohteet kuten ylla.
)
0 Oikoisuus — Ohjelma oikoisuuden/vaantymisen mittaamiseen, esim. konealustat, X
konepdydat ym. Selvidd 300:sta mittauspisteesta kolmella nollapisteella.
N/
(00> 3 )
fd Suorakulmaisuus — Mittaa suorakulmaisuuden koneissa ja laitoksissa. X
D —
Yhdensuuntaisuus — Mittaa telojen, konesivujen ym. yhdensuuntaisuuden.
II Selviaa 150:sté telasta/mittauskohteesta. Referenssina voi olla joko X
\__—_/ peruslinja tai haluttu tela. Jokainen kohde voidaan erikseen nimeta.
+) Yhdensuuntaisuus Plus — Joustava ohjelma kehittyneilld toiminnoilla.
II Mittauskohteita voi lisata, poistaa tai mitata uudestaan milloin tahansa mittauksen X
\_—_/ aikana. Sisaltda peruslinjamittaustoiminnon. Kayttékohteet kuten ylla.
)
./_' Kara — Esim. ty6st6- ja porauskoneiden keskiviivan suunnan mittaukset. X
e’/

Jatkuu =



MITTAUSOHJELMAT
D525
D600
D630
ouso | %0
D450 | D505 D670
D800
)
Luotinaru — T&lla ohjelmalla mitataan luotinaru (pystysuora) sekd suoruus X
esim. turbiini- ja generaattoriakseleissa.
el
D Laippa — Talla ohjelmalla mitataan laippojen ja py&reiden pintojen oikoisuus,
°.. esim. aksiaalilaakereissa. Selvidd 150:std mittauspisteesta. Jarjestelma X
(>~ |askee kolme nollapistettd 120° jaolla.
o)
Ympyran keskipiste — Kaytetdan laakerikdytavien suoruuden mittauksiin X
reikien halkaisijoiden vaihdellessa. Esim. dieselmoottorit, potkuriakselilaitteet ym.
D——
+) Ympyréan keskipiste PLUS - Joustava ohjelma kehittyneilla toiminnoilla.
@ Mittauspisteita voi lisata, poistaa tai mitata uudestaan milloin tahansa mittauksen X
\__—__J aikana. Referenssilinjaa voidaan siirtaa tarvittaessa. Kayttdkohteet kuten ylla.
)
Puoliympyra — Mittausarvot rekisterdiddan asennoissa 9, 6 ja 3. Sallii erilaisia X
reidnhalkaisijoita. Kaytetédan lahinna Turbiinijarjestelméassa.
N/
+) Puoliympyra PLUS - Joustava ohjelma kehittyneilla toiminnoilla. Mittauskohteita
tb’ voi lisata, poistaa tai mitata uudestaan milloin tahansa mittauksen aikana. Sisaltada X
\——__/ peruslinjamittaustoiminnon. Kayttokohteet kuten ylla.
/}i) Huom! Néyttdlaite D279 voidaan péivittda. Siihen voidaan myds tehda X X X
i_)

ohjelmalisayksia. Ylla mainitut kokoonpanot koskevat vakiojarjestelmia.




ALOITUS

Kasikirja
Tassa kasikirjassa kuvataan:
Mittausjérjestelmaén kuuluvat osat:
Tekniset tiedot ja toiminnot.
Néyttélaitteen kdytto:
Perusasetukset, ndppdimien kayttd ja
mittaustulosten hallinta.
Eri mittausohjelmien késittely:
Mittausmenetelmd askel askeleelta.
Mittausmenetelmét:
Useita esimerkkeja mahdollisista mittaustavoista.
Mittausoppi:
Mittauksien ja linjauksien perusteet sek tekniset ilmaisut.
Liitteet:
Toleranssit, Muuntotaulukot, Ongelmien ratkaisija.

Uusille kayttajille ehdotamme tutustumista osaan
E-Mittausoppi ennen mittauslaitteen kayttoa.
Taman jalkeen seurataan kasikirjaa kappale
kerralla.

HUOM! Osassa C-Mittausohjelmat kuvataan
jokaisen momentin kohdalla mitd n&ppadinta tulee
painaa jotta paastaan eteenpdin. Liséksi
naytetddn mahdolliset muut néppaimet
hakasissa, esim. [ Paluu @ ]

Péaalle/Pois-nappéimesta :

Kun olet mittausohjelmassa ja painat Paélle/Pois-
nappainta siirryt ensin takaisin Paévalikkoon. Voit
nyt avata toisen ohjelman ja tehda uusia
mittauksia. Jos et tass4 tilassa kayta Nayttolaitetta
sulkeutuu se automaattisesti 10 minuutin kuluttua.
Painamalla t&ssé tilassa P&élle/Pois-néppainta
suljet nayttlaitteen valittdmasti.

(Néyttélaitteella on myds yleinen automaattinen
sulkemistoiminto, katso sivu B2.)

Jatkuu =



ALOITUS

Kuvassa kaksi
mittausyksikkdé (S, M)
kytkettynd
ndyttélaitteeseen.

Mittausjarjestelma

Néain kytket jarjestelman yhteen ja paéset
kokeilemaan valikkoja. Osassa A on kuvaus
laserista, mittausyksikosta jne.

1. Asenna/sijoita mittauslaitteisto mitattavaan
kohteeseen sopivilla kiinnittimill.

2. Liita kaapeli nayttolaitteeseen.

3. Liitd kaapelin toinen p&a haluttuun mittaus-
yksikkdon tai anturiin. HUOM! Voit kaytta kumpaa
tahansa kahdesta mittausyksikon liitimesta.

4. Jos kysymyksessé on akselilinjaus, liit4 toinen
kaapeli S- ja M-mittausyksikkdjen véliin.

5. Kaynnist4 nayttolaite nappéimelld :
Nayttd6n tulee ensimmaiseksi

mittausohjelmavalikko. K&ynnist& haluttu ohjelma
kirjoittamalla ohjelman numero.

Vaihda ohjelmavalikkosivulle 2 painamalla @

Jos haluat palata pdévalikkoon, paina

Paluu edelliseen néyttéén, paina Menu-néppainta
vield kerran.
(Téaman voit tehda kaikissa tilanteissa, myds mittauksien aikana.)

Paé&valikon ylin rivi "Units found.” n&yttaa, onko
nayttolaitteella yhteys kaikkiin kytkettyihin
mittausyksikoihin ja antureihin.

HUOM! Mikali olet kytkenyt kaksi mittausyksikkoa
S ja M, laserit syttyvat mittausohjelman alkaessa.
Jos olet kytkenyt anturin ja erikseen laser-
lahettimen, k&ynnista laseri sen virtakytkimesta.

Karkea linjaus ennen mittausta

6. Nyt on aika suunnata laserséde anturiin. Aloita
suuntaamalla s&de suljettuun maalitauluun.
(tarkempi kuvaus osassa C, kohta "Karkea linjaus”
akselilinjauksessa tai vastaava kohta kunkin
mittausohjelman kohdalla.)

7. Avaa taman jalkeen maalitaulu.

8. Syota mittauksessa tarvittavat mitat sité
mukaan kun ohjelma niit4 pyytaa.

9. Jatka mittausta ndytén ohjeiden mukaan.



ALOITUS

10. Suoritetun mittauksen jalkeen voit; saastaa
mittaustuloksen ndyttdlaitteessa, jos sinulla on
tulostin; liitta4 se jarjestelmaan ja tulostaa (katso
osa B) tai liittda nayttélaite PC:hen ja siirtdé
mittaustulokset siihen (ohjelma EasyLink™ tulee
ensin asentaa, katso osa B.)

Onnea mittauksiin uudella Easy-Laser®-
Jjérjestelmallasi!
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TAYDELLISET JARJESTELMAT

Kaikki jarjestelmat:

Kaikki jérjestelmat toimitetaan laukussa jossa on
alumiinikehys ja pehmustettu sisustus. Koko ja muotoilu
riippuu toimitettavasta jarjestelmasta.

Toimitukseen sisaltyy aina:

1 nayttolaitteen suojalaukku

1 mittanauha

1 késikirja

1 EasyLink™ ; Windows®- PC ohjelma + kaapeli

Akselilinjausjarjestelmd D450

1 nayttolaite D279 viidella (5) ohjelmalla/ toiminnolla
2 kaapelia Push/pull-liittimilla

2 mittausyksikkda (S, M); 10x10 mm

2 akselikiinnitinta ketjuilla

2 sarjaa jatkotankoja

A2

D480

1 nayttolaite D279 kolmellatoista (14) ohjelmalla/toiminnolla
2 kaapelia Push/Pull-liittimilla

2 mittausyksikkoa (S, M); 10x10 mm

2 akselikiinnitinta ketjuilla

2 sarjaa jatkotankoja

2 jatkoketjuja

Akselilinjausjarjestelmé@ D505

1 nayttélaite D279 kolmellatoista (14) ohjelmalla/ toiminnolla
2 kaapelia Push/pull-liittimilla

2 mittausyksikkda (S, M); 18x18 mm

2 akselikiinnitinta ketjuilla

2 sarjaa jatkotankoja

2 jatkoketjuja

2 valikiinnitinta

2 magneettijalkaa



TAYDELLISET JARJESTELMAT

Akselilinjausjérjestelméa D525

1 nayttolaite D279 kahdellakymmenelldkolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

2 kaapelia Push/pull-liittimilla

2 mittausyksikkoa (S, M); 18x18 mm

2 akselikiinnitinta ketjuilla

2 sarjaa jatkotankoja

2 jatkoketjuja

2 valikiinnitinta

2 maaneettiialkaa

Ekstruuderijarjestelma D630

1 nayttdlaite D279 kahdellakymmenellakolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

2 kaapelia Push/Pull-liittimilla (2m, 5m)

1 laserléhetin D75 kiinnikkeilla

1 anturi D157 putkimalleilla

1 sarja anturin vetotankoja

1 iso maalitaulu Extruder

A

Konejarjestelma D600 (Perus)

1 nayttélaite D279 kahdellakymmenellédkolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

2 kaapelia Push/pull-liittimillé (2m, 5m)

1 anturi D5

1 magneettijalka

2 sarjaa jatkotankoja

Taydennetdén laserilla D22, D146, D75, prismalla D46 ja
muilla varusteilla tarpeen mukaan.

7]

Linebore-jarjestelma D650

1 nayttolaite D279 kahdellakymmenelldkolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

2 kaapelia Push/pull-liittimillé (2m, 5m)

1 laserlahetin D75 koordinaattinavalla

1 anturi Linebore siirtyméanavalla

Kiinnityskasia halk. 100-500 mm

1 tulostin kaapelilla ja laturilla

1 sarja kiinnitysosia

A3



TAYDELLISET JARJESTELMAT

Turbiinijarjestelma D660

1 nayttélaite D279 kahdellakymmenelldkolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

2 kaapelia Push/Pull-liittimilla (2m, 5m)

1 laserlahetin D75 koordinaattinavalla

1 anturi D5

1 anturikiinnitin magneettijaloilla ja jatkotangot

halkaisijoille 150—1700 mm

1 sarja mittakarkia

1 itsekeskittyva maalitaulu

1 tulostin kaapelilla ja laturilla

Konejérjestelmad D800

1 nayttdlaite D279 kahdellakymmenelldkolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

1 laserléhetin D23

2 kaapelia Push/Pull-liittimilla (2m, 5m)

1 anturi D6

1 magneettijalka laserlahettimelle

1 magneettijalka D45 kaantyvalla paalla

2 sarjaa jatkotankoja

A4

Yhdensuuntaisuusjarjestelmé D670

1 nayttolaite D279 kahdellakymmenelldkolmella (27)
ohjelmalla/ toiminnolla

2 kaapelia Push/Pull-liittimilla (2m, 5m)

1 anturi D5

1 magneettijalka kdannettavalla ylaosalla

2 sarjaa jatkotankoja

1 liukulaseri D22

1 koordinaattipoyta

2 isoa maalitaulua Peruslinja

1 liukukiinnitin kaannettavalla paalla

1 kulmaprisma D46

2 jalustaa

2 Transportvaskor



NAYTTOLAITE D279

Nayttélaite D279: Ohjelmien lukumaéré riippuu
siitd mihin jarjestelmaén nayttélaite kuuluu
(ohjelmien lisdys ja paivitys tapahtuu RS232-
portin kautta).

Paristokayttdinen yksikko, johon voidaan liittda
enintdan 4 anturia/mittausyksikkéa sarjassa.
Kalvonéppaimistd, 16 nappainta ja
nestekidendyttd. Muisti, johon tallennat
mittaustulokset ja mittauskuvaukset. Nahkakotelo
mahdollistaa k&ytén vaikeassakin ympéristdssa.
RS232-portti tulostimelle ja PC:lle.

Mittausyksikkéjen ja anturien
liittimet liitetddn kuten kuvassa.

TEKNISET TIEDOT

Materiaali Alumiini / ABS
Néppaimistd 16 kpl kalvonappainta
Nayttd Taustavalaistu 4,5” LCD
Paristot 4 kpl 1,5V R14 (C)
Kayttdaika 48 h jatkuva

24 h kahdella mittausyksikélla
Nayton tarkkuus Saadettavissa 0,001 mm:n
saakka

G 08 0%

@
Sarjaportti RS232
Db9 Male B@ S
NYEN
e S 6
5 GND ©
7 RTS
8 CTS

Muisti Tallentaa enintdén 1000 akseli-
linjausta tai 7000 mittauspistetta
Liittimet Anturi/mittausyksikkd ja
sarjaportti RS232, 9P
Mitat 180x175x40 mm
Paino 1100 ¢
] /\
©
)
D (Katso néyttdlaitteen
€ » kaéntopuolelta
E A\ paristojen sijoitus)
\/
© ' Paristoluukku

A5



PYORIVA LASERI D23

Laserldhetin moottoroidulla, pyérivalla paalla
(360°). Paalle-néppéimen painallus sytyttaa
laserin, seuraava painallus aloittaa pyGrimisen.

Pyoérivé paé

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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

A6

TEKNISET TIEDOT

Laserdiodi <1 mW luokka 2

Laseraallonpituus 635-670 nm

Séteen halkaisija 6 mm aukossa

Tybskentelyalue, ulottuvuus 40 m:n sade

Paristo 2 kpl R14 (C)

Kayttdaika/paristo ni5h

Tasonsaétoalue +30 mm/m M e — — — — 1
Vesivaakojen asteikkoviivat 0,02 mm/m | Zg:z:;ée i [
L|ukul.aselr|n tasoisuus 0,02 mm tasosaétéruuveista sivulla A36. |
Materiaali Alumiini L |
Paino 2650 g




LIUKULASERI D22

Paina tésté, kdénné pois prisma ja A
Laserlahetin liikkuvalla, laakeroidulla vaihda laserséteeseen, joka on suorassa

laserlahettimella. Pyorii 360 astetta. (vaihtoehto 1).  kulmassapyyhkéistyyn lasertasoon.

Laserpyyhkéisy voidaan kohdistaa vaaka- tai

pystytasoon. Sade voidaan kaantaa 90° Laseraukko
pyyhkaisysté (vaihtoehto 2). (Katso lisatietoja vaihtoehto 1
D22:sta sivulla B20.)

| Laseraukko
vaihtoehto 2

Vaakatason vesivaa'at

Hienosé&éto Vesivaa’'an sdéto

Tasosdétéruuvit:
Hieno

Karkea

Lukitus

4 kpl 10 mm reikéé
lukitusruuveilla
tankoasennuksiin

Vesivaakojen sdété

i-Térkeété'! -
Asennus jalustaan: e Katso"qh j.feet L |
Yiksi kahdesta 5/8 | [asosaatoruuveista sivula A6.
UNC-kierteesta

Vesivaa’at laserséteen
karkeaan suuntauksen

s
/

Asennus karaan:
20mm tappi halkaisija
5/8 UNC

Pystysuoran pyyhkéisyn ja
vaakatason sateen vesivaaka

Vaihtoehtoinen asennus
tasonsaétdpdytadn kahdella M6-ruuvilla



LIUKULASERI D22; mitat

LASER APERTURES
10/0.394 - . |« 69.5/2.736
-7 ’o O |
(€
~ [ [\
| 9 9
H L8 3
139/5.472 ] MAGNET (3x)
162/ 6.378 ' 7/0276 .
1 S 139/5.472 -
_.—'\ 69,5/2.736
5/8" UNC (2x) -~ A
i
TEKNISET TIEDOT ‘ g
Laserdiodi <1 mW luokka 2 0 ) o
Laseraallonpituus 635-670 nm “2- m] N 2
I e ~ \ N~
Sateen halkaisija 6 mm aukossa ? B. ts \ VS
Tydskentelyalue, ulottuvuus 40 m:n sade 3\ 3
Paristo 1 kpl R14 (C) - ©
Kéyttoaika/paristo ni5h n o Q
Tasonsaatbalue + 30 mm/m
Vesivaakojen asteikkoviivat 0,02 mm/m
Suorakulmaisuus laserséateiden vélilla 0,01 mm/m
Liukulaserin tasoisuus 0,02 mm 40’ 1.578
Ki\?nt?m!sen h|enosa,ato 0,1 mm/m CAUTION
Ké&éntdmisen vesivaa'at 2kpl 5 mm/m LASER RADIATION
Materiaa” AlUmllm DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
i 1 mW MAX OUTPUT AT 670
Pamo 2650 g ELASS Il LASER PRODUC'rI"m

A8



LIUKULASERI D22, PYORIVA D23; vesivaakojen kalibrointi

Kerromme tassa miten kalibroit D22, D23 Kalibroinnissa kdytetdén ohjelmaa Values. Suurempi
laseryksikon kaksi vesivaakaa. Vaa'at on kalibroitu  efdisyys anturiin antaa paremman tuloksen (véh. 1
tehtaalla mutta voidaan tarvittaessa sataa. D22:n ). Kaanna laseri 180° laserpaa keskipisteessd ja
vesivaakojen asteikko on 0,02 mm/m per suuntaa séde takaisin 1 mm sisdén sivusuunnassa

. - . ) _ l Al n . .
asteikkoviiva. Laserin tarkka asennus (F-arvo). HUOM! Ala siira anturia.

vesivaakojen mukaisesti sallii asennuksen A. Sééd taso vesivaakojen mukaan.

uusimisen huomattavasti tarkemmin kuin B. Nolla naytt6 (paina (o) ).
asteikkoviivat (n. 0,005 mm/m). C. Kéénné laseri 180°.

Kaytettdessé laseria horisontaali/vertikaalitason D. Puolita néyton lukema (paina (2) ).
absoluuttisena referenssiné on vesivaakojen E. Saédé tason V-arvo nollaksi.

oltava kalibroituna yhdensuuntaisesti lasersateen F. S&é4dé vesivaaka kuusioavaimella.
kanssa. Vesivaa'at kalibroidaan siis lasersétee- G. Kaénné laseri 90°.

seen nahden - ei suhteessa laserlahettimen G. Saada tason V-arvo nollaksi.

H. S44d4 toinen vesivaaka kuusioavaimella.

alatasoon. Kalibrointi suoritetaan siten, etta
lasersateen annetaan kulkea kahden, véhintdan 1
metrin etdisyydella toisistaan olevan kiintean
pisteen 4pi. Laserldhetin kdannetédén 180° ja
taso s&&detédédn kunnes séde kulkee samojen
pisteiden kautta. Toinen piste on laserlahetin
itsessaan, koska sade on samalla tasolla koko
kierroksen aikana. Toinen piste on kiinteésti
asennettu anturi, jossa sade osuu yhteen ja
samaan pisteeseen.

Vesivaa'at < ’

A9



D22; vesivaakojen kalibrointi

Vertikaalivesivaakaa kalibroitaessa laser- Vesivaakojen kalibrointi vaativissa vaakatasokohteissa.
yksikdssa D22 laserin pyyhkéisya ei voida Laserin D22 vesivaa’at on normaalisti kalibroitu lasersétee-
hyddyntad. Sen sijaan kdytetddn anturin kahta seen ndhden. Mittauksissa, joissa referenssind on

asentoa ja annetaan laserséteen kulkea naiden absoluuttinen vaakataso, asetetaan suuria vaatimuksia talle

lapi kahdesta suunnasta. kalibroinnille. T&mé&n takia mahdolliset kalibrointivirheet

' , voidaan mitata ja kompensoida. Periaate on sama kuin itse
Laseri asennetaan kolmelle jalalle samaan kalibroinnissa mutta antaa suuremman tarkkuuden koska se
tasoon kuin anturi (katso kuva alla). tapahtuu kohteen mittauksen yhteydessa.
1. S4éda taso vesivaa'an mukaan kohdassa A. 1. Tasonséétd vesivaakojen mukaan
2. Nollaa arvo kohdassa B. A Nollaa arvo \
3. Lue ja ota ylés arvo kohdassa C. B. Lue arvo (esim. 1,00)
4. Siirré laseri kohtaan D ja sadda taso 2. Kaénné laseri 180°, tasoséété vesivaakojen mukaan
vesivaa'an mukaan. C. Nollaa arvo
5. Nollaa arvo kohdassa E. D. Lue arvo (esim. 2,00)
6. Lue ja ota ylds arvo kohdassa F. 3.
7. Ynnaa arvot kohdissa C ja F ja puolita summa. | £ | aske puolivali B:n ja D:n vélissé (tassa tapauksessa 1,50)
8. Sdéda taso kohdan 7 arvon mukaan. T4mé osoittaa mittauspisteiden tasoeroa
9. S&44dé4 vesivaaka kuusioavaimella.

1. A
1
(-




KARALASERI D146

Karan suuntauksen ja suoruuden mittaukseen
tarkoitettu laserlahetin. Asennettuna karaan projisoituu
karan pyoriessa samankeskeiset ympyrat, joiden
keskipiste on sama kuin karan keskiakselin keskipiste.
Tama mahdollistaa seké karan osoittaman suunnan
mittaamisen suhteessa anturin likesuuntaan ett4 karan
suoruuden mittaamisen karan suunnassa.
Kiinnitystappi voidaan kiinnittaa I&hettimen kumpaankin
paatyyn (Vaihtoehto1 ja 2). Kiinnitystapeilla voi olla
erilaiset halkaisijat.

(Katso lisétietoja D146:sta sivulla B20.)

Vaihtoehto 1

A

&)

\

Paristokansi
(kdytd kolikkoa
avaamiseen ja

sulkemiseen).

Péélle / Pois
Laseraukko
N

N
Kiinnityslevy ja Laserséaatéruuvit
kiinnitystappi
(vaihdettavissa)
ruostumattomasta
teraksesta.

A11



KARALASERI D146; tekniset tiedot

63 [2.48"]

L

| 35[1.38

@60 [2.36"]

TEKNISET TIEDOT
Materiaali

Laserdiodi
Ulottuvuus

Paristo
Kayttoiké/paristo
Kierrosluku, enintaan
Kiinnityshalkaisija
Paino

Eloksoitu alumiini
<1mW, luokka 2

20m

1 kpl R6 (AA)

neh

2000 rpm

Sovitellaan kiinnitystapilla
3009

A12

9,53 [3/8""

— M6-1 depth 6 [0.25"] 2x both sides

©

c-©

54 [2.17]

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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




LASERLAHETIN D75

Laserlahetimelld D75 mitataan suoruus ja
karan suuntaus. L&hettimen kyljissa on useita
M6-kierteisia reikid, jotka mahdollistavat erilaisia
kiinnityksid. Tamé lahetin sisaltyy vakiona
Extruder-, Linebore- ja Turbiinijarjestelmaan.
(Katso lisétietoja D75:sté sivulla B20.)

Vaaitusruuvit
Vertikaali:

Hieno

Karkea
Lukitus

Paristoluukku (+ ulospéin)

Péélle/Pois

A

Craewa

| Katso ohjeet |
tasosaatéruuveista sivulla A36. |

—— Vaaitusruuvit Horisontaali

Kiinnitysreiét M6 (x6)

Laseraukko

A13



LASERLAHETIN D75

[
O
5
G
=
M6 depth 8 (6X) 20p1.14] £
g
g 3
g
120[4.72]

TEKNISET TIEDOT
Laserdiodi <1mW luokka 2
Laseraallonpituus 635-670 nm
Séteen halkaisija 6 mm aukossa
Ulottuvuus 40m
Paristo 1kpl 1,5V R14 (C)
Kéyttdaika/paristo >15h
Laserin saatd 2suunta+2° (+ 35 mm/m)
Materiaali Eloksoitu alumiini LASER RADIATION
Mitat 60x60x120 mm * S e
Paino 7009 " CLASS Il LASER PRODUCT "

A14



MITTAUSYKSIKOT PSD 18x18 mm

Mittausyksikké PSD-anturilla 18x18 mm,
ldampdanturilla, elektroonisella 360° kulma-
anturilla ja laserdiodilla yhdessa kuoressa.
Laitteessa on useita kiinnitysaukkoja ja kierteisia
reikid, kaksi vesivaakaa ja maalitaulu. Kaksi
vaihtoehtoista liitinta liitettdvaksi nayttélaitteeseen
ja muihin mittausyksikdihin. Saatavissa my6s 2-
aksiaalisilla antureilla (lisdosa). Toimitetaan
pareittain yksi S-yksikké ja yksi M-yksikkd
(Stationary=kiintedan koneeseen ja
Movable=liikuteltavaan koneeseen).

MV +

A

R+

B
&

MH+ SH+

D
S

Mittausarvot nuolien mukaisilla likkeilla.

SV +

Kiinnitysruuvit (tankokiinnityksiin) —

Lasersédéto

Liittimet

Laseraukko

Liikuteltava maalitaulu

Anturiaukko

R+ Vesivaa'at

A15

A



MITTAUSYKSIKOT; mitat, tekniset tiedot

@/‘

Kolme kierteisté reikda
kéantépuolella
mahdollistavat erilaisia
kiinnityksid, toisiin
laitteisiin tai taysin uudet
sovellutukset.

J

M6 depth 8 (4X) K~ ?

9[0.35]

60[2.36]
5 P
| Back
=@ -
N N
S
(e}

TEKNISET TIEDOT
Anturimalli

Anturikoko
Lineaarisuus
Laserdiodi
Laseraallonpituus
Séteen halkaisija
Vesivaakojen asteikko
Kulma-anturin tarkkuus
Lampdanturi

Mitat

Materiaali

Paino

1-aksiaalinen tai 2-
aksiaalinen PSD
18x18 mm
Parempi kuin 1%
<1 mW luokka 2
635-670 nm

3 mm aukossa

5 mm/m

0,1°

+ 1°tarkkuus
60x60x50 mm
Alumiini

198 ¢

A16

19[0.75] Detector surface

30[1.18] Laserin keskipiste
Yksikén keskipiste
1 PSD:n keskipiste
/ I?I
Top
g
Qé 7 3
m
=P

8[0.31]

10[0.4] 40[1.58]

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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

210[0.4] (2X)



MITTAUSYKSIKOT PSD10x10mm

A

MittaLllsy.ksikké PS_D-anturiIIa 10)'(10 mm ja Kiinnitysruuvit (tankokiinnityksiin) ——
laserdiodilla yhdessa kotelossa. Laitteessa on
useita kiinnitysaukkoja ja kierteisia reikia, kaksi Laserséato

vesivaakaa ja maalitaulu. Kaksi vaihtoehtoista
litinté liitettdvaksi nayttolaitteeseen ja muihin
mittausyksikoihin.

Toimitetaan pareittain yksi S-yksikké ja yksi M-

Liittimet

yksikkd (Stationary=kiinted&n koneeseen ja 7
Movable=liikuteltavaan koneeseen). Sisaltyvéat =D
vakiona jarjestelméaan D450. o @

o

\\‘ @

Laseraukko

Liikuteltava maalitaulu —

Anturiaukko

Vesivaa'at

A o

Kolme kierteista reikaé kaantdpuolella
mahdollistavat erilaisia Kiinnityksid, toisiin
laitteisiin tai tdysin uudet sovellutukset.

A17



MITTAUSYKSIKOT; tekniset tiedot

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

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

60[2.36]

Back

30[1.18]
9[0.35]

D D

9[0.35]

M6 depth 8 (4X) K ?

60[2.36]

TEKNISET TIEDOT
Anturimalli
Anturikoko
Lineaarisuus
Laserdiodi
Laseraallonpituus
Séteen halkaisija
Vesivaakojen asteikko
Mitat

Materiaali

Paino

1-aksiaalinen
18x18 mm
Parempi kuin 1%
<1mW luokka 2
635-670 nm
3mm aukossa
5mm/m
60x60x50 mm
Alumiini

198 ¢

A18

8 30[1.18] Laserin keskipiste
»‘c:‘: Yksikon keskipiste
7] i .
5 TN _PSD:n keskipiste
o 4 E—
I5) Top
a) —
= )
B AT
=)
»
I

S 10/0.4] 40[1.58]

210[0.4] (2X)



ANTURI

D5

Anturi lukee lasersateen asennon.
Sisdanrakennettu kulma-anturi 360° seka
lampdanturi. Erilaiset kiinnitysreiat ja kierteet
mahdollistavat erilaisia kiinnityksia. Vesivaa'at ja
maalitaulu karkeaan suuntaukseen. Kaksi

vaihtoehtoista liitinta liitettdessa néyttélaitteeseen.

Merkinnat selvittavat mittaussuunnat.

V+4

-z
S

Kééntyneend laseriin pdin anturin siirto oikealle antaa
positiivisia H-arvoja ja nosto yléspéin positiivisia V-
arvoja. Kierto vastapdivdén horisontaalisen akselin
ympéri antaa positiivisia kulma-arvoja.

TEKNISET TIEDOT
Anturimalli

Anturikoko
Lineaarisuus
Vesivaakojen asteikko
Kulma-anturin tarkkuus
L&mpdanturi

Mitat

Materiaali

Paino

2-aksiaalinen PSD
18x18 mm
Paremoi kuin 1%
5 mm/m

0,1°

+ 1° tarkkuus
60x60x50 mm
Alumiini

198 g

Kiinnitysruuvit (tankokiinnityksiin) —

Kaksipuoliset liittimet

\esivaa'at

dop
ns|ioj081eq

(X2) LHG?

O

8[0.31]] | 28[1.1]

" 502

(x2) [70loLe
f—// ERLIN]

\

(X¥) 8 widep o

Anturiaukko

Liikuteltava maalitaulu

[85 Lloy
[9gzlo9

30[1.18]
60[2.36]
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PYOREA ANTURI D157

Anturi lukee lasersateen asennon.
Sis&énrakennettu elektrooninen 360° kulma- Edests
anturi. 8 kpl kierteita (M5) mahdollistaa useita
kiinnitysvaihtoehtoja. Kaksi vaihtoehtoista liitinta
litettdvaksi nayttolaitteeseen. Merkinnat kertovat
mittaussuunnat.

Anturiaukko

Kéaénnettynd laseria kohti anturin likkuminen
oikealle antaa positiivisia H-arvoja ja nosto
yléspdin positiivisia V-arvoja. Kiertyminen
vastapdivaan horisontaalisen akselin ympaéri
antaa positiivisia kulma-arvoja.

Tekniset tiedot

Anturimalli 2-aksiaalinen PSD

Anturikoko 20x20 mm 8
Linearisuus Parempi kuin 1%

Kulma-anturin tarkkuus 0,1%

Mitat @40, pituus 60 mm

Materiaali Messinki, ruostumaton terés

Paino 198¢
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Takaa

Liittimet (x2)
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ANTURI D6

SpinLaserTechnology™:ll4. Anturi lukee A
laserlahettimen D23 pydrivan lasersateen
asennon. Kaksi vaihtoehtoista liitinta liitettdvaksi

nayttolaitteeseen ja muihin antureihin. Lukitusruuvit (asennettaessa tankoihin) —

Liittimet molemmilla puolilla

V+

Kéénnettynd laseria kohti nosto
yléspéin antaa positiivisia V-arvoja.

——— Anturiaukko

TEKNISET TIEDOT

Anturimalli 1-aksiaalinen PSD
Anturikoko 18x18 mm
Lineaarisuus Parempi kuin 1%
Mitat 60x60x50 mm
Materiaali Alumiini

Paino 190 ¢
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ISO MAALITALU PERUSLINJA

JALUSTA

Maalitaulu peruslinjan I8ytamiseen/
asentamiseen. Kaytetaan lattialla tai
magneettijalalla tankojen kanssa. 200x200 mm.

Tanko anturin Séaétéruuvi
asentamiseen

A22

Jalusta laserlahettimille ja kulmaprismalle.
Kéytetdan esim. telojen
yhdensuuntaisuusmittauksissa.

TEKNISET TIEDOT

Kuljetusmitat 1100 mm
Paino 7,9kg

Min. - Max. korkeus ~ 500-2730 mm
Kiinnitystappi 5/8 UNC




90° KULMAPRISMA D46

Suorakulmaisuuden ja yhdensuuntaisuuden
mittaamiseen. Saadettavaan pesaan sisdén-
rakennettu pentaprisma k&antaa lasersateen 90°.
Jotta prisman tarkkuus mittauksessa sailyisi on se
suunnattava yhdensuuntaisesti lasersateen kanssa
sen keskiosaan. Prisma voidaan tuolloin k&antaa
pois niin ettd lasersade osuu suuntausvalineend
kaytettyyn maalitauluun.

240[9.43]

30[1.18]

‘ 12.5[0.49]

o
©-

155(6.09]

“TT“T'GTTTT
)

* O

86(3.38]
__[1410.55]_52[2.04)

T
I 1l o
o 0.5[0.41] (2X) D]]Iﬁ]]]]]]]]ﬁ]]]]

40[157]
60[2.36]

Vesivaa’'at karkeaan
suuntaukseen.

A

Kééantdamisen lukitusruuvi.

Vertikaalisdéatd

Kééantdamisen hienosaato.

Vertikaali
kulmasééto.

Horisontaali
kulmasééto.

Kulmapdyté

5/8 UNC ja 2 kpl M6-kierteité
asennuksiin jalustaan tai
magneettijalkaan.

Horisontaalisddto —

Paina tastd kun haluat
kaéntad prisma pois séteesta.

Sisdantulevan laserséteen
suuntaiset tangot.
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90° KULMAPRISMA; kalibrointi, tekniset tiedot

Léahtevd lasersdde

Yhdensuuntaisuusmittaus

1. Paina prisma sivulle niin ettd sdde osuu maalitauluun.
2. Siirrd prismaa (vaunua) ldhelle kulmapdytéa A ja
s44dé B ja C kunnes maalitaulu on keskelld

J lasersddetta.

3. Tydnné prisma pois A:sta ja séadé D ja E kunnes
maalitaulu on taas keskelld laserséadetta.

4. Toista 1 ja 2.

5. Kéénné prisma takaisin, kiristd lukitusruuvi ja mittaa.
Prismaa voidaan nyt siirtéé tangoilla uuteen asentoon

Lukitusruuvi— jotta lasersdde osuisi anturiin.

TEKNISET TIEDOT

Poikkeama 90°:sta 2" (0,01 mm/m)
Kaantéalue 360°
Kaannon hienosaato 0,1 mm/m

Siitymaalue syvyydessa +50 mm
Horisontaalinen saatdalue  +5 mm

Vertikaalinen s&atbalue £5mm
Kulmasé&atoalue +2°
Aukko halkaisija 20 mm
90° yksikké asennettuna jalustalle. Vesivaakojen asteikko 5 mm/m
Kiinnitysreidt 5/8 UNC ja M6
5/8 UNC — M6 tappi magneettijalka-asennukseen. Materiaali Alumiini/teras
Paino 1800 g
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AKSELIKIINNITYKSET

Vakio V-kappale ketjuilla.

Akselihalkaisijat 20-450 mm, paksuus 20 mm.
Sis. jatkoketjun 150 mm suuremmille
halkaisijoille.

Asennus akseliin

Ketjukiristin

Tybkalu tankojen
kiinnitykseen.

Koukku ketjulle.

Kapeat kiinnitykset.
Paksuus 12 mm. Ketjulla ja kiristystyokalulla
kapeisiin kohtiin.

Ohuet magneettikiinnitykset
aksiaaliasennukseen. Paksuus 10 mm.

Tukitapit Kiinni reunaan.

Vilikiinnitykset
Mahdollistavat mittausyksikkojen siirtymat.

Vélikiinnitykset asennettuna
magneettijalkaan seka
akselikiinnitykseen.
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LIUKUKIINNITIN

Kiinnitin akseleihin, joita ei voi Kaénnettava paa
pyorittad. Kéytetadan vakioketjujen tai
magneettikiinnityksen kanssa seka

k&annettdvan paan kanssa tai ilman

riippuen mittaustilanteesta.
Magneetti (x2)

[ (_ Easy-Laser ) J

Siirrd neljat tukijalat sisdan
akselihalkaisijoiden ollessa 60-180 mm.

( (_ Easy-Laser ) ]

U8 s U

Laser D75 asennettuna kiinnittimeen Kiinnitin mitattaessa o o
mitattaessa esim. akselin suoruutta. pystyakseleita. Kiinnitin vakioketjuilla.
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MAGNEETTIJALKA D45

VEDONPOISTAJA

Magneettijalka v-pohjalla. K&annettavd ylédosa
anturin/mittausyksikén, 90° kulmaprisman ja
laserin asentamiseen. Tassé kuvattuna kahdella
tangolla.

Yldosa kdénnettavissd 360°

Vaihtoehtoinen
kiinnitysreika

Paélle/Pois

V-pohja mahdollistaa —
kiinnityksen esim. telaan.

TEKNISET TIEDOT

Mitat (LxKxP) 50x80x60 mm
Paino 1200 ¢
Kiinnitysvoima 80kg

Vedonpoistaja kaytetdan esim. pystysuorien A
laippojen tasomittauksissa. Véahentaa anturin

siirtymisen vaaraa vetéessé tai painaessa

kaapelia.
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LISAOSAKIINNITTIMET

Laserkiinnitin (D75)
Kiinnittaminen vakiotankoihin.

Laserkiinnitin (D75)
Kiinnittdminen akselipaatyihin.

Sivullesiirto anturille D5
Suoruusmittauksiin.
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Sivullesiirto laserille D75
Suoruusmittauksiin.

Magneetit (x2)



KARDAANIKIINNITINSARJA

Kardaanikiinnitinsarja
Keskidsiirtyneiden koneiden mittaukseen ja
linjaukseen. Suurin siirtyma 900 mm.
2 magneettijalkaa

2 kiinnitinvartta

1 kiinnitinvarsi k&antélevylla

1 likkuva kiinnitin

Ohjaustapit M12, M16, M20, M24, M30
5 kpl M6x30 ruuvia

4 kpl M8x20 ruuvia

2 kpl M8x16 ruuvia

4 kpl T-pulttia

4 kpl kiinnitysnuppia
Kuusiokoloavain 5 mm
Kuusiokoloavain 6 mm
2 kpl isoja maalitauluja

-

Kuva asennetusta laitteesta. Kiinnitinvarsi ja toinen varsi
asennettuna akselilaippaan.
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TURBIINI; kiinnittimet ym.

Anturikiinnitin

Kuvan mukaisen
mittakérjen voi jatkaa
vakiotangolla.

Kiinnittimen muotoilu mahdollistaa magneettijalkojen ja

anturiliv’'un monenlaiset Kiinnitysvaihtoehdot. Kiinnitin on

helposti jatkettavissa (katso kuvaa ylla oikealla). o ) i

Kuvatun kiinnittimen tilalla voidaan jatkamiseen kayttaa Pyynndsta valmistamme myds S

vakiotankoja. turbiininmittausjarjestelmié joissa aksiaali-laippa ja
turbiinipesd muodostavat referenssin joihin

laakerikéytavat ja diafragma séadetéan.
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LINEBOREJARJESTELMA; laserkiinnitin

Koordinaattinapa ja kolme magneetilla varustettua o ,
katta asennukseen ja laserin D75 Kiinnitysruuvit
yhdensuuntaisuussiirtymaan (satd keskipisteeseen).

Vertikaali

yhdensuuntaisuussiirtyminen _

ja kulmas&éte. Laseria asennettaessa ruuvataan =
horisontaalisd&dén ruuvi mahdollisimman ulos

jotta yletdén laserin kahteen kiinnitusruuviin

Horisontaali
kulmasaéto ja
yhdensuuntaisuussiirtyminen.

Mittaa ja sdédé késien pituus séteeseen. Sd4dé kolmas
kési ldhettimen ollessa paikalla mittauskohteessa.

o o . Laseriasennus laakeripesassa
Koordinaattinapa laseri ja kddet asennettuina.

KOORDINAATTINAVAN TEKNISET TIEDOT

Lasersaatd +5 mm kahdessa tasossa

Mitat @99x62 mm

Materiaali Alumiini

K?O.rdm.aatt'tason paino 1kg Vaihtoehto 1 Vaihtoehto 2. llman yldosaa: yksi
Kasisarjan paino 1.2kg kési asennetaan alaspéin
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LINEBORE-JARJESTELMA; anturi

Anturi mittaa laserin asennon.

Sisddnrakennetut elektroniset kulma-anturit, 360°.
Kolme sé&&dettavaa katta kun anturi sijoitetaan
pyéreisiin mittauskohteisiin.

Epékeskolukitus

Vesivaa ‘at

Anturiaukko

Liikuteltava maalitaulu
karkeaan suuntaukseen

ANTURIYKSIKON TEKNISET TIEDOT
Anturimalli 2-aksiaalinen PSD
Anturikoko 18x18 mm
Lineaarisuus Parempi kuin 1%
Vesivaakojen asteikko 5 mm/m
Kulma-anturin tarkkuus 0,1°

Mitat @99x60 mm
Materiaali Alumiini

Anturin paino 400 g

Kasisarja halkaisijoille @100-500 mm
Kasisarjan paino 2,4 kg

Anturin asennus @150-500 mm

Mittaa ja sdédé késien pituus séteen pituuden mukaan.
Epékeskolukituksella varustettu kdsi sdddetdén
paikalleen mittauskohteessa.

Vaihto-ehtoiset kadet,

@100-150 mm

Kédet vertikaali- ja
horisontaaliasennossa
(mittaus pohjassa ja
sivussa).
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EKSTRUUDERI; kinnittimet ym.

Putkimalli anturille D157. Valmistetaan
halutulla halkaisijalla. (2 kpl)

Iso maalitaulu s&&dettévilla
kiinnitysmagneeteilla. L&pindkyva muovi.

Anturin vetotanko.
Max. pituus vakiona 6 m.

Kiinnitin laserille D75

Magneetteja (x3)
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KIRJOITIN KYOLINE BAT

Easy-Laser®-jarjestelman lampakirjoitin.
Kirjoitin suorittaa k&ynnistysvaiheessa useita sisdisia
testeja ja asetuksia. Testien valmistuttua kirjoitinpaa
siirtyy, indikaattorilamppu syttyy ja kirjoitin on valmis
tulostamaan.

Punainen indikaattorilamppu osoittaa kirjoittimen tilan:
Jatkuva valo - kirjoitin on valmis tulostamaan.

Hitaasti vilkkuva valo, lyhyt vilkku — muisti on tdynnd,
odota seuraavaa tulostusta.

Hitaasti vilkkuva valo, lyhyt tauko — paristo ladataan.
Nopeasti vilkkuva valo — kirjoitinpda on tukossa; sam-
muta kirjoitin, ota ulos paperi ja aseta se takaisin oikein.
Valo sammunut - kirjoitin on ladattava (arkista ensin etté
virta on pdélla.)

TEKNISET TIEDOT
Liitin Sarja RS232C, 9600 baudia
Virta 110 tai 220 V, riippuen mallista.
Kéyttdolosuhteet 5-35° C, 20-70% suht. kosteus.
Mitat 165x135x50 mm
Paino 560 g, 20 metrin paperirullalla
Paperi "Thermal black printing”,
Tuoteno. 03-0041
Leveys 112 mm, pituus 20 m
halkaisija 42 mm.
Varakaapeli Tuoteno. 03-0241
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Paina alas ja pidé pydred nappéin
alhaalla kun syétét paperia.

=
/X

Leikkaa paperi suoraksi kun vaihdat paperirullaa.



VARINAMITTAUSANTURI D283

Vérindmittausanturi D283: Kaytetdan A
Vibrometer-ohjelman yhteydessa nayttélaitteella
D279.
Magneettikiinnitin Mittakéarki

TEKNISET TIEDOT

Mittalaitteisto

Mittausalue 0-50 mm/s RMS

Tarkkuus 0,1 mm/s

Taajuusalue Kokonaistaso: 10-3200 Hz, 2-3200 Hz RMS
Laakerikunto: 3200-20000 Hz RMS

Mittausanturi (kiihtyvyysmittari)

Herkkyys 100 mV/g +/-10%
Magneettikiinnitin - Pituus 20 mm, Halkaisija 15 mm
Mittauskéarki Pituus 65 mm

Varinastandardi
Mittaus noudattaa varinastandardia ISO10816-3
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LASERLAHETIN D22, D23 ja D75: tasonsiatéruuvit

D22 ja D23 tasonsaatopdytien ja D75
lahettimen tasonsaatoruuveja tulee kasitella
varovasti ja tdmén sivun ohjeiden mukaisesti.

Visuaalinen karkeas&até maalitauluun (anturissa)
Tarkista ettéd hienosdétéruuvi (C) on perusasennossa n. 2,5
mm kuvan mukaisesti (Kuva 2).

1. Irroita lukitusmutteri (A).

2. Saada karkeasaatdruuvi (B) haluttuun asentoon.

3. Kirista lukitusmutteri (A).

Digitaalinen hienosaéatd anturiin ja luetut arvot
Tarkeaa! Hienosaéatoruuvi (C) ei saa ylittdd darimmaista
asentoa (Kuva 3). Ylitys saattaa vahingoittaa ruuvin kierteité.
1. Tarkista etté lukitusmutteri (A) on kiristetty.

2. S&ada hienosaatéruuvi (C) haluttuun arvoon.
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Kuva 2. Perusasento

Hieno (C)

Karkea (B)

Max. 5,5mm

Kuva 3. Suurin saato




Kaytto

B. Kaytté

PEAVAIKKO ©...vevrvercsece s B2
APUVANIKOL ..o B3
Tallenna mittaustulokset ...........c.coevrcrerrencceninn. B4
Palauta tai poista mittaus ............coouerieeriernierinns B5
Tulostus ja siito PC:IE ... B6
EasyLink™ Link PC-ohjelma Windowsille ............ B7
Mittaustulosten SUOdatUS ..........ceerveeerireerireirinnnne B19

Laserien ohjelmointi (D22, D75, D146) ............. B20



PAAVALIKKO
( MENU Perusasetuksien valikko, tulostus ja muisti saadaan
Unit (s) found: 02 esiin valikkon&ppaimen yhdella painalluksella.
; gzﬁlt(rlgis%ht Nayttaa Téli(mé vcéidaan tietenkin teﬂdé g1enossz|:1| olevan mirt]?uksen
. L . aikana. Sammuttamisen yhteydessa tallentuvat tehdyt
2 -?fnt,:': 1999'? J :'gg jﬁrjest.elmaa.n asetukset kunnes jarjestelmé kaynnistetéan seuraavan
5 Auto Off Time: 30 ntet.ty jen mittaus- kerran (ei koske suodatusasetuksia eika
6 Filter: 05 yksikoiden/ 4 jeranssitarkistuksia akselilinjauksessa).
7 Unit: 0.01 mm anturien maaran.
g g:r?:i Screen Painamalla numeroa suoritat tai muutat nykyiset
0 Store 14 ] aselukset. Vain muutettavat valinnat néytetéén.
B;f;p L *xxteess Paristojen virtataso ndytetédéan *-rivind, max kohdassa H
\ Y Tallennetut jamin kohdassa L.
mittaukset.

w
N

[UEEEHE@EEE®E

Taustavalo péalle/pois.

Paluu.

Anna aika jérjestelmén kellolle.

Anna pédivdmaara jarjestelmén kellolle.

Anna suodatusarvo 0...30 (kts. sivu B19)

Vaihtaa 0,1; 0,01 ja 0,001 mm:n vélilla.

Tulostaa edellisessé néyttétilassa olleet tulokset.
Siirtdé mittaustulokset liitettyyn PC:een.

Tallentaa ja tuo esiin mittaustulokset.

Apu: ndyttda valitut ndppdimet ko. ohjelmatilassa.

Jokainen painallus muuttaa ndytén kontrastia yhden asteen kymmenesté.

Aseta automaattinen sammuttamisaika 10...99 minuuttia. 00 poistaa automaattisen sammuttamisen.

Huom!

6: Ohjelma BTA Digital; suodatin ei kdyt6ss4.
7: Ohjelma BTA Digital k&yttaa vain 0,1 mm:n
tarkkuutta. Vaikuttaa vain naytettdvaan
yksikkdon, ei mittaustarkkuuteen.




APUVALIKOT YM.

Apuvalikkohin paasee useimmista
ohjelmatilanteista. Apuvalikolla tarkoitetaan
nayttda, josta ilmenee mitka nappaimet (suorat
kommenot) ovat kéytettavissa kussakin kohdassa
ko. mittausohjelmassa. Taman ansiosta kasikirjaa
ei valttamatta aina tarvita.

1. Saat apuvalikot ndkyviin menemélld ensin
péévalikkoon painamalla [s—

2. Paina tdmén jalkeen (] , niin ndet ajankohtaisen
apuvalikon.

3. HUOM! Néppdintoiminnot ovat aktiivisia mittauksen
aikana; ei apusivuja katsellessa. Palaa valikkoon ja
mittaukseen Valikko-ndppéimen kautta. Paina tdmén
jalkeen haluttu valinta.
Prev. Page

Next Page

Set ref. points
Clear ref. points
Graph
Remeasure

OAOVA

. J

Esimerkki Straightness- (Suoruus-) ohjelmasta tilanteessa
jossa mittaustulokset esitetddn tekstimuodossa. Paina

ja mittaustulokset nékyvét graafisesti.

Tama nakyy naytéssa useimmissa ohjelmissa:

Ajankohtainen ohjelmatila

Jos anturissa on kulma-anturi
’7 nakyy kulma-arvo

( Record: R23.5 )
Seké vertikaalit ettd
‘ horisontaalit
MV 0.35 MH 027 m/ttausa'rvot'jos. anturi
MV 0.15 MH 0.10 on kaksiaksiaalinen.
MV 0.23 MH -1.24
MV 5.18 MH 0.07 —f— Ajankohtajset
Units 1 Of 2 mittausarvot
\ 7

Ajankohtaiset mittausarvot ovat +++++ mikéli signaali
puuttuu, esim. laserséde katkaistaan.

Jos yhteys puuttuu, esim. kaapelia ei ole liitetty, on
tulos ---------
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TALLENNA MITTAUSTULOKSET

Mittaustulokset ml. paivaméaara, aika ja seloste, Néappéaimet
voidaan tallentaa muistipaikkaan, jossa tulokset
séilyvat vaikka laite sammutetaan. Mittaustulokset blank _- 1
voidaan poimia muistista siirrettavéksi tulostimeen tai ABC2
PC:een. Paivamaara ja aika rekisteroityvat DEFS3
automaattisesti. Kun sy6tat merkkejé kursori siirtyy GHI4
seuraavaan paikkaan yhden sekunnin viiveelld.
Toistuvat néppéimien painallukset antavat seuraavan JKLS
merkin. MNOG6
Muisti on hyvin suuri. Jopa 1000 akselilinjausmittausta PQRS7
tai 7000 mittapistettd voidaan tallentaa. TUVS
HUOM. Jos muisti t&st& huolimatta tayttyy, poistuu van-
hin mittaus muistista uusien tallentuvien tielta. % WXYZ9
/0

D &( ). Esimerkki: painamalla @

(Alla oleva esimerkki kolme kertaa saat kirjain Y.

nayttad akselilinjauksen

tuloksen).
MENU
:D D:' -0.15mm Unit (s) found: 02
I- 1 Back Light
2 Contrast
[k 2-09/100mm 3Date: 1999.01.06 TYPE LABEL
- . 4 Time: 10:03
‘N 0.23 1.36 5 All:'l]s Off Time:
6 Filter:
D:I\‘J [ [] 7 ulni(::r
ED 8 Print Screen
H o
0.06/100mm r
ED& ] ] . Help
004 071 Battery

4. Syéta seloste (enint. 20 merkkia).

5. Lopeta ja tallenna

1. Mittaustulokset naytetaan ... 3. Paina (0)(Store)

2. Paina valikkonappainta
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PALAUTA TAI POISTA MITTAUS

Palauta mittaustulokset kaynnistdmalla jarjestelma ja
painamalla menunappaint& ennen ohjelmavalintaa. Valitse
Restoreja jokaisesta tallennetusta mittauksesta nékyy
paivamaara, kellonaika ja seloste. Mittaukset on jarjestetty
aikajarjestykseen viimeisin mittaus ylimpana (numero 1).
Néet jopa viisi mittausta kerralla. Paina halutun mittauksen

Tallennettujen
mittausten —
lukumééra.

1. Kaynnista firjestelm

PROGRAM MENU
11 Horizontal
12 EasyTurn

MENU
Unit(s) found 2

1 Back Light

2 Contrast

3 Date: 1996.01.06
4 Time: 10:03
5 Auto Off Time:

6 Filter:

7 Unit:

8 Print

9 Send

0 Restore

. Help

13 Softfoot

14 Cardan

15 Vertical

16 Offset and Angle
17 Values

18 Spindle

19 Straightness

<--- More --->

2. Paina menundppéinta 3. Paina (0] (Restore)

numeroa. Tdma mittaustulos nakyy nyt naytossa.
Mittaustulokset voidaan nyt tulostaa tai siirtaa PC:lle.
Tamé tehdaan paavalikon kautta painamalla Print tai
Send. Paluu tallennettujen mittaustulosten listaan kun
mittaustulokset ovat nayt6ssa, paina (2]

Sivunumero ja

Y . —— Seloste
sivuja yhteensé.

1 2
1 Horizontal
2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4
2 Horizontal
2005.04.12 10:36:10

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

4. Paina halutun mittauksen
numerondppdintd. Vaihda

sivua
painamalla @ ja :f>

Memory option
1 Restore

3 Delete This
Horizontal

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

2005.04.12  10:05:32 023 -136 PUMP NR 4
PUMP NR 4

7 Delete All

|
0.10mm

I=
0.06/100mm
] ]

-0.71

9 Return

5. Valitse haluttu toiminto:
Tuo esiin mittaus
Poista tdmé mittaus
Poista kaikki tallennetut
mittaukset

Takaisin (9]

Mittaustulokset ndkyvét

[Paluu muistivalikkoon (9] ]

Confirm Delete Confirm Delete

3 Delete This
Horizontal
2005.04.12 10:05:32

7 Delete All

9 Return

9 Return

Paina (3] ja vahvistat
tdmén mittauksen poiston.  tallennettujen mittausten
poiston.

[Paluu muistivalikkoon (9] ]

[Paluu muistivalikkoon (9]]
B5

Paina (7] ja vahvistat kaikkien



TULOSTUS ja SIIRTO PC:LLE

On kaksi valintamahdollisuutta kun siirrat
tietoja nayttblaitteesta. Namé valitaan
padvalikossa. Komento Print Screen siirtaa
kopion naytostd graafisessa muodossa.
Komento Send vie kootusti kaikki mittauksen
tiedot tekstimuodossa. Jos mittaustulokset olivat
aikaisemmin tallennettuina, my0s tiedostonimet
siirtyvat.

Ohjelmissa Offset and Angle ja Values voidaan
mittaustulokset lahettdd suoraan anturista
sarjaporttiin. Easy-Laser®-laitteeseen liitetyn
PC:n terminaaliohjelma voi vastaanottaa
komennolla Send lahetetyt tiedot.

1. Paina |8=

2. Paina (&) (print), tai  (8)(send).

(PC-ohjelman asennus, katso seur. sivu.)

Easy-Laser® on varustettu RS 232 C, 9 pin D Sub-
liittimell& josta liitant4 tulostimelle tai PC:lle. Graafinen
tulostus edellyttad, etta tulostin on Epson-
yhteensopiva. Siirtoparametrit:

Siirtonopeus 9600 Baudia, pariteetti: ei mitdén, 8
databittid, 1 stopbitt.

B6

\ Scale 0.50

~/

COMPANY
MACHINE  : ..

OPERATOR : ....

Date £1999.02.15 20:01
Filename :

Program : Straightness

Unit :mm

Serial No : 13636, 13633
Temp 1214

No Ref  Distance V-Values

Min -0.09 Max 0.30

EASY LASER ALIGNMENT TOOLS---=-m-nmmmme

H-values

1 Ref 0 0.00 0.00
2 100 0.01 0.00
3 100 -0.09 -0.15
4 100 0.30 0.69
5 Ref 100 0.00 0.00
Max 0.30 0.69
Min -0.09 -0.15

— Print Screen

siirtad kopion
néytdsta
graafisessa
muodossa.

Send siirtdé
koosteen kaikista
mittauksen tiedoista
tekstimuodossa.
Myés jarjestelméan
sarjanumero seké
léampdtila mittauksen
aikana annetaan.

Esimerkki tulostuksesta Straightness-ohjelmasta.



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

EasyLink™ on siirto- ja tietokantaohjelma.
Vientitoiminto tukee taulukkolaskentaohjelmia
Excel, Works ja Lotus. Tuontitoiminto tukee Easy-
Laser®:n lisaksi myds erdiden muiden
valmistajien mittausjarjestelmia. Jopa 16000
mittaustulosta voidaan kasitellé/tallentaa yhdessa
tietokannassa.

EasyLink™:n jatkuva paivitys takaa parhaan
toimivuuden. Viimeisin versio on saatavissa
kotisivuiltamme: www.damalini.com
Paivityksista johtuen jotkut toiminnot voivat toimia
toisin kuin alla on kuvattu. Katso tarvittaessa
ohjelman siséisia aputiedostoja.

Ohjelman asennus
1. Aseta Easy-Laser® CD PC:n CD-asemaan.
Esitysohjelma joka sisaltdd myds EasyLink™-
ohjelman asennuksen kaynnistyy. Valitse kieli.
Seuraavaksi naytélle tulee kuvan 1 mukainen
kuva. Napsauta kuvaa (nuolen kohdalta) ja valitse
taman jalkeen asennuksen tyyppi (valitse
taydellinen asennus jos ohjelmaa ollaan
asentamassa ensimmaista kertaa). Mikéli CD ei
kéynnisty napsauta Kéynnistd painiketta
(alapalkista), valitse Suorita. Anna polkumaaritys:
"F:\Software\Easylink\Install.exe” ja paina OK.
(F vastaa tietokoneesi CD-asemaa,).

Jatkuy =

EasyLink™ minimivaatimukset:

Kéyttojérjestelma: Windows® 98, 2000, NT, XP tai Vista

Tilaa kovalevyllié: 5 MB ohjelmatiedostoille

RAM-muisti: 32 MB

Sarjaportti ja nollamodeemityyppinen sarjakaapeli

(LapLink)

PRESENTATION FILM

PRODUCTS

ANIMATIONS

APPLICATIONS

EASYLINK™ SOFTWARE

Inatall BasyLink

DOCUMENTATION

B7



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

<& Choose Destination Location

2. Ohjelma asennetaan oletusarvoilla jos ett
valitse toisin (kuvat 2-3). Napsauta [Nexi]
nappulaa kunnes ohjelman asennus alkaa (kuva 4).
3. Napsauta Finish nappulaa asennuksen
paéattamiseksi.

4. Poista CD levy asemasta.

Totall ik - ok B
bt o ;.

e ol lo fou .
wadm“w rnstal E sk fot Windows by chcking

and selact

Asennuksen paatyttya ohjelman pikakuvake

nakyy tietokoneen tydpdydalla. Ohjelma 1dytyy
myds [Start]-valikosta.

Easylink

42 Sclect Progiam Manager G

[
Accesrotie: -
ACITS LFR Remote Prinking :l
| Adobe
| cdobes Sicrobat 4.0
AdobePS 4
gk FotoL ook 30006
LT.
[(Busodesk 20 Studio VIZ
t
CoeDRAW S
E:eaiive
Fiety _“_'.l
cfock [[Heas | Cocel |
R
Copying fle:
m-wm-d
ARRESEREESEREREE
- ANFies
Time Remaining 0 mewtes 20 seconds
[u]n[ulududufulninlsyuinislulalslnl)

Kuva 2

Kuva 3

Kuva 4

B8



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Kéynnistettdessa EasyLink™-ohjelmaa
ensimmaista kertaa ohjelma kysyy
rekisterdintitietoja (kuva 5). Lahetd tietosi
séhkopostilla jotta saat tietoa uusista
ohjelmapaivityksista.

Ohjelman asennus Internetin kautta

Jos haluat paivittdd EasyLink™ for Windowsin
vanhempaa versiota, tee nain:

1. EasyLink™:n "Help™-kohdassa, valitse "Update
via internet”.

2. Kuvan 6 mukainen ikkuna ilmestyy.

3. Paina "OK”, jolloin selainohjelma aukeaa ja
menee annetulle sivulle®.

4. Seuraavassa ikkunassa, valitse "Tallenna
levylle”.

5. Imuroi tiedosto hakemistoon
C:\Ohjelmatiedostot\Well (=EasyLink™-
hakemisto).

6. "Kaynnist&™-valikossa, valitse "Suorita” ja anna
hakupolku tiedostolle
(C:\Ohjelmatiedostot\Well\Update.EXE).

*Erdét internetselaimet eivét tue tata toimintoa.
Téssd tapauksessa sinun on noudettava
pédivitystiedosto sivulta www.damalini.com

w, EasyLink Registration x|

Easylink must be registied to be used. Enter your information below.

User Name: || B

Company |
Adiess

Tel/Fax |

UserEmal |

[+ Send registration by Emal
™ Print registration

Kuva 5

Jatkuu =
B9



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Kommunikaatio asetukset

Kaynnist4 EasyLink™-ohjelma.

Kohdasta "Kaynnista/Asetukset/Ohjauspaneeli/

Portit” valitse se COM-portti johon sarjakaapeli on ramnnE,
kytketty. Huomioi etta vain vapaa portti voidaan 4

valita. Naenndisesti vapaa portti voi olla

asennetun kamera- tai puhelinohjelman kayt6ssa.

Tassé tapauksessa néiden uudelleen
konfigurointi voi olla valttdmatonta.

Tietojen siirto nayttdlaitteesta.
Liita nayttélaite sarjakaapelilla PC:n sarjaporttiin.

Hae nayttblaitteessa esiin siirrettava mittaustulos
painamalla menun&ppéinté iZ] , timan jélkeen (o)
(restore). Valitse tdman jalkeen siirrettava
mittaustulos ja avaa se. Paina menundppainta
uudestaan ja tdmén jalkeen (2] jolloin

mittaustulos siirtyy PC:hen. Siirron tapahduttua
mittaustulos nakyy EasyLink™:n
mittausluettelossa.

| Térkeéé! Siirrettdessé tietoja PC:hen tar- |
| kista ettéd referenssipisteitd ei ole annettu, |
EasyLink™-ohjelma ei muuten voi laskea

absoluuttiarvoja. |
b —— e — -

B10



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Huomioi ettd EasyLink™-ohjelman on oltava aloitus
sivullaan jotta ohjema voi kommunikoida
nayttblaitteen kanssa.

Ohjelma lisd4 automaattisesti mittaukseen sopivan
kuvan ellet itse halua liittd sitd omaan kuvaan.

Sarjakaapelin puuttuessa sellaisen voi hankkia
useimmista tietokoneliikkeista. Kaapeli on ns.

nollamodeemityyppinen (tunnetaan myés LapLink-
kaapelina). Kaapelin kytkennat on kuvattu oikealla.
HUOM! Kaapelin pituuden ei tulisi ylittda 3:a metria.

[FE asyLink

Fia Edt Seling: Hep

[

e | |

EasyLink™-ohjelman aloitus sivu jossa oikealla
tallennettuja mittausarvoja. (Kuva voi vaihdella).

0 0 OO0 O
o 0 O 0O

2345678

3265487

o 0 0O
© 00 0O

Nollamodeemi kaapeli

Jatkuu =
B11



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Kun avaat EasyLink™-ohjelman
aukeaa aloitusikkuna, jossa kaikki
mittaustulokset on lueteltu oikealla. Voit
lajitella mittaustyypin, paivamaaran,
kellonajan tai tiedostonimen perusteella
klikkaamalla valikkorivilla vastaavaa
nappainté luettelon ylapuolella.

Avaa tallennettu mittaus
kaksoisklikkaamalla sita listassa.

Napsauttamalla hiiren oikealla
painikkeella mittaustulosta tuo néyttoon
lis&& toimintoja. Katso alla.

. T T 1

Vie taulukkolaskentaan—-— Export to spreadsheet
|Nimeé mittaus uudelleen=—| Rename item

[Klikkaa mittaus hiiren oikealla painikkeella]

Néyté mittausraportti<— View report
Néytéa graafiikka<— View graph

Open database 1+— Anna vaihtoehtoinen tietokanta

Export to spreadsheet{——— Vie taulukkolaskentaan

1— (vain mittausikkunassa)

1T (vain mittausikkunassa)

Download from other | . Lataa mittaustuloksia jostakin

i toisesta jérjestelmésta kuin
|n§trument Easy Laser® -jarjestelma.
Exit +——— Lopeta Ohjelma

Poista mittaustulos=— Delete item
Lis&é& valokuva-=— Add photo
Poista valokuva-<— Remove photo

B12

(vain mittausikkunassa)

(katso seuraavaa sivua)

Help

- Paluu
Update via intermnet lajittelemattomaan
Send Email for support luetteloon

EasyLink registration | Lajittele luettelo:
About

Help

™
Easy-Laser

Myareesiart and Abgrment Syrlems i - = — e

. CAR  00.05.14 12:18 Demo_Cardan
_ DEMOSPIGF | EAS  99.11.18 1200 Demo_Easytum
FLG 00,1092 10:23  Demo_Flange
FLA 00.03.26 18:06 Demo_Flatness
HOR  97.11.13 16:03  Demo_Horisontal
STR 98.11.05 14:05 Demo_Linebore
PAR 000926 18:13 Demo_Paralellity
PLU 00.09.26 18:12  Dema_Plumbline

sau 00.09.26 18:14 Demo_Squareness
STR 98.09.14 14:54 Demo_Straightness
YER 97.08.12 1341 Demo_Vertical

| | B |

Kuvaikkuna Tallennetut mittaukset



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Néyttéruudussa Options voit tehda
itsellesi sopivat asetukset.

Valitse mihin tiedostomuotoon
haluat vieda.

Grafiikkatoimintojen asetukset

Graphic lunctions

Function Visible

~

0 MW
S i

Database location

tietyille geometriaohjelmille.

Export type

& MS Excel Workbook
" MS Excal 2.0 [s]
™ MSWarks [whs]

€ Texdfile [b1]

. [comma] | Field delimiter

Valitse COM-portti. Vain

Communication

COM1 [evailable]

Deepscan pons l —

Accept download from
4 other i E

vapaa portti voidaan valita.

Vapaan COM-portin
I6ytdmiseksi voidaan suorittaa
ns. Deepscan. Ohjelma yrittédé
vapauttaa COM-portteja.

Salli mittaustuloksien lataaminen
r muualta kuin Easy Laser® mittalaitteilta.

[ Wam if raterences are set

7 'Wam if resolution of
transrmassion s lower than

Varoita siirrettédvien mittaustulosten
mahdollisista referensseistd. Jos

ool —1 Degimal po

[etcsd

[Momel .01 mmf1 mits |

Frirt

[~ Use Excel to print report

Ok Cancel

Palaa vakiotietokantaan

(ell.csd)

limoittaa ohjelman
kdynnistyessé kaytdssa olevan
tietokannan (default = oletus).

siirrettdvissé tuloksissa on arvoja
Jotka on asetettu arvoon 0,00
EasyLink™-ohjelma ei voi laskea
absoluuttisia arvoja.

— Varoita siirrettdvien mittaustulosten
alhaisesta resoluutiosta.

Jatkuu =
B13



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Mittausikkunat erityyppisten mittausten
ké&sittelyyn toimivat samalla tavalla.
Joissakin ikkunoissa jotkut toiminnot
puuttuvat, esim. "Pyorita kuvaa”.

Open database

Export to spreadsheett—— Vie taulukkolaskentaan

Print report

+—— Tulosta dataikkuna

Print picture

17— Tulosta kuvaikkuna

Download from other
instrument

Exit

Copy picture -

— Kopioi tulosikkuna

Copy value list -

™ Kopioi tulosikkuna kuvana

[ JEas pLink
Fle Edt Setings Help

Kuvaikkuna —

Muuta asteikko—J

Muuta kuvan kaltevuus (mahdollista jos

0.200

0.000

-0.200

Demo_Flange A"

kolmiulotteinen kuva)

Dataikkuna

(Aktiivinen mittaustulos, péivittyy

kun referenssipistettd muutetaan)

-

el

Pyo6ritd kuvaa (mahdollista jos
kolmiulotteinen kuva)

Kopioi kuvaikkuna

Copypictue_| Pintreport | Ea |

Tulosta Kuvaikkuna ja Dataikkuna

Palaa aloitusikkunaan

B14




EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Kopioi MITTAUSDATA-IKKUNA toiseen

ohjelmaan = Demo_Flange =f™r _~ v
Oikealla olevassa ikkunaosiossa (dataikkuna) T
naytetddn ajankohtainen mittaustulos. lkkuna I — - B
voidaan kopioida kuvana ja liittda haluttuun o i
ohjelmaan, esim. Wordiin tai Exceliin. [ ) ' B o
0.200 i pret

Tee ndin: TEma
1. Valikosta “Edit’, valitse “Copy value list” B
2. Avaa haluttu dokumentti
3. Liitd kuva [ Ctrl+V | e | -

[ Copy piclure Pt repast T
Kopioi KUVAIKKUNA toiseen ohjelmaan
"Copy Picture” kopioi kuvaikkunassa oleva kuvan,

jonka tdmén jalkeen voit liittdd haluttuun T —
dokumenttiin kuvataksesi mittaustulosta selkedlld “==*2T T7 5, 8558 fait 0 T
tavalla. .

Tee ndin:

1. Paina _wmwese | | taj valikossa "Edit” valitse
"Copy picture”

2. Avaa haluttu dokumentti

3. Liité kuva [ Ctrl+V ]

Esimerkki: Word-dokumentti, johon kuvaikkuna on liitetty.

Jatkuu, =
B15



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Tulosta MITTAUSDATA-IKKUNA ja B $ink

Fde Edt Setings Help

KUVAIKKUNA = Demo_Flange =[*~

E R

Voit tulostaa raportin, jossa on seké kuva ettd
mittausdata, suoraan tulostimellasi. 0200 - -

P

0.000 /] b

Tee ndin: | ] ' 5
1. Valikossa "File”, valitse "Print report”, tai 0200 i

paina | b
2. Tulostus tapahtuu PC:n oletuskirjoittimella.

Tulosta KUVAIKKUNA

Tee ndin:
1. Valikossa "File”, valitse "Print picture”
2. Tulostus tapahtuu PC:n oletuskirjoittimella.

DR 2L fvon de AR

Esimerrki: Kuvaikunnan tulostus

B16



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Néayttélaitteen kuvan kopiointi suoraan
EasyLink™-ohjelmaan

Tee néin:

1. Liitd néyttélaite PC:hen.

2. Avaa EasyLink™-ohjelma.

3. Néyta kopioitava tieto nédyttélaitteen ndyt6ssa.
4. Paina siirtyaksesi paévalikkoon.

5. Paina niin tieto siirtyy néyttdlaitteen
ndytostd suoraan EasyLink™-ohjelmaan ja uusi
ikkuna aukeaa.

JRT=TE
I @.65mm
G 0. 10/100mn
-8.24 _ -p.44
I:I]B: D: '_|I3.94mm =
d] & .62/168mn
-0.65  -8.67
Copy picre_| Pirtiepot | M |
Jatkuu =

B17



EASYLINK™, PC-ohjelma Windowsiin

Mittaustulos voidaan siirtaa
taulukkolaskentaan

Vienti MS Exceliin tapahtuu nédin (Excel on oltava
asennettuna PC:ssé)

1. Aloitusikkunassa, valitse haluttu mittaus
klikkaamalla hiiren vasenta painiketta, klikkaa
taman jalkeen oikeanpuoleisella painikkeella,
jolloin pikavalikko aukeaa.

2. Valitse pikavalikosta "Export to spreadsheet”.

3. Excel aukeaa automaattisesti ja mittausdata
siirtyy uudelle taulukkolaskentasivulle.

=0l x]
ol TEST VERSION ONLY ! ®, demo_horizontal. wk1
MUST BE UPDATED! Fle Edt View st
E FLG  00.10.12 10:23 Demo_Flange _“ EJ QIEI I
1HORGF | FLA 000926 18:06 Demo_Flatness A

Easylink 2

27

B18
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MITTAUSTULOSTEN SUODATUS

mv 235 MH

Units 1 Of 2

1. Epévakaat tulokset...

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

3. Paina (8] (filter)

4, Valitse sopiva suodatusarvo.

5. Painamalla paluu mittauksen.

Mittaustulosten rekisterdinnissa nakyy
"WAIT 57, jossa luku alkaa asetetusta
naytteidenottoajasta ja alaslasku tapahtuu
nollaan.

HUOM!

Al3 katkaise lasersadetta tai likuta anturia
suodatuksen aikana.

Epévakaa....

Laserséateen kulkiessa iiman I&pi vaihtelevassa

l[ampdtilassa, tdmé voi vaikuttaa séteeseen,

jolloin anturin suuntapysyvyys heikkenee.

Nopeassa tahdissa néytetyt mittaustulokset

saattavat olla epavakaita. Yrit4 ensin estaa ilman

virtaus ja likkuminen laserin ja anturin vélissa

esimerkiksi siirtdmalla pois lampolahteita seka

sulkemalla ovia. Jos mittaustulokset edelleen

ovat epdvakaat voidaan suodatusaikaa kasvattaa,

jolloin ndytetyt mittaustulokset ovat otanta

suuresta maarasta mittauksia.

Pé&&valikossa suodatusarvoksi valitaan 1 ...30.
Valitse pienin luku joka antaa hyvéksyttavan

vakauden mittauksen aikana.

Suodatusarvo 0 = suodatin ei ole aktiivinen

HUOM! Suodatusarvo ei tallennu néyttélaitteen

sammumisen yhteydessa.

HUOM! Suodatin ei ole k&ytdssa BTA Digitalille.

Jérjesta aina hyva mittausympéristo.

B19



LASERIEN OHJELMOINTI

Laserlahettimien D22:n, D146:n ja D75:n
s&hkonkulutus on ohjelmoitavissa. Niissé on myés
kaksi, muiden kuin Easy-Laser®-jarjestelmien
kanssa yhteensopivaa, valinnaista
modulaatiotaajuutta. Laseria k&ynnistettaessa
vilkkuva valo kertoo modulaatiotaajuuden: 4
vélahdysté = 32 kHz ja 5 valahdysté = 5 kHz.
Easy-Laser®:n vakioasetus on 32 kHz ilman
automaattista sulkemista.

Ohjelmointi
A. Kéynnist4 laseri ON-ndppéimesté.

B. Paina ON-ndppaéinta ja pidd se painettuna samalla kun
painat OFF-ndppéinté alla olevan luettelon mukaan:

0 (paina vain ON) Sulkemisajastimen
uudelleenkdynnistys

Sulje toiminto Automaattinen sulkeminen

Automaattinen sulkeminen 30 minuutin jélkeen

Automaattinen sulkeminen 60 minuutin jélkeen

Asettaa modulaatiotaajuudeksi 32 kHz

Asettaa modulaatiotaajuudeksi 5 kHz

Sulkee modulaation

S O AN WM —

C. Péastd ON-ndppdin ja laserlahetin vahvistaa
asetuksen vilkuttamalla 1-6 kertaa.

B20
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C. Eri mittausohjelmat

Akselilinjauksen sittely ............coveerreerrinineininnne C2
Mittauslaitteen aSennUS ..........oceveeeereeeerierereenenns C3
Karkea linjaus ........ccoovvveerenneeeseseceseseeeesnns C4
Akselilinjaus; mittojen SYottd ........cccvveverrerereeennns C5

Ohjelma 11, Horizontal (Horisontaali) .................. Cé

Mittausohjelmat

Horisontaalikoneen mittaustulos ............c.cccuveeeee C8
Toleranssitarkistus .........coeveereerieinieneeien, C9
Lampdlaajentumisen kompensointi..................... C10
Ohjelma 12, EasyTurn™ ........ccccoovrveerrrencenns C12
Ohjelma 13, Softfoot (Pehme& tassu) ................. C15
Ohjelma 14, Cardan (Nivelakseli) ...........c.cveenee C16
Ohjelma 15, Vertical (Vertikaali) ...........cc.cveereenee C20
Ohjelma 16, Offset and Angle (keskivsirtymaja kuima) C22
Ohjelma 17, Values (ArVot) ......cocveeevecerennenen C24
Ohjelma 18, Machine train (Konesarja) ............. C26
Ohjelma 19, Vibrometer (Vérindmittaus) ............ C31
Ohjelma 21, Spindle (Kara) ..........ccocveereerreenne C26
Ohjelma 22, Straightness (SUOTUUS) ..........c.cce... C39

Ohjelma 23, Centre of Circle (Ympyran keskipiste) ........ C42
Ohjelma 24, Flatness (OikoiSUUS) ........c.ccvveeene.

Ohjelma 25, Plumbline (Luotinaru)
Ohjelma 26, Squareness (Suorakulmaisuus)..... C53
Ohjelma 27, Parallelism (Yhdensuuntaisuus) ..... C55

Ohjelma 28, Flange (Laippa) .......ceerevreereereenee C58
Tehonsiirtolaitteiden linjauksen esittely ............... C60
Ohjelma 29, BTADIgital ........ccocvevreerierrirerreennne C61
Ohjelma 31, Half Circle (Puoliympyrd) .............. ce7
Ohjelma 34, Straightness PIUS .........cocereereereenee Ccn
Ohjelma 35, Center of Circle PIus.............ccoeee.. C74
Ohjelma 36, Half Circle PIUS ..........c..ccvreevriennnee. C78

Ohjelma 38, Parallelism PIUS ...........cccocevvrvnnnnee. C82



JOHDANTO AKSELILINJAUS

Huonosti linjatut akselit aiheuttavat:
Laakerivaurioita, akselien vasymisia,
tiivistevuotoja, kytkinvikoja, kuumenemista,
energiankulutusta, tarinda ym.

Akselilinjaus merkitsee kahden yhteen liitetyn
koneen, esim. moottorin ja pumpun, suhteellisen
asennon séatamista sellaiseksi, ettd akselien
keskiviivat muodostavat suoran viivan koneiden
toimiessa normaaleissa kayttolosuhteissa.

Mittaus Easy-Laser®-akselilinjausjarjestelmalla
tapahtuu siten, ettd molemmille akseleille
asennettujen mittausyksikdiden anturit
rekisterdivét mittaustulokset kolmessa eri
asennossa. Jarjestelma laskee ja néyttaa
keskidsiirtyman kytkimessé, kulmavirheen seké
likuteltavan koneen (M=Movable/Liikuteltava)
tassujen sijainnin.

Tyéskentelytapa

— Turvatoimenpiteet: Tarkista, etté linjattavia
koneita ei vahingossa voi kdynnistaa.

— Asenna mittauslaitteet.

— Valitse ja kdynnisté haluttu mittausohjelma,
seuraa ohjeita.

— Mittaa etéisyydet mittausyksikkdjen, tassujen ja
kytkimen valilla.

— Suorita mittaus.
— Linjaa koneet tarvittaessa uudestaan.

— Dokumentoi mittaustulokset.

Keskibsiirtyma

Kiinted kone (S)
Liikuteltava kone (M)
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ASENNUS

Mittauslaitteiston asennus
Akselilinjauksessa mittausyksikot
voidaan asentaa usealla eri tavalla.
Lis&4 esimerkkeja, katso sivu
"Akselikiinnitykset”.

Kaapelit voi kytked haluttuun liittimeen Asennus vakiokiinnityksilla.
antureissa/mittausyksikdisséa.

Térkeata!

S-yksikké kiinteddn koneeseen.
M-yksikké likuteltavaan koneeseen.
Katso liikuteltavasta koneesta (M) kohti kiintedtd konetta (S).
Kello 9 on silloin vasemalla puolella kuten kuvassa.

C3



KARKEA LINJAUS

Akselien pyoriessa mittausyksikét kiinnitettying
lasersateet tekevét kaaria, joiden keskipisteet ovat
samat kuin akselien keskipisteet. Kdantdmisen
aikana lasersateiden sijainti antureihin ndhden
muuttuu. Huonosti linjattujen koneiden kohdalla
lasersade saattaa joutua ulos mittausyksikkéjen
maalitauluilta. Tuolloin on ensin tehtavé karkea
linjaus maalitauluja apuna kayttaen.

Esity6t: asenna laitteisto, anna mitat.

Mittausmenetelma: karkea linjaus

1. Kdénnd akselit, mittausyksikét asennettuina,
asentoon kello 9. Suuntaa lasersade keskiosaan
maalitalut suljettuina.

2. Kaannd akselit asentoon 3.

3. Tarkista laserin osumakohta ja sdddé séde
puolitichen kohti maalitaulun keskipistetta (katso kuva).
4. Siirrd liikuteltavaa konetta kunnes lasersateet osuvat
molempien maalitaulujen keskelle.

5. Avaa maalitaulut ennen mittausta.

(Téssd ndytetadn vain S-yksikké)

M-yksikén laserin kaari
kéantdmisen aikana.

Laserséde osuu anturin ulkopuolelle

Asento 9

Asento 3

< Saada puolitiehen
Siirra liikuteltava kone niin, ettd
séde osuus keskelle
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AKSELILINJAUS; mittojen syotto

Ohjelmavalinnan jélkeen Horizontal,
EasyTurn™Hai Vertical kysyy etaisyyksia
mittausyksikkdjen, kytkimen ja tassujen valilla.
Mittaa etdisyydet kuten alla. Jérjestelmaén voi
syo6ttaa 1...32 000 mm.

Vertikaalikone

&L
Movable
machine Pultiiympyran
halkaisija

0100
S-M 100 L

S-C 50 Dia

Mittojen syotto:
Syodta mitta
numerondppaimilla.

Vahvista jokainen
mifta painamalla 4

[Uudestaan@ ]

Horisontaalikone
Distance S-M Mittojen sy6tto:

_| |_ Machine
0100 Vahvista jokainen

mitta painamalla
[Uudestaan @]

Movable || Sy6té luvut numerondppdimill.

S-M=etéisyys anturien valilla.

S-F1=etdisyys kiintedn anturin (S) ja tassupari 1(F1) vélilla.

(Antaaksesi negatiivisen [S-F1]-arvon, paina ensin (-]
minusmerkiksi, syotd sitten arvo.)

S-C=etdisyys S:n ja kytkimen keskipisteen vélillé (jos kytkin

on keskelld anturien vélissé, paina vain "Enter”. Jos muu
sijainti, anna oikea mitta).

S-F2=etdisyys S:n ja tassuparin 2 (F2) vélilld (oltava
suurempi kuin S-F1).

[S-F2]=jos koneessa on kolme tassuparia voit lisédta tdmén
mitan tehdyn mittauksen jélkeen ja jarjestelmé laskee uudet

sdétdarvot télle tassuparille (katso sivu C7).
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(11) HORIZONTAL; akselilinjaus asennoilla 9, 12, 3

Ohjelmalla Horizontal (vaakataso) sijoitat mittausyksikét ja otat mittaustulokset asennoissa kello 9, 12

ja 3. Toisin sanoen, pydritat akseleita yhteensa 180°. Mittausmenettely: asenna mittauslaitteet,
k&ynnista Horizontal-ohjelma, anna mitat, suorita karkea linjaus (tarvittaessa) ja aloita mittaus.
HUOM! Tarkista jokaisessa asennossa (9, 12, 3) ettd lasersade osuu antureihin.

Distance S-M

Movable

_| |_ Machine

1. Anna etdisyydet, kuten ohjelma kysyy.

Vahvista jokainen mitta painamalla

[ Korjaa painamalla @ ]

Record pos 12

3. Kdadnné akselit asentoon kello 12.
Ota toinen mittaustulos.

Vahvista painamalla
[Korjaa painamalla @ ]
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Record pos 9

Viiva vilkkuu osoittaakseen mihin
mittausyksikét tulee sijoittaa.

S- ja M-arvot

2. Kello 9. Aseta mittausyksikdt/akselit vesivaakojen
mukaan asentoon kello 9. Sdédé laserit. Avaa
maalitaulut. Ota ensimmdinen mittaustulos.

Vahvista painamalla
[ Korjaa painamalla @ ]

Record pos 3

4. Kddnna akselit asentoon kello 3.
Ota viimeinen mittaustulos.

Vahvista painamalla



(11) HORIZONTAL;

akselilinjaus asennoilla 9, 12, 3

Vertikaalit arvot
péivittyvét jatkuvasti.

Horisontaaliset arvot
paivittyvat jatkuvasti.

0 15mm 0 15mm
0 09/100mm
0 23 1. 36 | 0 23 -1.36
0.10mm Eﬂ D] 0 10mm
i 0.06/100mm
0.04 -0.71 Eﬂg:’ 0. 04 0 71

B B

5. Tulokset nékyvét. Liikuteltavan koneen asento
horisontaalisesti ja vertikaalisesti nékyy seké
graafisesti ettd numeerisesti.

HUOM! Katso sivun C8 selitys mittaustuloksista ja
koneen séétbohjeet.

[ Painamalla @kun mittausarvot naytetaén voit sy6ttda
uuden S-F2-mitan. Uusi F2-arvo lasketaan ja tulos nakyy.
Tama on kateva jos koneessa on enemman kuin kaksi
tassuparia. |

[Paina (9] tehdaksesi uuden mittauksen asennossa 9. ]

[Paina [4]asentaaksesi toleranssitaulukkotarkistetun
tuloksen naytto. Katso sivu C9.]

[Paina (6] kun syotat arvot kompensoimaan lampdlaa-
jenemista. Katso sivu C10.]

Néyton keskelld oleva indikaattori ( O )
osoittaa, ettd mittausyksikéiden nyt tulisi olla
asennossa kello 3. Horisontaalit mittausarvot
péivittyvét automaattisesti (live); timé nékyy tdmén
suunnan téytetyistd tassukuvioista. Nappéin
vaihtaa Horisontaalien ja Vertikaalien live-arvojen
vélilla. Mittaussuunnan indikaattori ndyttdd missé
asennossa mittausyksikoiden tulee olla (kello 3 tai
12) ja téytetyt tassukuviot ndyttdvét milli suunnalla
on live-arvot.

Jatkuu =
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(11) HORISONTAALIKONEEN MITTAUSTULOKSET

Horisontaalikoneen mittaustulokset nayttavat
koneiden keskindisen asennon. Se myds osoittaa
mita ja miten tulisi s44taa jotta saavutettaisiin oikein
linjattu kokonaisuus. (Huomioi ettd mittaussuunnan
indikaattori toimii eri lailla Horisontaali- ja
EasyTurn™-ohjelmissa. Katso alla *.)

1. Lue tulokset ja paéttele onko kone linjattava, ja
Jjos kyllé niin:

2. Lis4é tai poista séétolevyja vertikaalisten Katso liikuteltavasta koneesta (M) g

tassulukemien mukaisesti. kiinteddn koneeseen (S) péin.
3. S4éda sivusuunnassa horisontaalisten arvojen  Kello 9 onsilloin vasemmalla
mukaan. puolella kuten kuvassa.

Vertikaali:
| __— Keskisiirtyma
L — Kulmavirhe
| __— Tassujen sijainti

El
/ . .
Horisontaali:
Keskidsiirtyméa
Kulmavirhe

Hjﬁ\
Rl
.
L “j Tassujen sijainti

y—— *Mittaussuunnan indikaattori, joka

EasyTurn™-ohjelmassa osoittaa
mittausyksikéiden todellista sijaintia. HUOM!
Horisontaaliohjelmassa indikaattori
osoittaa mihin asentoon mittausyksikét tulee
siirtdé live-arvoja varten.

Tassukuviot ovat mustat siind suunnassa /
(horisontaalisesti tai vertikaalisesti) jonka mittausarvot

péivittyvét livend. HUOM! Varmista, etta mittausyksikét 1 o.061100mm

ovat oikeassa asennossa (kello 3 tai 12). 004 -0.71
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(11, 12) MITTAUSTULOKSET

TOLERANSSITAULUKKOTARKISTUKSELLA

Mittaustulokset voidaan tarkistaa suhteessa
ennalta annettuun toleranssitaulukkoon. Tamé&
lahtee koneen kierrosluvusta. Linjauksen osuessa
ennalta annettujen toleranssiarvojen sisaén tayttyy
kytkinsymboolin vasen kappale. Tdma tapahtuu my6s
livend. Horisontaalin ja vertikaalin siirtymén ja kulman
kytkinsymbooli tayttyy toisistaan riippumatta. Nainollen
selvésti nékee mika arvo on toleranssien siséllé ja
voidaan keskittya muiden arvojen saatédmiseen.
Huom! On olemassa kierroslukualue nimelta "User”
(= kéyttaja). Tassa kohtaa voidaan kayttaa omia arv-
oja. Ndmé arvot séilyvét vain parhaillaan tapahtuvan
mittauksen aikana ja havidvat jos ryhdyt uuteen
mittaukseen tai jos suljet nyttolaitteen.

Kierrosluky0-1000 | 1000-2000|2000-3000 | 3000-4000 | 4000- | rpm

35 28 20 12 04 mils
Keskio-

siirtymé 0,09 0,07 0,05 0,03 0,01 | mm

mils/

09 | 07 05 03 |01 | inch

Kulmavirh

mm/
0,09 0,07 0,05 0,03 0,01 100mm

Toleranssitaulukko keskidsiirtyméan ja kulmavirheen suurimmilla
arvoilla, joita vastaan mittaustulokset tarkistetaan.

Eﬂ TOLERANCES
:ﬂ Dj I. 0.09/100mm Speed ___-___ rpm
L] L]

023 136 Offset ____ mm

TOLERANCES Eﬂﬂj -0.15mm
Speed  0-1000 rpm
A G5

Offset 0.09 mm 033 -136

- - Angle ____ mm/100mm Angle 0.09 mm/100mm D:] - -
0.10mm 0.10mm
H g LI
0.04 -0.71 < more > < more > 0.04 -0.71
1. Mittaustulos néytetddn. 2. Valitse kierroslukualue. 3. Mittaustulos nédytetédén
Paina (4)asentaaksesi Toleranssiarvoja ei aluksi ndytetd ndytdssé, tdytettyna kytkinpuolikkaana
mittaustuloksen ts. toiminto on poiskytkettynd jérjestelman niiden arvojen kohdalla, jotka
toleranssitaulukkotarkistettu  alkaessa. ovat annettujen toleranssien
naytto. @ @ mukaiset.
Paina tai (" valitaksesi koneen
kierroslukualue. Néiden alueiden toleranssit (Ylld olevassa kuvassa kulmavirhe on
nékyvat samalla. toleranssin mukainen mutta

keskidsiirtymd on liian suuri.)

Vahvista kierroslukualue
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MITTAUSTULOKSET: lampodlaajenemisen kompensointi

Lampélaajenemisen kompensointi

Téassa kohtaa ilmoitat koneenvalmistajan
madrittelemat sallitut [ampdlaajenemisesta johtuvat
arvot siirtymalle ja kulmapoikkeamalle. Jarjestelma
kompensoi tdman ja laskee oikeat saatbarvot
tassuille. Tama toiminto on kaytdssa ohjelmissa
Vaakataso = Horisontaali, EasyTurn™ ja Konesarja.
Lue lis&é l&mpdlaajenemisesta sivulla E9.

Menettelytapa lampélaajenemisen lukuarvojen
syottamiselle:

1. Osoita ndytdlld arvot sille kytkimelle jolle haluat
sy6ttad kompensointiarvot.

2. Ensin ilmoitat vaakatason siirtymén suunnan,
sen jélkeen arvon.

3. Vaakatason kulman; suunnan ja arvon.

4. Pystysuunnan siirfyman; suunnan ja arvon.

5. Pystysuunnan kulman; suunnan ja arvon.

6. Palaa mittausarvojen nayttéon. Arvoissa on nyt
huomioitu I&mpélaajeneminen.

Konesarja- ohjelman kohdalla huomioi seuraavaa:
Huom. 1! Muista etta syottdmési arvot koskevat "oikean
puoleista” konetta.

Voit siirtya kytkimien valilla a@ B [r>

Huom. 2! Toimii sek& gaafisessa- ettd numeronaytéssa.
Huom. 3! Voit antaa arvot heti jokaisen kytkimen mittauksen
jalkeen.

Siirry seuraavalle haluamallesi kytkimelle ja toista kohdat 2-6.
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Horizontal Offset
Choose direction

il

Esimerkki:

Kytkimen A:n
l&mpdlaajenemisarvojen
syéttdminen.

1. Anna siirtymén suunta horisontaalitasossa:
Paina (6] ja tulet ensimméiseen kysymykseen.

Vaihda -+ =" - painamalla [’>

Vahvista valinta
[Korjaa painamalla @ ]

Horizontal Offset
Set the value

Comp. Therm. Growth A

2. Anna siirtymén arvo horisontaalitasossa:

Sy6té arvo numerondppdimillé.

Vahvista arvo
[ Takaisin kohtaan 1 @ ]



MITTAUSTULOKSET:

lampolaajenemisen kompensointi

Horizontal Angle
Choose direction

=] \\=3]

Gl
Gl

Comp. Therm. Growth A

3. Anna kulman suunta horisontaalitasossa:

Vaihda -+~ —1X -« painamalla [f>

Vahvista arvo

[ Takaisin kohtaan 1 @]

Horizontal Angle
Set the value

il

0.05 mm / 100 mm

Comp. Therm. Growth A

4. Anna kulman arvo horisontaalitasossa:

Syota arvo numerondppdimilla.

Vahvista arvo

[ Takaisin kohtaan 1 @ ]

Vertical Offset Vertical Offset
Choose direction Set the value
[
=]l e
ED D: 0.25 mm
gz

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

5. Anna siirtymén suunta ja arvo vertikaalitasossa
kohtien 1 ja 2 mukaisesti.

Vertical Angle Vertical Angle
Choose direction Set the value
=[\=}
) S
:DD: 0.05 mm / 100 mm
el

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

5. Anna kulman suunta ja arvo vertikaalitasossa
kohtien 3 ja 4 mukaisesti.

7. Ohjelma palaa nédyttdméén mittaustuloksia, nyt
ldmpélaajenemisen kompensoimina.

Haluttaessa, siirry seuraavaan kytkimeen (ndyta sen tulos
néytdssé) ja sydtd kompensointiarvot kohtien 1-6
mukaisest.

(Kompensointiarvot ndkyvét tulosteessa.)

[Kun néytét kytkinté kompensointiarvojen jalkeen, paina (6]

muuttaaksesi arvoja. Nollaa arvot hyvaksymallg nolla-
arvot niiden nékyessa kulloisella naytolla.]
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(12) EASY-TURN™; horisontaalinen akselilinjaus

Ohjelmalla EasyTurn™ voidaan akselilinjaus
suorittaa vaikka jotkut esteet estévat akselien
pyérittdmista 90° ja 180°. Pienin tarvittava kuima

mittausasentojen valilld on 20°. Mittausmenettely:

asenna mittauslaitteet, kaynnista EasyTurn™.-
ohjelma, anna mitat, suorita karkea linjaus
(tarvittaessa) ja aloita mittaus.

Sisaanrakennetut elektrooniset kulma-anturit
madrittelevéat missé kohtaa kierrosta
mittausyksikot kulloinkin ovat. Kulmat nakyvéat
naytdssa kellonviisareiden tavoin. Huonosti
linjatuissa koneissa M-yksikkda ei aina voi
k&antad taysin samaan kulmaan kuin S-yksikké
koska laserséde saattaa joutua anturipinnan
ulkopuolelle. M-yksikén toinen ja kolmas sijainti
madritelladn tdman takia S-yksikén lasersateen
perusteella.

C12

EasyTum™-ohjelma sallii linjauksen myds vaikka et voi
kaéntéé mittausyksikkéjé asentoihin kello 3, 12 ja 9.




(12) EASY-TURN™,; horisontaalinen akselilinjaus

Distance S-M

Movable

_| |_ Machine

S ja M kulmaosoitin

S- ja M-yksikkdarvo

1. Anna mitat, kuten laite kysyy.

Vahvista jokainen mitta

[ Korjaa painamalla @ ]

2. Sijoita mittausyksikét niin,
ettd osoittimet ovat paéllekkain
(tai ainakin ldhes). Saada
laserséteet maalitauluihin.
Avaa maalitaulut. Ota
ensimmdinen mittaustulos.

Vahvista tulos
[ Korjaa painamalla@ ]

Record 2:

S kulmaosoitin
Kulmamerkki

3. Toinen mittaustulos. Kdanné
akseleita vahintdédn 20° haluttuun
suuntaan (nékyy pienind
merkkeind ympyrassd). Erillisilla
akseleilla;, kdanné ensin akselia,
jossa S-yksikkd, sulje téméan
jalkeen M-yksikén maalitaulu,
kéannd akselia, jossa M-yksikké
kunnes S-laseri osuu tauluun.
Avaa maalitaulu.

Vahvista painamalla

[ Nayta/piilota M-kulmamerkki
painamalla (6] ]

[ Tee ensimmainen mittaus

uudestaan @ ]

4. Kolmas mittaustulos. Kuten
toinen mittaus. Kaannéd
mittausyksikot yli 20°-merkkeja.

Vahvista painamalla

Jatkuu =
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(12) EASY-TURN™; horisontaalinen akselilinjaus

Horisontaaliset arvot Vertikaaliset arvot
paivittyvat jatkuvasti.  péivittyvat jatkuvasti.

o] [f 0
, mm mm A mm
il . 023 136 023 -136 il 023 -1.36
cﬂﬂj cﬂﬂj 010mm
u
0.06/100mm o 06/100mm
il 004 071 004 _ -0.71

0 10mm
5. Tulokset néytetaén. Liikuteltavan koneen

0. 04 0 71
horisontaalinen ja vertikaalinen asento néytetaan
graafisesti ja numeerisesti.

Tassukuviot tayttyvat mustalla joko
horisontaalisilla tai vertikaalisilla arvoilla kun
sijoitat mittausyksikét asentoihin kello 3, 6, 9
tai 12 (+2°). Téll6in arvot paivittyvat jatkuvasti
molemmissa suunnissa. Mittaussuunnan
indikaattori ( <> ) ndyton keskelld ndyttaa
mittausyksikdiden todellisen asennon.

Katso sivua "Horistontaalikoneen
mittaustulokset”’koneen sdatimiseksi.

[Painamalla @voit sy6ttad uudet S-F2-mitat. Uusi
F2-arvolasketaan ja ndytetaén.]

[Paina (2] niin voit tehda uuden mittauksen
ensimmaisesta asennosta ”9”.]

[Paina (4] asentaaksesi mittaustulosten
toleranssitalukkotarkistettu nayttd. Katso sivu C9.]

[Paina (6] systtaaksesi lampélaajenemisen
kompensoinnin arvot. Katso sivu C10.]
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(13) SOFTFOOT

Ennen suuntausta taytyy tarkistaa mahdollinen joustotassu
(softfoot). Vinosta perustuksesta tai aikaisemmin huonosti tehdysta
epatasaisesta sdadosta johtuen kone ehké ei lepaa tasaisesti kai-
killa tassuilla. Tuloksena nakyy muutos kiristetyn ja irrotetun pultin
valilla. Voit siirtya suoraan Softfoot-tarkistuksesta Horisontaali- tai
EasyTurm™-ohjelmaan ja jatkaa linjausta antamatta mittoja
uudestaan.

Mittausmenetelmé: Kiristé kaikki pultit, asenna mittauslaitteet,
kaynnista softfoot-ohjelma, anna mitat, aloita mittaus.

HUOM! Toimintoa “Tallenna” ei voi kayttaa tdssé ohjelmassa.

Jos erot ovat suuret
sddda tassu softfoot-
arvojen mukaisesti.

Distance S-M Record pos 12 Record Foot 1:

Movable 0,23

—w— LB

S 0.34 M -0.57

1. Anna mitat 2. Kdédnnd asentoon 12. 3. Irroita ja kiristd ensimméinen 4. Tulos néytetddn
Sdéada laserit. tassu. kaikkien tassujen
Vahvista painamalla Avaa maalitaulut. kohdalla
Vahvista painamalla samanaikaisesti.
[Korjaa painamalla ] Vahvista painamalla Séada tassu/tassut
@ Toista kohta 3 muiden tassujen suurimmilla arvoilla.

[Korjaa painamalla @ ] kohdalla (tassut 2-4).
[Uusi mittaus (9] ]

[Tarvittaessa, nollaa

painamalla (o] ] [Mene suoraan
PROGRAM MENU linjaukseen ja pida anne-
11 Horizontal ; ; i ;
11 Horizonta [Korjaa painamalla @ ] tut mitat, paina ]

- |
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(14) CARDAN

Kardaaniohjelmaa kéytetaan
kardaanikytkettyjen koneiden linjauksessa.

Tassa kuvataan menetelma askel askeleelta. E

3 kpl magneetteja
J
Ohjaintapit @ Kéantévipu

Jos liikuteltavan laitteen akselissa on
kierteet, asenna ohjaustappi liikkuvaan
kiinnikkeeseen. Ohjaustappi keskittaa
kiinnityksen ja mahdollistaa kiinnityksen
k&&ntamistd indeksoinnissa. Mittausyksikot
kiinnitetdan k&antblevyjen keskimmaisiin M6-
reikiin. HUOM! Jos etdisyys liikuteltavan ja
kiintean kiinnityksen vélill4 on erittain lyhyt saattaa
saatbala olla riittdmatdn poistamaan sateen
heitto. Mittausyksikét kiinnitetaan silloin
lasersateen kohdalla olevaan M6-reikéan.
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Keskisiirtymén linkitys -

1. Asenna jatko-osa magneeteilla kiintedn koneen
akselipdétyyn ja mahdolliset muut tarvittavat lisdosat
riittdvén sivusiirron saavuttamiseksi.

44—

2. Asenna S-mittausyksikké jatko-osaan ja iso
maalitaulu S-yksikkdon.



(14) CARDAN

—0O KuvaC1. Kéénné kfimzitysté
kunnes mittausyksikké on
LS A yhden vesivaa'an mukaan
i W h oikein. Séds laserséide
B keskelle vastakkaista
—» g L7 maalitaulua (A). Kdénné
yksikkod puoli kierrosta (sdde C
3. Asenna kiinnityslevy ohjaustapilla likuteltavan B-kohtaan). Séédéa
koneen akselipdétyyn. Asenna M-mittausyksikké sédekaéntdpisteeseen (C).
kiinnityslevyyn.
4, Liitd S- ja M-mittausyksikot ndytt6on ja kdynnisté
nivelakseliohjelma (Cardan). :
6. Sdddé jatko-osia niin ettd M-laserin
B I// Sdde osuu maalitaulun keskiosaan.

7. Poista S-laserin hetto, katso kuva C1.

F}.

V‘O O

8. Linjaa liikuteltava laite karkeasti. HUOM! Jatko-
osien hienoséaaté voi olla tarpeellista. Poista isot
5. Poista M-laserin heitto, katso kuva C1 ylla. maalitaulut.

Jatkuu =
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(14) CARDAN

Distance S-M

_+

Movable

|_ Machine
0100 -

9. Mittaa ja syota etdisyydet.
Vahvista painamalla
[ Korjaa painamalla @ ]

Record pos 9

10. Oikea asento, katso liikuteltavalta koneelta
kiinteddn koneeseen péin. Kéannd molemmat
mittausyksikoét asentoon 9 (S- ja M-etiketit vasem-
malle). Sdada laserit keskelle suljettuja maalit-
auluja. Avaa maalitaulut. Ota ensimmdinen tulos.

Vahvista [ Korjaa @ ]
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S-M F1-F2

Record pos 12 Record pos 3

11. Ota toinen mittaus 12. Ota kolmas tulos
asennossa 12. asennossa 9.
(Etiketit suoraan ylds.) (Etiketit oikealle.)

Vahvista Vahvista
[ Korjaa @ ]



(14) CARDAN

13. Tulokset nékyvit.

|' Kulmavirhe seké etu- ja takatassujen asento.
:ngm 000 002 | Yhdensuuntaisuuskorjausta ei tarvitse tehdi joten

N yhden konepdéddyn sdédtdminen riittdd; ndin ollen
toinen tassupari on nollattu.

Gz o5 5| [Paina (5] niin LIVE vaihtuu horisontaalin ja vertikaalin

valilla (mittausyksikét asennoissa 3 tai 12).]

[ Paina (9]ja voit aloittaa uuden mittauksen asennosta 9.]

Mittaustulosten seloste

\'03 |:| 0.01/100mm

| U 600 %002

0.03/100mm
2-0.09 0.00 )
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(15) VERTICAL; pystysuoraan ja laippa-asennetut koneet

Vertical-ohjelmaa kaytetdan pystysuorien ja Mittausmenetelm&: asenna mittauslaitteet,
laippa-asennettujen koneiden mittauksiin ja kéynnista Vertical-ohjelma, anna etaisyydet,
linjauksiin. Mittausyksikét asennetaan ja pultien mééaré ja halkaisija, aloita mittaus.

mittaustulokset otetaan asentoja 9, 12 ja 3
vastaavasti. Asennoksi 9 valitaan haluttu pultti.
Pydrita mittausyksikdité yhteensé 180°.

Distance S-M

1. Anna etéisyydet, kuten 4. Aseta asentoon 9 (Pultti 1).

Record Pos. 9:

Movable i5pi 5
machine Restelma lysyy Vahvista painamalla
' ahvista mitat painamalla
Vahvi i i Il
T o100} [ Korjaa painamalla @ ]

[ Korjaa painamalla @ ]

5. Aseta asentoon 12.
Vahvista painamalla
[ Korjaa painamalla @ ]

6. Aseta asentoon 3.

Vahvista painamalla

Number of bolts:

2. Anna pulttien mééra.
(4, 6 tai 8)

Vahvista painamalla
[ Korjaa painamalla @ ]

3. Anna halkaisija pulttien
vélissa (pulttiympyran
halkaisija).

Vahvista painamalla
[ Korjaa painamalla @ ]
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(15) VERTICAL; pystysuoraan ja laippa-asennetut koneet

9-3 (3) LIVE

$o.07

¥ 0.26 100 mm

612 (12)
F0.03

¥ 0.24 1100 mm

7. Tulokset nékyvét

Sivusiityma ja kulmavirhe kahdessa suunnassa (9-1
sekd 6-12) liikuteltavalle koneelle ndytetddn sekd
graafisesti ettd numeerisesti. Jos konetta sdddetdén
otettava uusi mittaus koska kaikki arvot péivittyvét.

Séddé sivusuunnassa sivusuunta-arvon mukaan
(péivittyy jatkuvasti).

Suunta riippuu mittausyksikkéjen asennosta; 3 tai 12.
[ Vaihda LIVE painamalla (5] ]

[ Sydttaaksesi uudet mitat, paina @ ]

[ Paina (9] tehdéksesi uuden mittauksen asennossa 9]

8. Sovitearvot ndykyviin painamalla @ C
Korkein pultti on 0,00.

Lisdé/poista séétélevyjé sovitearvojen mukaan.
[ Paina (9] tehdaksesi uuden mittauksen asennossa 9]

[ Takaisin sivusiirtym&an ja kulmavirheeseen @ ]

Nékymé asennosta
3, mittaus-yksikot
asennossa 12.

Nékyméa
asennosta 6,
mittaus-yksikot
asennossa 3.
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(16) OFFSET AND ANGLE

Offset And Angle (Siirtymé ja kulma) -ohjelma
nayttad jatkuvasti kahden mittausyksikén arvot.
Mittaustulokset voidaan nollata ja mahdollisesti
tapahtuva keskiosiirtymé ja kulmamuutos
mittausyksikoiden valill& voidaan nahda.
Kaksiaksiaaliset mittausyksikét antavat seka
vertikaalit ettd horisontaalit mittausarvot
samanaikaisesti.

Ohjelma on péa-asiassa tarkoitettu dynaamisiin
mittauksiin.

Kiinted referenssi
Liikkuva mittauskohde

_ Etdisyys S-M

a

Taso johon siirtymaarvo viittaa.
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1. Asenna mittausyksikot.
Sulje maalitaulut

Distance S-M:

2. Anna etéisyydet S - M.

Vahvista

Sadadda séteet.
Avaa maalitaulut.

HORIZONTAL
— T

Offset 0.31
Angle 0.55/ meter

(Tdmé esimerkki ndyttda
mittausyksikdiden vertikaalit
— ja horisontaalit arvot; tima
—_ on mahdollista
oo kaksiaksiaalisilla yksikGillé.)

Offset -0.93
0 0O0O0OO
oOo0o0O

Angle 1.57 / meter

3. Mittaustulokset néytetééan.

Nollaa, paina: (0]
Absoluuttiset arvot:
Puolita:

Léhet porttiin, jatkuvasti:



(16) OFFSET AND ANGLE

Liikkeiden selitys
Horisontaalinen ja vertikaalinen
kulmamuutos ja likkuvan kohteen siirtymé.

Esimerkkeja mittaustuloksista

7

N

HORIZONTAL
[ ——

Offset 0.31
Angle 0.55/ meter

VERTICAL

—

\
Offset -0.93
Angle 1.57 / meter

+ kulma - kulma
—_—
+siityméd| ="~ | ==
.
-siirtyma | =
\
Kiintea (S) Liikkuva (M)
0.87

Horizontal ref. _* Right

- Left

Vertical ref.
- Low

+ High

q

q 0.55/ 1000mm

Etéisyys S-M: 1000 mm

n 0.31

D -0.93
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(17) VALUES

Values (arvot)-ohjelma nayttad jatkuvasti yhden
anturin (enintddn neljasta liitetystd anturista)
antamat mittaustulokset. Anturi voi olla mallia D5,
D6, D157 tai mittausyksikkd S/M. Laseri voi olla
toinen mittausyksikké tai laseri Easy-Laser®-
lajitelmasta. Anturien/mittausyksikéiden
sarjakytkenndssé ohjelma numeroi ndmé siten,
ettd laite, jonka sarjanumeron kolme viimeista

Kulma

Yksikon kaltevuus asteissa

(lahtétilanne 0°)

M-yksikkd
Horisontaalisesti

Liitettyjen yksikéiden
lukumaéara

1. Ohjelman kédynnistyksen yhteydessé nékee heti
mittaustulokset.Esimerkissd nakyvéat M-yksikén
vertikaaliset ja horisontaaliset arvot. Tdmé on
mahdollista kaksiaksiaalisilla yksikéill4.
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Rekisterdidyt mittausarvot

numeroa on pienin luku, saa numeron 1,
seuraavaksi suurin sarjanumero on 2 jne. Liita
tdman takia laitteet tassé jarjestyksessa
vaarinkasitysten valttdmiseksi.
Mittausmenetelma: asenna mittauslaitteet,
k&ynnista Values-ohjelma, aloita mittaus.
HUOM!

"Tallenna’-toiminto ei toimi t4ssé ohjelmassa.

0O0O0O0OO0
Nollaa, paina: (0] 0000
Absoluuttiset arvot:
Puolita:

Laheta porttiin, jatkuvasti:

R23.5

Isot merkit: E] —_— HII = 18

]

MH &.87

Edellinen yksikke: @

Seuraava yksikko: @ units 1 Of 2

Rekisteroi-

Tyhjenna naytto: (2]

H-arvo péélle/pois



(17) VALUES

Mittausmerkkien (+,-) selitys

MH +

Mittausyksikké M (takaapdin)

Dynaaminen mittaus

Esimerkissd on neljé anturia Kytketty sarjaan ja

sijoitettu (t4ssd ilman kiinnikkeitd) jotta ndhdéén miten

moottori ja Kytkin liikkuvat suhteessa toisiinsa,
esimerkiksi ldmpélaajennuksen seurauksena.
Jokainen anturi voidaan yksildllisesti nollata.
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(18) MACHINE TRAIN (KONESARJA); horisontaali akselilinjaus

Ohjelmalla Machine train voidaan mitata
enintaan viisi kytketty4 tai kytkematonta konetta
sarjassa (nelja kytkintd). Kaytetddn EasyTurn™-
toimintoa, joka mahdollistaa taydellisen
linjauksen k&antdméalla akseleita vain 40°, seka
valinnaisen aloituskohdan. Tulos nakyy néaytbssa
sekd numeerisesti ettd graafisesti "livend”
(itsesaatyvalla asteikolla) mika helpottaa koneen
suuntausta.

RefLock™: referenssitassuparin vapaa
valinta

Ohjelman ns. RefLock™-toiminto tarkoittaa, ettd
sarjan mitka tahansa kaksi tassuparia voivat
toimia kiinteina referensseind, esimerkiksi
tassuparit 1 ja 10 tai 3 ja 4 (katso kuva). Ohjelma
soveltuu my6s kahden koneen mittaamiseen,
esim. moottori ja pumppu, jolloin tehdyn
mittauksen jalkeen voit valita kumman koneen
haluat kiinte&ksi vaihtamalla ohjelman
referenssitassupareja.

Lampdlaajennuksen kompensointi

Anna konevalmistajan méérittelemat arvot
lampdlaajenemisen aiheuttamalle siirtymélle ja
kulmamuutokselle. Ohjelma ottaa tdméan
huomioon ja laskee tulokset uudestaan oikeiksi
muutosarvoiksi.
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(18) MACHINE TRAIN (KONESARJA); horisontaali akselilinjaus

Huomioitava _________
Asenna mittauksen aikana aina S-yksikko s m”‘]:[ v
kytkimen vasemmalle puolelle (katso kuva). :

Merkkien selitykset Rp——

’ B
Néytdssa nakyvét seuraavat merkit: w S ];m;[ M HIH w

A, B, C, .... =kytkinten jarjestys/nimitys.
H=horisontaalisesti

V=vertikaalisesti

S=kiintea

M=liikuteltava
L

L=live, tosiakainen

Ref.=referenssi, viite

Ang.=kulma

Off.=siirtyma

F1, F2, F3, .... =tassuparien jarjestys

i
HIH ]:{IE:[S]:{I]J]:[M

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10

Mittaustapahtuman yhteenveto

1. Aseta mittausyksikét ensimmaiselle kytkimelle (A).

2. Anna mitat ndyton mukaan.

3. Suorita mittaus ensimmaiselld kytkimella.

4. Siirrd mittausyksikot seuraaville kytkimille (B, C ja D jne (2-10
konetta)), anna mitat ja tee mittaukset.

5. Anna haluttaessa lampélaajennusarvot.

6. Maarittele mitk& tassuparit muodostavat referenssin
(perusoletuksena ensimmaisen koneen tassuparit, 1 ja 2, on
asetettu referensseiksi). Jatkuu =
7. Dokumentoi mittaustulokset.
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(18) MACHINE TRAIN (KONESARJA); horisontaali akselilinjaus

Distance 1 - 2:

A

320

Kulmaositin

Record Al:

S- ja M-yksikkdarvo
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1. Anna mitat, kuten laite kysyy.
Vahvista jokainen mitta
[Korjaa painamalla@ ]

2. Sijoita mittausyksikot siten,
etté osoittimet ovat paallekkdin
(tai ainakin léhes). Sdddé
laserséteet maalitauluihin. Avaa
maalitaulut. Ota ensimmainen
mittaustulos.

Vahvista tulos
[Korjaa painamalla@ ]

Record A2:

S kulmaosoitin
Kulmamerkki

Record A3:

3. Toinen mittaustulos. Kdanné
akseleita vahintdan 20° haluttuun
suuntaan (nékyy pienind merkkeind
ympyréassa). Erillisillé akseleilla;
kaénna ensin akselia, jossa S-
yksikké, sulje taméan jélkeen M-
yksikén maalitaulu, kéanné akselia,
jossa M-yksikko kunnes S-laseri
osuu tauluun. Avaa maalitaulu.

Vahvista painamalla

[Nayté/piilota M-kulmamerkki
painamalla(6] ]

[Tee ensimmainen mittaus

uudestaan @ ]

4. Kolmas mittaustulos. Kuten
foinen mittaus. Kaannéa
mittausyksikdt yli 20%-merkkeja.

Vahvista painamalla



(18) MACHINE TRAIN (KONESARJA); horisontaali akselilinjaus

5. Kytkin A:n tulos ndytetdan. Koneiden
horisontaalinen ja vertikaalinen asento seka kulma ja
siirtymd néytetddn numeerisesti. Oletusasennuksena
tassuparit 1 ja 2 ovat kiinteitd referensseja.

Paina jatkaaksesi mittausta kytkimella B.

(Katso kohta 11 grafikan ndytté.)

(Katso kohta 12 referenssiparien vaihtamisesta.)

(Katso sivu C10 lampélaajennusarvojen syéttidmiseksi.)
(Katso sivu "Horisontaalikoneen mittaustulokset” koneen
saéatdmiseksi.)

Distance 3 - S 6. Anna mitat kytkimelle B,

B kuten jarjestelmd pyytaa.
i
Vahvista jokainen mitta

[Korjaa painamalla @ ]

(Huomoi, etté mitta 3-4 on jo
ohjelman tiedossa.)

360

Record B1:

Record B2:

Record B3:

7. Sijoita mittausyksikoét niin,
ettd osoittimet ovat paéllekkéin
(tai ainakin ldhes). Sdada
laserséteet maalitauluihin. Avaa
maalitaulut. Ota ensimméinen
mittaustulos.

Vahvista tulos
[Korjaa painamalla @ ]

8. Toinen mittaustulos.

Vahvista painamalla

[Tee ensimméinen mittaus
uudestaan ]

9. Kolmas mittaustulos. Kuten
toinen mittaus. Kddnné
mittausyksikét yli 20°-merkkeja.

Vahvista painamalla

Jatkuu =
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(18) MACHINE TRAIN;
grafiikan nayttoé seka referenssitassuparien vaihto

H=Horisontaaliset arvot

Scale + -20.00

Mittaustulokset

néytetéén. \ Esimerkki:
Horisontaaliset tulokset T Tassupari 7
ovat tassa "Live”. Tassupari 8
Tama merkitsee, etta My - Kytkin D
anturit ovat ]

asennoissa 9 tai 3. Scale + - 20.00

V=Vertikaaliset arvot

10. Kytkin B:n tulos ndytetdén. Koneiden 11. Graafinen néytto:
horisontaalinen ja vertikaalinen asento seké kulma ja
siirtymé néytetédn numeerisesti. Vaihtele grafiikan/numeroiden néyttdminen painamalla

Paina jatkaaksesi mittausta kytkimella C (ja timéan
jalkeen D kun C:n tulokset ndytetaén), noudata ohjeita
kohdissa 6-9.

(h_ scale +-20.00 ) H_ Scale + - 20.00
[Horisontaalisten tai vertikaalisten arvojen kohdalla lukee e A
"LIVE” kun k&&nnat akseleita asentoihin, jotka vastaavat Ref polnt 1:__ -
kelloa 3, 6, 9 tai 12 (+2%). Tuolloin arvot paivittyvat RS === et
automaattisesti ko. suunnassa. | | |

Scale + - 20.00 Scale + -20.00

Valikkoikkuna referenssitassuparien
syottamiseksi.

12. Vaihda referenssitassupareja:

Painamalla (0] asennat uudet referenssit. Anna
tassuparien numero, vahvista painamalla

(HUOM! Toimii sek& graafisella ettd numeerisella naytoll.)
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(19) VIBROMETER

YLEISTA

Pydrivien koneiden kohdalla Easy-Laser®
Vibrometer ohjelmaa voidaan kayttaa seka
ennalta ehkaisevasti ettd kunnossapitotydssa.
Easy-Laser® Vibrometer mittaa vérindnopeuden
tehoarvon (RMS-arvo) mittauspisteessé valilla 10
- 3200 Hz (vaihtoehtoisesti 2 — 3200 Hz). Tdméa
alue kattaa useimmat mekaanisten virheiden
kuten epétasapainon tai virheellisen linjauksen
aiheuttamat taajuudet. Vérindtason arvioinnissa
apuna on useita kansainvélisia normistandardeja.
Koneen varindtason vertailu ja kulutus seka siita
seuraava kunnossapitotyé antavat nopeasti tietoa
koneesta ja auttaa arvioimaan toimenpiteiden
oikean ajoituksen. Tavallinen standardi
varinatason arvioimisessa on ISO 10816-3. Taméa
standardi on ollut kaytéssa useita vuosia ja on
hyvéksytty ympari maailmaa hyvéné perustana
arvioitaessa pyorivien koneiden varinatasoa.
(Tydkoneiden kohdalla kayta standardia 1ISO
10816-1.)

Vibration Level Lp

9.5 mm/s

Bearing Condition

0.70 g

1. Vérinaanturin mittausarvot: ylhaalla C
Vérindtaso mm/s ja alhaalla Laakerikuntoarvo g.
(Mittausarvojen tulkinta, katso seuraavat sivut)

Kéytdssa oleva taajuusalue iimoitetaan joko Hp tai Lp.

Paina @/aihtaaksesi taajuusalueelta 10 — 3200 Hz
(Hp) taajuusalueelle 2 — 3200 Hz (Lp).

Lopeta ja palaa Ohjelmavalikkoon painamalla @

[Tallenna mittaustulos: katso sivu B4]

Jatkuu =
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(19) VIBROMETER

NAIN MITTAAT

Aseta mittauskérki mittauspisteeseen. (Vérinamittausanturi
toimitetaan magneetilla ja mittauskarjelld.) Tarkoitus on
saada varindanturi tariseméaan samalla tavalla kuin
mittauspiste. Yrit4 pitdd anturi mahdollisimman
horisontaalisena, vertikaalisena ja akselinsuuntaisena
vaikka koneen mittauspinnalla ei olisi ndm& suunnat.

Vaihtoehtoisesti voit kiinnittdd mittauskarjen M6-pultilla ja
nain mitata muuten vaikeasti mitattavan kohdan.

On huomioitava, ett4 jatkokappale toimii vaimentavasti
korkeiden taajuuksien kohdalla (mittausalue rajoittuu n.
800 — 1500 Hz). Korkeiden taajuuksien (yli 2000 Hz)
mittauksissa voi olla vaikeata saada anturi osallistumaan
mittauspisteen varindan. Varingtason ei tule muuttua jos
anturi painetaan kovemmin mittauspisteeseen. Jos néin
kay, siirrd mittauspiste hieman; jos ongelma jatkuu tulee
anturi kiinnittad M6-pultilla.

Kaikki tavanomaiset varinamittaukset vertikaalisissa tai
horisontaalisissa koneissa tulee tehda kolmessa
suorakulmaisessa suunnassa, horisontaalisesti,
vertikaalisesti ja akselinsuuntaisesti. Tulisi pysya niissa
normaaleissa jaykkyyssuunnissa ja normaalissa
epakeskoisuudessa, jotka rakenteiden perusteella syntyvat
laakeripesissd, fundamenteissa jne. Koneen
varinakayttaytyminen saattaa olla taysin erilainen
horisontaalisesti, vertikaalisesti ja aksiaalisesti. Mittaus
padjaykkyyssuunnissa antaa paremman kuvan varindsta.
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Mittauspisteiden sijoitus. Mittaukset tehdaan
laakerin kohdalla tai mahdollisimman lahella
horisontaalisesti (A), vertikaalisesti (B) tai
aksiaalisesti (C).



(19) VIBROMETER: varinataso

VARINATASOT )
Ota tavaksi selvittda vérinan syy kun kone vérisee yli 3 mm/s. Al4 j&té konetta, jonka vérinataso on yli 7
mm/s ellet ole vakuuttunut siit4, ettd kone todella selvida tasta pitkan ja luotettavan ké&ytdn aikana.

0-3mm/s Pieni vérind. Ei yhtdan tai hyvin vahan laakerin kulumista. Melko alhainen &énitaso.

Huomattava varind, jonka usein voi paikallistaa koneen johonkin osaan tai yhteen
mittaussuuntaan koneessa. Lisaantynyt laakerien kuluminen. Lis&&ntynyt
3-7mm/s tiivisteiden kuluminen pumpuissa ym. Kohonnut aanitaso. Yrit4 selvittad varinan syy.
Suunnittele toimenpide seuraavan seisokin yhteyteen. Mittaa useammin ja tarkista
kohoaako vérinataso vahitellen.

Suuri vérind. Laakerit kuumenee. Laakerien kuluminen johtaa jatkuviin laakerien
vaihtoihin. Tiivisteet kuluvat ja useita vuotoja. Halkeamia hitsaussaumoihin ja

7-18 mm/s , ) o _ , , o
betonifundamenttiin. Korkea &énitaso. Suunnittele toimenpide mahdollisimman
pian. Yrit4 selvittdd varinan syy.

Erittdin suuri varind ja korkea &&nitaso. Kone saattaa olla vaarallinen henkiléstolle
>18 mm/s jos se yhtakkia rikkoontuu. Pysayta kone mikali se on teknisesti tai toiminnallisesti

mahdollista. Mik&dan kone ei selvid taman tason varinasta ilman siséisia tai ulkoisia
vaurioita.

Jatkuu =
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(19) VIBROMETER: laakerikuntoarvo ”g”

LAAKERIKUNTO

Mittalaitteessa on erittdin terdva suodatin, joka
tehokkaasti poistaa kaikki varindtaajuudet alle
3200 Hz. Laite mittaa kiihdytyssignaalin summan
(RMS-arvo) valilla 3200 — 20000 Hz.
Laakerikuntomittauksessa ei siis mitata varinaa,
jonka aiheuttavat mm. epatasapaino, huono
linjaus, paineiskut ym. Rulla- tai kuulalaakerin
pyoriessé syntyy lyhytaikaisia kontakteja metalli
metallia vastaan, jotka vahitellen aiheuttavat
metallipintojen vasymista. Talloin syntyy
sattumanvaraisesti korkeataajuuksista varinda
ilman erikseen havaittavaa taajuutta tai
varinatasoa. Kiihtyvyysmittarilla mitattaessa
tulokseen vaikuttaa myés kiintyvyysmittarin oma
siséinen resonanssitaajuus. Laakerivaurion
kehittyessé tdmén laakerikohinan taso kasvaa.
Paikallisten resonanssitaajuuksien vaihdellessa
koneesta toiseen seka riippuen
varindmittausanturin valinnasta laakerikuntoarvon
mittaus soveltuu parhaiten trendimittauksiin jolloin
verrataan saman mittauspisteen tulosta eri
mittauskertoina saatuihin tuloksiin. Seuraavan
sivun kéyréastoa tuleekin kéyttad indikaattorina
mahdollisesta laakerivauriosta. Korkea
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laakerikuntoarvo voi esim. johtua huonosta
linjauksesta johtuvasta suuresta laakerikuormasta
tai suuresta epatasapainosta. Huono voitelu
saattaa myés aiheuttaa suuren laakerikuntoarvon.
Tama ei valttimatta tarkoita, ettd laakeri on
vaurioitunut mutta olosuhteiden jatkuessa voi
syntya vaurioita.

Laakeria ei tule vaihtaa pelkastddn korkean
laakerikuntoarvon perusteella. On suoritettava
tarkempi tarkistus taajuusanalyysimittalaitteella,
esim. Easy-Viber™.



(19) VIBROMETER: laakerikuntoarvo ”g”

Laakerikuntoarvo on keskiarvosumma, RMS-arvo, kaikesta korkean taajuuden omaavasta vérinasta
taajuusalueella 3200 — 20000 Hz. Tall4 keskiarvolla on mittayksikko g.

HUOM! Alla oleva taulukko on vain ohje arvioitaessa laakerikuntoarvoa.

(9)
100
/
h /
Py > //
“%‘\‘\“ / / /
M /, /
o
1 ﬁ/
V\a‘; g~ . -
o a0 .
0,1 "\‘{‘;-a
0,01
400 2000 10000 Kierrosluku

(RPM)
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(21) SPINDLE

Konekaran suuntauksessa voidaan kayttaa
laserlahettimia D146, D22 tai S-yksikkéd, jotka
asennetaan karaan. Anturi, joka asennetaan
koneen tydalueen suunnassa liikkuvaan osaan, voi
olla joko anturi D5 tai M-yksikko.
Mittausmenetelmd: asenna laseri karaan ja anturi
magneettijalkaan, k&ynnistd Spindle-ohjelma,
anna etdisyys ensimmaisen ja toisen kohdan
valilla, karkeasuuntaa laseri, aloita mittaus.

Laseria D146 voidaan myds kayttdd mittauksen
aikana pyorivassa karassa; tama eliminoi karan
mahdollisen staattisen roikkumisen. Kéynnista
talléin kara (500-2000 rpm). Mittausohjelman
pyynndsta rekisterdi mittausarvot 1 ja 2
pyorittdmatta karaa 180° (karahan pydrii jatkuvasti).
Siirrd tdman jalkeen anturi kohtaan 2 ja rekisterdi
mittaustulokset 3 ja 4.

HUOM! Vain laseria D146 voidaan kayttaa
mittauksiin karan pydriessa.
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(21) SPINDLE

Symboli ndyttéa ettd kara+laseria on pydritettiva
180° ennen mittaustuloksen rekisterdintia

Distance 1-2: Record 1: Record 2:

1. Anna etéisyys anturin kohtien 1 ja 2. Rekister6i ensimméinen 3. Pyérité karaa 180°.
2 vélila. mittaustulos kohdasta 1.
Rekisterdi toinen mittaustulos

Vahvista painamalla Vahvista painamalla kohdassa 1.

[ 2-aksiaalinen anturi: H-arvo Vahvista painamalla (&,
padlle/pois (8 |
Record 3: : [ Korjaa painamalla @ ]

Record 4: . HORIZONTAL

-0.30 /meter

VERTICAL

4, Siirrd anturi annettu matka,

rekisterdi kolmas mittausarvo Ny 0.18 meter
anturin kohdasta 2.
Vahvista painamalla 5. Pyorité karaa 180°. Rekisterdi 6. Tulokset nékyviit.
neljgs mittaustulos kohdassa 2.
I 5 Korjaa ]
[ 2-aksiaalinen anturi: H-arvo , , [ @
padlle/pois (3) | Vahvista painamalla
[ Mittaa uudestaan kohdassa 1(9] ]
[ Korjaa painamalla @ ] Jatkuu =
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(21) SPINDLE

Horisontaalinen osoitussuunta

== :

Vertikaalinen osoitussuunta

% <{ Horisontaalinen arvo yksiaksiaalisella
=  I= ! anturilla edellyttda tdmén sijoittamista

90° asentoon etiketti oikealla.

Tulos ndyttéd4 osoitussuunnan ja arvon
mm/metri. Horisontaalinen arvo vain
kun H-arvo on néytetty neljnnen
arvon rekisterdinnin yhteydessa
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(22) STRAIGHTNESS

Huom: Katso my6s ohjelma

. ) ) Straightness Plus (34), sivu C71.
Suoruusohjelma. Valmistaudu mittaukseen

merkitsemélld valitut mittauspisteet. Ohjelma
mittaa jopa 150 mittauskohtaa kahdella
nollapisteelld. Suuntaa laseri sivun E15
mittausperiatteen mukaisesti.

Kayta laserlahetintd D22, D23 tai D75 seka
antureita D5, D6 tai D157 soveltuvilla
kiinnittimilla, riippuen mittaustilanteesta. Voit
myos kayttaa S- ja M-yksikkéja suoruuden
mittaamiseen (katso sivu D5).

Number of points: 5 All dist. equal: No 5 All dist. equal: Yes Distance 1-2:
7 97229 [P
1. Anna mittauspisteiden 2. Ovatko mittauspisteet tasaisin vélein 3. Anna etiisyydet.
mdéara (2-150) mittauskohteessa? Kylla vai Ei? Jos etéjsyys on sama mittaus-
pisteiden vélissd, anna tdmé
Vahvista painamalla Vaihda Kyllé / Ei painamalla mitta ja vahvista
[ Korjaa painamalla@ ] Vahvista valinta painamalla Jos etdisyydet ovat eri, anna

ko. mitat ja vahvista jokainen

painamalla
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(22) STRAIGHTNESS

Record point 5:

1V 0.00
Distance: 100
2V-0.05
Distance: 100
3V0.10
Distance: 100
4V0.03
Distance: 100

V 0.05

4, Sijoita anturi ohjatulle
mittauspisteelle, rekisteréi
mittausarvo.

Vahvista painamalla

[ Nollaa mittausarvo (0]
(voidaan tehda vain mittauspisteessé 1)]

[ Nayta/piilota H-arvo (5] ]

HUOM! Mikali H-arvoa ei nayteta
viimeisen mittausarvon rekisterdinnin
yhteydessa sité ei voida nayttaa
uudestaan.

[ Nayta Absoluuttinen arvo (1] ]
[ Puolita mittausarvo (2] ]

[ Paluu painamalla @ ]

Siirrd anturi seuraavaan mittaus-
pisteeseen ja rekisteréi mittausarvo.
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-
Ready. \i 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-005  Max0.10 |

5. Tulos néytetéén joko taulukkomuodossa tai kaaviona.
Kaavio voi ndyttdé vertikaaleja (V) tai horisontaalisia (H)
mittausarvoja. Mittauspiste 1 on vasemmalla. Suurin
poikkeama séétéa asteikon kolmesta mahdollisesta.
Pienin ja suurin mittausarvo néytetadn Min ja Max.
Taulukkosivulla nékyy enintddn 5 mittauspistetta.

[ Paluu viimeisen mittauspisteen uudelleenrekisterdintiin @
(mahdollinen vain ennen muuta néppéinpainallusta).]

[ Vaihda edelliselle taulukkosivulle
(mahdollinen vain muun néppéinpainalluksen jélkeen).]

[ Vaihda seuraavalle taulukkosivulle @ ]
[ Vaihda taulukon ja kaavion valilla (4] |
[ Vaihda V / H kaavionaytossa (5] ]

[ Uusi mittaus pisteesta 1 (2] ]



(22) STRAIGHTNESS

Set Ref. point 1: Ready: (v Scale _ $0.10 ) ----EASY LASER ALIGNMENT TOOLS--wmvmerenem
1V 0.00 H 0.00 1V 0.00 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100 COMPANY & e
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
- 1 5 " Serial No : 13636, 13633
\__Min-0.06 Max 0.07 ) Temp ‘214
No Ref Distance V-Values H-values
. . . . 1 Ref 0 0.00 0.00
Mittauspisteiden valinta. R o 0%
P . o . 3 100 -0.09 -0.15
Kaksi mittauspistetta valitaan 1 100 030 069
. o e 5  Ref 100 0.00 0.00
referenssipisteiksi, jotka télldin nollataan. e 00 e
H H H H H Min -0.09 -0.15
Muiden mittauspisteiden mittausarvot

lasketaan uudestaan. Sama mittauspiste ref.

1 ja ref. 2 antaa nollapisteen. Uusia
nollapisteitéd voidaan valita myds aikaisemmin

tallennetulle mittaukselle.

[ Referenssipisteiden syéttd, paina (0] ]

[ Palauta ref. pisteet (1] ]

Tulostus Straightness-ohjelmasta.

Suoruusmittaus horisontaalitaso referenssina
2

O

Jos laseri tasataan vesivaakojensa mukaan ja valitaan enint. 1 referenssipiste, niin
kaavio ndyttdd mittauskohteen pisteet suhteessa vaakatasoon (horisontaalitasoon)
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(23) CENTER OF CIRCLE

Ympyréan keskipiste (Center of Circle).
Kaytetdan laakerikaytavien suoruusmittauksiin
halkaisijoiden vaihdellessa.

Mittaus tehdd@an parhaiten Linebore-
jarjestelmalld, mutta laserlahettimia D75/D22 ja
antureita D5/D157 voidaan myds kayttaa
soveltuvilla kiinnittimill&.
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Huom: Katso my6s ohjelma
Center of Circle Plus(35), sivu C74.




(23) CENTER OF CIRCLE

Séada laserin keskiasento ja osoitussuunta
ennen mittausta.

1. Sddda laserin kulma kauimmaisessa
laakerikdytédvéssa olevaan suljettuun maalitauluun.

2. Laita anturi asentoon 6 laserin laakerikdytdvéssd ja
nollaa arvo ndyttélaitteessa.

3. Kdannd anturi asentoon 12 ja puolita arvo
ndyttdlaitteessa. Siirré laseri yhdensuuntaisesti 0,5
mm:n siséllé vertikaali ja horisontaalitasossa.

4, Siirrd anturi laserista poispdin etdisimpaan
laakerikdytédvéan ja sdéddé laserin kulma 0,5 mm:n sisdén
vertikaali- ja horisontaalitasossa.
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Jatkuu =
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(23) CENTER OF CIRCLE

Number of points:

5 All dist. equal: No

1 15

5 All dist. equal: Yes

Distance 1-2:

2 -3

1. Anna mittauspisteiden
mééréa (2-150).

Vahvista painamalla
[ Paluu @ ]

Record 1:

vélein mittauskohteessa?
Kyllé vai Ei?

4, Sijoita anturi osoitetulle mittauspisteelle,
rekisteréi mittausarvo kello 6.

Vahvista painamalla

[ Nayta/piilota H-arvo (5]]
HUOM! Mikali H-arvoa ei ndyteta vimeisen mittausarvon
rekisterdinnin yhteydessa sité ei voida ndyttaa uudestaan.

[ Paluu @ ]
C44

2. Ovatko mittauspisteet tasaisin

Vaihda Kyllé / Ei painamalla

Vahvista valinta painamalla

3. Anna etéisyydet.
Jos etaisyys on sama mittaus-
pisteiden vélissa, anna tdméa mitta

ja vahvista

Jos etéisyydet ovat eri, anna ko.
mitat ja vahvista jokainen paina-

malla

Record 1: R0.8

5. Kaanna anturi 180°.
Rekisterdi mittausarvo asennossa kello 12.

Vaihvista painamalla

Siirrd anturi seuraaviin mittauspisteisiin ja
rekisterdi mittausarvot kohtien 4 ja 5 mukaan.

[ Paluu @ ]



(23) CENTER OF CIRCLE

-
Ready: V Scale 10.10
1V 0.00 H 0.00
Distance: 100
2V-0.05

H-0.02
Distance: 100
3V 0.10 H 0.00

Dlstance 100
V 0.03 H 0.01

Dustance 100

5V 0.05 H 0.02

Ref. points

Min -0.05 Max 0.10

L J

6. Tulos néytetéaén joko taulukkomuodossa tai
kaaviona. Kaavio voi ndyttaa vertikaaleja (V) tai
horisontaalisia (H) mittausarvoja. Mittauspiste 1on
vasemmalla. Suurin poikkeama s&étaa asteikon
kolmesta mahdollisesta. Pienin ja suurin mittausarvo
néytetdén Min ja Max. Taulukkosivulla nékyy
enintaén 5 mittauspistetta.

[ Paluu viimeisen mittauspisteen uudelleen- @
rekisterintiin

(mahdollinen vain ennen muuta nappainpainallusta).]
[ Vaihda edelliselle taulukkosivulle @
(mahdollinen vain muun néppainpainalluksen
jélkeen).]

[ Vaihda seuraavalle taulukkosivulle [f> ]

[ Vaihda taulukon ja kaavion valilla ]

[ Vaihda V / H kaavionaytéssé ]

[ Uusi mittaus pisteestd 1 (9] ]

-
Set Ref. point 1: Ready: vV 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 0.07 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 |

Referenssipisteiden valinta.

Kaksi mittauspistettd valitaan
referenssipisteiksi, jotka télldin nollataan.
Muiden mittauspisteiden mittausarvot
lasketaan uudestaan. Sama mittauspiste ref.
1 ja ref. 2 antaa nollapisteen. Uusia
nollapisteita voidaan valita myds aikaisemmin
tallennetulle mittaukselle.

[ Ref. pisteiden syéttd, paina (0] ]

[ Ref. pisteiden palautus, paina (1] ]

Arvot

Kééntyneené laseriin péin
anturin siirtymé oikealle antaa
positiivisia H-arvoja ja nosto
yléspéin positiivisia V-arvoja.
Pyérittdminen vastapdivaén
horisontaalisen akselin ympéri
antaa positiivisia kulma-arvoja.
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(24) FLATNESS

Taso (Flatness). Ohjelma
tasomittauksiin, jossa mittauspisteet
sijoitetaan ruutuverkon muotoon.
Jarjestelma voi kasitelld 300
mittauspistettd. Mittausarvot lasketaan
niin, etti naista kolme muodostavat
nollareferenssin.

Mittausmenetelméa: Suunnittele
mittaus ja merkitse mittauspisteet,
joille anturi asetetaan. Tasaa laseri
0,5 mm:n sisdan seka X- ettd Y-
suunnassa. Kaynnista Flatness-
ohjelma.

Kayta laseria D22 ja anturia D5 tai M-

Merkitse mittauspisteet ruutuverkon muotoon ja numeroi pisteet
kuvan osoittamalla tavalla, sarakkeittain x- ja y-suunnassa.

yksikko4, tai kayta laseria D23 ja
anturia D6.

Number of X-points: Number of Y-points:

1

)L

DY 3—DY

1

1. Anna mittauspisteiden mééréd X-sunnassa
(2-99 kpl) ja Y-sunnassa (2-99 kpl).

Vahvista painamalla
[ Paluu @ ]
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Distance X1-X5: Distance Y1-Y3:

1 5 1 5
I~ 2500 —b‘ | 2500 —=

*Fj ] *Fj []

2. Anna etéisyys ensimmdisen ja viimeisen
mittauspisteen vélilld X- ja Y-suunnassa.

Vahvista painamalla
[ Paluu @ ]




(24) FLATNESS

Record X 5,Y 1

Ref. points

3. Sijoita anturi annetulle pisteelle, 4. Tulokset néytetéén.

rekisteréi mittausarvo. Enintdén 10 mittaustulosta per sivu.
Toista jokaisen mittauspisteen kohdalla

(ndytéssé koordinaatit rekisterditavélle [ Paluu viimeisen mittauspisteen @
pisteelle). uudelleenrekistergintiin

(mahdollinen vain ennen muuta nappéainpainallusta).]

Vahvista jokainen

[ Vaihda edelliselle taulukkosivulle @

[ Nollaa mittausarvo (0] (mahdollinen vain muun nappéinpainalluksen
(vain mittauspisteessé 1,1)] jélkeen).]

[ Paluu absoluuttiseen arvoon ] [ Vaihda seuraavalle taulukkosivulle @ ]

[ Takaisiin edelliseen mittauspisteeseen @] [ Uusi mittaus pisteesté 1,1(9] ]

Jatkuu =
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(24) FLATNESS

1
3
7
4
1
0
3!
5!

G828 I8a

V 0.
V 0.
V 0.
V 0.
V 0.
V -0.f
V -0.;
V -0.!
V -0.f
V -0

IS
ks

Ref. points
1

llman ref. pisteitd Ref. pisteillé

Referenssipisteiden valinta.

Kaksi mittauspistettd valitaan referenssipisteiksi,
jotka talléin nollataan. Muiden mittauspisteiden
mittausarvot lasketaan uudestaan. Uusia
referenssipisteita voidaan valita myds
aikaisemmin tallennetulle mittaukselle.

[ Ref. pisteiden sy6tto, paina (0] ]

[ Ref. pisteiden palautus, paina (1] ]

[ Uusintamittaus (9] ]

HUOM! Mittaustulosten graafinen esitys voidaan

tehdd PC:ssé EasyLink™-ohjelmalla suoritetun
tiedonsiirron jélkeen.
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Lasertaso

Esimerkki: Mittausarvot esitetty pylvaina.




(25) PLUMBLINE

Luotinaru (Plumbline). Akselien suoruuden ja
keskiviivan suhteellinen asento verrattuna
absoluuttiseen luotinaruun. Ohjelma hyddyntaa
laserin 180° indeksoinnilla saavutettavaa
itsekalibrointi-ominaisuutta. Suunnittele mittaus
sijoittamalla laseri akselin ensimmaiselle sivulle
(9). Mittaa ja merkitse mittauspisteet. Rekisterdi
kaikki mittaukset akselin talla sivulla, siirra laseri
toiselle sivulle (indeksointi) ja rekisterdi kaikki
pisteet samoilla tasoilla kuin aikaisemmin.
Kayta laseria D22 ja anturia D5 liukukiinnittimella.

Turbiiniakseli

Laserldhetin sijoitetaan
akselin neljélle sivulle (9,
3, 6 ja 12) sama sivu

s kseliin péin.

|‘f93 anse :

@ ﬁ Sijoittamalla tarkasti
vesivaakojen mukaisesti
saadaan erittdin tarkka

luotinaru kun laseri
indeksoidaan 18(°.

9 T

—

|~ Mittausviiva

— Mittauspiste

/
|

Hyébdynné laserséde akselimerkintdjen teossa. Mittaa
neljnnesympyré I6ytééksesi neljd "mittausviivaa”. Ole
erityisen tarkkana jos akseli heittdd paljon luotinarusta.

Jatkuu =
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(25) PLUMBLINE

Number of points: Distance 1-2:

« [H

" [H
1. Anna mittauspisteiden 2. Anna pystysuora etéisyys
maééré (2-10 kpl) per mittauspisteiden 1-2 ja 2-3 jne.
mittausviiva. vaélilla.

Vahvista painamalla Vahvista jokainen
[ Paluu @ ] [ Paluu @ ]

Record point 2:
9-3

4. Mittausviiva ”3”.

Mittausviivan "9” ylimmén pisteen jélkeen siirrd laseri ja
anturi vastakkaiselle sivulle ja jatka rekisterdintia.

Vahvista jokainen [ Paluu @ ]
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Record point 4:

3. Aseta anturi alimmalle
mittauspisteelle mittausviivalla "9” ja
rekisterdi mittaustulos. H-arvoa kéytetadn
anturin sijoittamiseen sivusuunnassa.
Siirrd anturi muille mittauspisteille mittaus-
viivalla ja rekisterdi ndmé tulokset.

Rekisteréi mittaustulos
[ Paluu @ ]



(25) PLUMBLINE

Ready: . 9-3 Scale _#1.0
Point Dist. 9-3
4 800 0.33
3 800 0.19
2 900 0.23
1 0 0.00
Ref. points Min 0.00 Max 0.33

5. Ensimmdisen mittauksen (9-3) tulos néytetédan.
Jos ei anneta ref. pistettd tai annetaan vain yksi,
luotinarun arvot ovat suhteessa haluttuun nollapistee-
seen. Toisen suunnan (6-12) mittaukset tehddén
samalla tavalla (katso kohta 3).

[ Paluu edellisen mittauspisteen rekisterdintiin @
(mahdollinen vain ennen muuta nappéainpainallusta).]

[ Vaihda taulukon ja kaavion valilla (4] ]

[ Vaihda nayttdsuunta 9-3 tai 6-12
(tdyden, molempien suuntien mittauksen jalkeen)]

[ Uusi mittaus mittausviivalta *9” kohdasta 1 (2] ]

Jatka mittausta mittausviivalla ”6” @

Record point 4:

Record point 2:
6-12

800

800
850
900

0 1V 0.00

3V 0.19 850
2V 023 900
1V 0.00 0
V 0.05 H 0.03

V 0.03 H 0.02

6. Mittaus toisessa suunnassa (6-12)

tapahtuu samalla tavalla kuin ensimméinen.
Siirrd laseri ja anturi mittausviivalle "6” ja
rekisterdi mittausarvot. Siirrd tdmén jélkeen

anturi mittausviivalle "12” ja vie mittaus

loppuun. Tamén jélkeen mittaustulokset "6-12”
néytetdén kohdan 4 mukaisesti.

Arvot voidaan néyttéd kaaviona yhdelle

suunnalle kerralla.

Jatkuu =
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(25) PLUMBLINE

Set Ref.point 1::
Point Dist

800

900

0
Ref. points

1 -

4
3 800
2
1

Referenssipisteiden valinta.
Referenssipisteiksi voidaan valita kaksi
mittauspistetta, jotka tallbin asetaan nollaksi.
Muiden mittauspisteiden tulokset lasketaan
uudestaan. Jos ref.1 ja ref. 2 on sama
mittauspiste, tésta tulee yksi nollapiste. Myds
aikaisemmin tallennettuun mittaukseen
voidaan antaa uudet referenssipisteet.

[ Ref. pisteiden sydttd, paina (0] ]

[ Palauta ref. pisteet (1] ]

HUOM! Jos valitaan kaksi
referenssipistettd mittausarvot eivét viittaa

luotinarun linjaan, mutta niité voidaan
kéayttaa akselin suoruuden arvioinnissa.
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)
4 4 4| 4
;Set2
3 3 T s | 3
—— =
2 2 2 2
s—{H1 1= 1 1

Tarkeéata!

Siirryttaessé vastakkaiselle puolelle, vain etéisyys
anturiin saa muuttua kun kaikki mittaukset tapahtuvat
yhdelld akselihalkaisijalla (A). Akseleiden halkaisijan
vaihdellessa (B) mittaukset saa tehdd vain kohdissa 3 ja
4 toisella taydelliselld anturisarjalla (anturi, tangot ja
magneettijalka). N&it4 kahta sarjaa ei saa muuttaa ja ne
on kaytettdvd uudestaan vastakkaisella puolella.




(26) SQUARENESS

Suorakulmaisuus (Squareness).
Suorakulmaisuuden mittaukseen. Ohjelma
hyédynt&é laserin D22 prisman
suorakulmaisuutta. Kahta mittaustulosta yhdella
pinnalla verrataan kahteen tulokseen toisella
pinnalla. Mittaustulokset lasketaan uudestaan
kulma-arvoksi ja mahdolliseksi poikkeamaksi 90 C
asteesta. Mittaa ja merkitse anturin sijaintikohta.
Laseri asetetaan kuvan mukaan ja tasataan
pbytddn ndhden molemmissa suunnissa (x ja y).
Anturina voi kayttaa D5 tai M-yksikkoa.

Distance 1-2:

1. Anna etéisyydet mittauspisteiden 1-2 ja
3-4 viililla.

Vahvista jokainen
[ Paluu @ ]

Jatkuu =
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(26) SQUARENESS

Record point 1: Record point 2:
800 800
500 500
V 0.03 V 0.03

2. Rekisterdi 2 ensimmaisté
mittaustulosta.

Aseta anturi ko. mittauspisteelle ja rekisteri
mittausarvot 1 ja 2 ndytén mukaisesti.

Vahvista jokainen

[ Paluu @ ]

Ready:

0.03 / meter Boojl:

500

4. Tulokset ndytetddn graafisesti

suunnan selvittdmiseksi ja samalla arvo mm/m.

[ Paluu edellisen mittauspisteen rekisterdintiin @ ]

[ Uusi mittaus pisteesta 1 (9] ]
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Record point 3: Record point 4:
800 800
500 500
V 0.03 V 0.03

3. Rekisterdi 2 seuraavaa mittaustulosta.
Aseta anturi ko. mittauspisteelle ja rekisteroi
mittausarvot 3 ja 4 ndytdn mukaisesti.

Vahvista jokainen
[ Paluu @ ]



(27) PARALLELISM

HUOM! Katso my&s ohjelma
YhdensuuntaisuusPlus(38), sivu C82.

Yhdensuuntaisuus (Parallelism).

Jopa 150 telan/mittauskohteen keskindisen
yhdensuuntaisuuden mittaamiseen. Ohjelma
hyédynt&a D46-prisman kulmasiirron, jolla
aikaansaadaan yhdensuuntaiset lasersateet. Tulos
néytetaan graafisesti ja kulma-arvona mahdolliselle
poikkeamalle yhdensuuntaisuudesta. Referenssiksi
voidaan jalkeenpéin valita haluttu kohde tai
perusviiva.

Yleisin laitekokoonpano
yhdensuuntaisuusmittauksissa on laseri D22 ja
prisma D46 asennettuna jalustalle, anturi D5
magneetti- tai liukukiinnittimelld. Erikseen saatavissa
oleva iso maalitaulu helpottaa asennusta
peruslinjaan n&hden.

Esimerkkeja yhdensuuntaisuusmittauksista:

1. Laserin vertikaali pyyhkaisy tasataan vesivaa’an mukaan.

2. Karkeasuuntaa vertikaali kiertymé laserpdén vesivaa’an mukaan.

3. Suuntaa laser kohtisuoraan mittauskohteisiin (teloihin) ndhden. Jos tdmé poikkisuunta on referenssi,
hienos&&da nyt anturi konesivun referenssipintaan.

4. Sijoita 90°-yksikkd D46 siten, etta linja on vapaa ko. telan molempiin paihin sijoitettavaan anturiin. Kalibroi
prisma ohjeen mukaan (katso esitys "D46”).

5. K&é&nna sééde telan toiseen p&ahéan sijoitettuun anturiin ja rekisterdi ensimmainen mittaustulos.

6. Siirrd anturi telan toiseen paahan, kdanné sade siihen ja rekisterdi toinen mittaustulos.

7. Siirra 90°-yksikkd seuraavan telan kohdalle, kalibroi ja rekisterdi kohtien 5 ja 6 mukaan.

HUOM! Mittaa vain anturin ollessa vesivaa'an mukaan vaakatasossa, tai elektroonisen kulma-anturin arvon

mukaan ndytossa.
4 Jatkuu =
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(27) PARALLELISM

Number of objects:

1

1. Annan mittauskohteiden
mééré (2-150).

Vahvista painamalla

[ Paluu @ ]

RoraEgm: Sijoita anturi
opeet horisontaaliseen
asentoon

(90° tai 270).

4. Anna kohteen ensimméisen
mittauspisteen sijainti kohteessa
(vasen / oikea ja etu- / takapuoli).

Siirrd ndytén anturimerkki painamalla @
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Label object 1: Distance 1-2:
ROLLER 3F ROLLER 3F
Object 1

2. Nimeé kohde. 3. Anna etéisyydet kohteessa
(Katso sivu "Tallenna olevien mittauspisteiden 1-2
mittaustulokset” miten tekstia vélissé.

késitelldén.)

Vahvista painamalla
Vahvista painamalla

4. (jatkuu) Aseta anturi mittauspisteelle ndytén
mukaan ja rekisteréi ensimmdinen mittausarvo.

Rekisterdi painamalla

Mittausarvo nollautuu automaattisesti
rekisterdinnin jélkeen. Siirrd témén jélkeen anturi
seuraavalle mittauspisteelle ndytén mukaan.
Rekisterdi mittausarvo numero kaksi.

[ Paluu @ |



(27) PARALLELISM

5. Seuraava mittauskohde. Noudata
kohdissa 2-5 kuvattua menetelméaa
loppujen mittauskohtien kohdalla.

Ready: Ready:
ROLLER 3F ROLLER 3F
Object 1 Object 1
-0.03 / meter Ref.
800 800
Reference: BASE Reference: Object 1

6. Tuloksena nékyy yksi kohde per sivu,
grafiikka kuvaa kulman suuntaa ja arvo
kulmalle mm/m. Referenssind on asetettu
laserséteen suunta (Base), mutta
referenssiksi voidaan tilalle valita haluttu
kohde. Refernssiksi valittu kohde
asetetaan nollaksi.

[ Aseta naytetty kohde referenssiksi (0] ]
[ Aseta "Base” referenssiksi (1] ]
[ Uusintamittaus kohteesta 1 (9] ]

[ Vaihda seuraavan mittauskohteen

tulokseen @ [f> ]

Mittauksen referenssilinjan valinta
Esim. 1. Peruslinja referenssind.

Peruslinja m m

Esim. 2. Ensimmdinen tela referenssiné

1l

Ndmé& kaksi esimerkkid kuvaavat samaa telatilannetta erilai-

|

Peruslinja

silla referensseillé, ja miten tdmé vaikuttaa mittaustulokseen.

----—--—EASY LASER ALIGNMENT TOOLS--

COMPANY ...

MACHINE ...

OPERATOR  : oo

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
Tulostus |3 o 0% Last
Yhdensuuntaisuus- vax 000
ohjelmasta.
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(28) FLANGE

Laippa (Flange). Ohjelmaa kaytetdan pydreiden pintojen
tasomittauksiin, esim. k&antélaakeripintojen ja laippojen
tasomittauksiin. Liukulaseri D22 sijoitetaan kohteen paalle
tai sivulle ja sdadetdadn 0,1 mm:n tarkkuudella kolmeen
tasaisesti ympyrélle sijoitettuun mittauspisteeseen. Ohjelma
kasittelee jopa 300 mittauspistettd, haluttaessa jaettuna
sisd- ja ulkoympyraan. (Mitattaessa sisa- ja ulkoympyréa
rekisterdidaan ensin sisé- ja tdman jalkeen ulkoasento ko.
mittauspisteelle, jonka jdlkeen mitataan seuraavan
mittauspisteen sisa- ja ulkoasento jne. Nayttblaite rekisterdi
kaikki pisteet kuin olisivat samassa kayrdssad mutta
EasyLink™-ohjelmassa voidaan nayttdad kahdet ympyrat
lisamalla // ("kaksoiskenoviiva”) ennen mittauksen nimea
mittausta tallennettaessa. Merkitse kaikki mittauspisteet ja
aloita mittaus. Mittaa aina myé6tdpéivaéan.

Viimeisen mittauksen jalkeen mittausarvot voidaan laskea
siten, ettd kolme mittauspistettéd asetetaan nollaksi. Ohjelma
laskee ndma pisteet 120° jaolla. Kayta laseria D22 ja anturia
D5, tai laseri D23 D6-anturin kanssa.

Number of points: Diameter:

1. Anna mittauspisteiden 2. Anna mittauspisteiden
mééré (6-150). vélinen halkaisija (vain
dokumentaatiota varten).

Vahvista painamalla @
. Vahvista painamalla
[ Paluu @]
[ Paluu @ ]
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Record point 9:

3. Sijoita anturi ensimmaéiselle
mittauspisteelle ja rekisteréi
mittausarvo (nollaus voidaan tehdd ennen
ensimmadistd mittauspistettd). Jatka tdmén
jalkeen seuraavilla mittauspisteilld.

Vahvista painamalla

[ Nollaa painamalla (0] ]

[ Paluu @ ]



(28) FLANGE

-
Ready v Scale %010

~A\

PO WN
<<<<<<<<<
ocooooooo0o
ooooogooo
SNRIONGS G

Ref. points

L Min 0.01 Max 0.08 )

4. Tulos néytetdan taulukkona tai
kaaviona. Suurin ero nollaan séatéa
asteikon yhdeksi kolmesta vaihtoehdosta.

Suurin ja pienin ero ndytetdén Min. ja Max.

10 mittauspistettd voi ndkya kerralla
taulukkosivulla.

[ Paluu viimeisen mittauspisteen
uudelleenrekisterdintiin (ndppéin vaihtaa

toimintoa toisen nappéinpainalluksen
jalkeen) ]

[ Vaihda edelliselle taulukkosivulle @ ]

[ Vaihda seuraavalle taulukkosivulle @ ]

[ Vaihda taulukon ja kaavionayton valilla (4] ]

[ Uusi mittaus mittauspisteesta 1 (2] ]

Ref. pisteet annettuina

Ready Voo (Vv sale 005 ) Ref. pisteet

2 V 0.03

3 V 0.02 - . . .

4 v 000 I Viimeinen mittauspiste
¢ v oo Vuvg yhc“ﬂ.staa'

5 v oo ensimméisen ja

Ref. points viimeisen pisteen.

1 7 \__Min 0.00 Max 0.03 ) Ensimméinen

L . mittauspiste uudestaan. C
Referenssipisteiden valinta.

Kolme mittauspistettd voidaan valita referenssipisteiksi
antamalla yksi ref. piste. Ohjelma laskee kolmen muun
sijainnin, tasaisesti jaettuna ympyrélle. Ref. pisteet
nollataan. Muiden mittauspisteiden mittausarvot
lasketaan uudestaan. Uusia referenssipisteitd voidaan
antaa myds aikaisemmin tallennetulle mittaukselle.

[ Ref. pisteiden syottd, paina (0] ]

[ Palauta ref. pisteet (1] ]

| Térkeda! Siirrettédessé tietoja PC:hen tar- |

| kista ettéd referenssipisteitd ei ole annettu,
EasyLink™-ohjelma ei muuten voi laskea

Labsoluuttiarvoja. I
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TEHONSIIRTOLAITTEIDEN LINJAUKSEN ESITTELY

Vikakohteet hihnavedoissa:
Hihnapyorat/akseli eivét ole yhdensuuntaisia: Yhdensuuntaisuusvirhe (A)
Hihnapyérat yhdensuuntaisia mutta siirtyneet aksiaalisesti : Siirtymé (B)

Hihnapyérat/akselit ovat siirtyneet eivatké ole yhdensuuntaisia: Yhdensuuntaisuusvirpe (C)

Aiheuttavat:

Hihnojen, hihnapyérien, tiivisteiden ja laakereiden epédnormaalia kulumista.
Kayttbasteen alenemista.

Enemman térind4 ja aanta.

Tarkista ennen linjausta:
Tarkista etté hihnapyoréat eivat heitd sateen suuntaisesti. Epakeskeiset
hihnapyorat tai vaantyneet akselit eivat mahdollista virheetonta linjausta.

Tarkista akseliheitot. Sadda tarvittaessa laakeriholkin asennusruuvit.

Tarkista, ettd likuteltava kone lepdé tasaisesti kaikilla tassuilla
(s. ettd ns. pehmed tassua ei esiinny).

Suositus linjauksessa:

Hihnajannityksen ollessa oikea akselit sek& mahdollisesti konealusta
taipuvat hieman. Koneiden kaynnistyessé akselit oikenevat aavistuksen
verran. Suositellaankin, ettd hihnapyérat / akselit suunnataan osoittamaan
hieman negatiivisesti (katso kuvaa oikealla).
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Pehmea tassu
(Softfoot)

Negatiivinen s&été
(voimakkaasti
liioteltu)



MITTAUSMENETTELY

Laitteen asennus koneisiin Asenna Liukulaseri kiintean (S) koneen
Magneetit ovat erittdin voimakkaita joten puristusriski pyérélle kdénnettynd kohti liikuteltavan (M)
on olemassa ja varovaisuus on paikallaan. V&lta liian koneen pydraa.

nopea kiinnittyminen hihnapyoréan kiinnittdmalla Asenna anturiyksikké.
ensin yksi magneetti. Kddnna tdman jalkeen toiset Suuntaa laserpyyhkéisy anturiyksikkda péin.
magneetit hihnapyéran yli. Aloita mittausohjelma "BTA DIGITAL”. C

s

Magneettisella alustalla

1

Ei-magneettisella alustalla

Jatkuu =
Co61



(29) BTA DIGITAL

1. Aloita ohjelma BTA DIGITAL.

(5 Change Config

S

2. Seiso kddntyneend kohti sité pyérésivua, jolle BTAd
asennetaan ja paina| 5] valitaksesi ylla kuvattujen
asennusvaihtoehtojen vélilld; likuteltava (M) kone kiinteén
koneen oikealla tai vasemmalla puolella.

Vahvista valinta painamalla

HUOM! Késikirjassa kuvataan jatkossa vain
asennusvaihtoehto 1, jossa liikuteltava kone on
kiintedn koneen oikealla puolella, koska menettely
on sama kuin asennusvaihtoehdossa 2.
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(5 Change Config

S




(29) BTA DIGITAL

(Distance F1-F2:

S

200

3. Mittaa ja syoté etéisyydet likuteltavan koneen
kahden tassuparin F1 ja F2 vélilla.

Vahvista etisyys
[ Korjaa painamalla @ ]

Jatkuu =
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(29) BTA DIGITAL

( M-Face width:

[ S-Face width:

4. Anna reunan leveys

Jos molempien levyjen reunan leveys on sama, hyvaksy

"mitta”_ painamalla seké S:lle etté M:lle.

Jos reunan leveys on eri, anna mitat seké S:lle etta M.lle

Ja vahvista jokainen painamalla .

[ Korjaa painamalla
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@)

Etdisyys hihnasta pyérén
reunaan voiolla
kummallakin pyGrélié eri.
Mahdollisen aksiaalisen
siirtymén laskemiseen
tarvitaan niiden mitat. Jos
py6rien reunojen leveys
on sama, sitd ei tarvitse
syottaa, tdma on esivalittu
ykkdselld (_) sekd M:lle
ettd S:lle.




(29) BTA DIGITAL

(" Vertical

-0.09° ﬂﬁ
F2: -0.7

Horizontal
0.32°

Offset: 1.5

5. Mittausarvot néytetaén.

Kaikki arvot livend.

Suuntaa hyvaksyttavalla toleranssilla.

Tallenna tai tulosta mittaustulokset tarvittaessa.

[ Paluu @ ]

Jatkuu =
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(29) BTA DIGITAL

Anturiyksikén ollessa
asennettuna vertikaalisti, anturien
mittausarvojen erot antavat
vertikaalin kulman (ylhaalta-
alas). Tassuparien etdisyyden
perusteella lasketaan nostettavan
tassuparin (F1 tai F2) nostotarve.
Fzﬁ

Anturiyksikdn ollessa
asennettuna horisontaalisesti,
anturien mittausarvojen erot
antavat horisontaalisen kul-
man (sivu — sivu). Kulma ja
siirtyma naytetaén.

+ -
Ui
Siirtymé H
<:| [ [
—
M
- -

Siirtyma: Anturien valiin lasketun pisteen mittausarvo
antaa mitan aksiaaliselle siirtymélle. Kompensoimalla
mahdollinen ero pyérien reunojen leveydessa
mittaustulos lasketaan seké néytetaan. Korjaa
aksiaalinen siirtyma joko irrottamalla ja siirtdmalla
hihnapy6réa akselilla tai siirtdmalla likuteltavaa kon-
etta. Tarkista ettei aksiaalinen heitto ylita raja-arvoja.
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(31) HALF CIRCLE

Puoliympyré (Half Circle)-ohjelmaa kéaytetaan
yleensd turbiinien laakerik&ytavien ja
diafragmojen linjaamiseen ja mittaamiseen
turbiinikiinnittimia kayttaen.

Ad Ad A

Mittauspisteet ohjelma Half Circle

Laserin karkea suuntaus

Sijoita lahetin ensimmdisen
laserasentoon. 1

Huom: Katso my6s ohjelma
Half Circle Plus(36), sivu C78.

E: Vertikaali yhdensuuntaisuussaété
F:Horisontaali yhdensuuntaisuussaéto
G: Vertikaali kulmaséété
H:Horisontaali kulmasaéto

=

1. Sijoita itsekeskittyvd maalitaulu etéisimpéaén mittauspisteeseen laserldhettimesta. Sdada
laserséteen kulma G:lld ja H:lla kunnes séde osuu keskelle maalitaulua.

2. Sijoita itsekeskittyvd maalitulu Idhimpdén mittauspisteeseen laserldhettimestd. S4édé
laserséteen yhdensuuntaisuus E:lld ja F:lld kunnes sdde osuu keskelle maalitaulua.

Tee uudestaan kohta 1: Sijoita itsekeskittyvd maalitaulu etdisimpéén mittauspisteeseen
laserldhettimestd. Sdadé laserséteen kulma G:ll& ja H:lla uudestaan kunnes séde osuu

keskelle maalitaulua. Nyt lasersédde on karkeasti suunnattu laakerikéytévien keskilinjaan.

Jatkuu =
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(31) HALF CIRCLE

Anturikiinnittimen saaté6 3

1. Asenna oikean mittainen mittauskdrki.

2. Asenna anturi kiinnittimeen. Asennossa "6”, saddé anturin asentoa ylds- tai
alaspdin tankoja pitkin siten, etté laserséde osuu samalle korkeudelle kuin
suljettu maalitaulu.

3. S44da kiinnitintd horisontaalisesti kunnes lasersdde osuus suljetun maalitaulun
keskelle. Kirista lukitusruuvit.

HUOM! Tamé anturikiinnittimen sdété on tehtévé jokaisella mittauspisteelld.

Kiinnitin on helposti jatkettavissa
suurempia halkaisijoita varten.

C68

Magneettijalkojen ja anturiliu’'un kiinnitysté
voidaan vaihdella monin tavoin.




(31) HALF CIRCLE

Number of points: 5 All dist. equal: No 5 All dist. equal: Yes Distance 1-2:
1 15
E " E
1. Anna mittauspistei- 2. Ovatko mittauspisteet 3. Anna etéisyydet.
den maéré (2-150). Jjakaantuneet tasaisesti kohteessa? Jos mittauspisteiden véli on sama,

Kylla tai Ei? anna vain tdmd etdisyys ja vahvista
Vahvista painamalla painamalla

Vaihda Kyll&/Ei painamalla
[ Paluu @ ] Jos eri etésiyydet, anna ko.
Vahvista valinta etéisyys ja vahvista joka kerran
Jélkeen.

Record 1: Record 1:

Record 1:

4. Kaanna anturiyksikko 5. Kaannd anturiyksikko 6. Kaannd anturiyksikké
asentoon”?”. asentoon’6”, asentoon"3”.

Vahvista mittaustulos Vahvista mittaustulos Vahvista mittaustulos

HUOM! Katso aina laserldhetintd anturikiinnittimelté pdin. Ts. ndet
anturikiinnittimen takaa pdin seka laserldhettimen etupuolen.

Silloin [-] on vasemmalle ja [+] on oikealle suhteessa laakerikdytavén Jatkuu =
keskilinjaan ndhden, sekd asento "9” vasemmalle ja "3” oikealle.
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(31) HALF CIRCLE

Record 1:

7. Siirrd kiinnitin seuraavaan
mittauspisteeseen (2).

Saédé jélleen kiinnitin sivun C68 mukaan.
Kéaénnd anturiyksikké asentoon 9, 6 ja 3 ja

rekisterdi mittaustulos jokaisessa asennossa kuten
aikaisemmin.

8. Jatka mittausta muissa mittauspisteissé
kunnes koko kohde on mitattu.
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llman referenssipisteitd
™ 000 Ref, —=—

Distance: 100
2V-0.05 H -0.02

Distance: 100
2V -0.06

Distance: 100 Distance: 100
3V 0.10 H 0.00

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

N ——

\ Scale  #0.10

N\

Min -0.06 Max 0.07

9. Tulos voidaan néyttéé joko taulukkona tai graafisesti.
Kéyré ndyttad vertikaalit tai horisontaalit mittausarvot.
Mittauspiste 1 on vasemmalla. Suurin heitto nollasta méaraé
asteikon (kolmesta mahdollisesta). Suurin ja pienin
mittaustulos néytetdén Min. ja Max.

Valitse referenssipisteet.

Kahden mittauspisteen arvot voidaan valita referensseiksi,
jolloin néiden arvoksi tulee nolla. Esim.

1. Paina (0] ja paaset Referenssipistevalikkoon.

2.Paina (1] ja jolloin mittauspiste 1 on nolla.
3. Paina ja jolloin mittauspiste 5 on nolla.



(34) STRAIGHTNESS PLUS

StraightnessPlus-ohjelma eroaa tavallisesta
Straightness-ohjelmasta (22) siten, etté voit lisata,
poistaa tai mitata uudestaan olemassa olevan
mittauspisteen milloin tahansa mittausty6én aikana. Voit
my6s antaa siirtymaarvon referenssilinjalle, jolloin
ohjelma automaattisesti laskee oikean siirtyma-
saatdarvon. Toinen ero on siing, etta aina annat
etéisyyden mittauspisteeseen pisteesta 1 (etdisyys
kertoo ohjelmalle mika piste on kysymyksessa) ja etta
annat etaisyyden vasta kun lisaat pisteen, ei etukateen.

Koska et méaarittele mittauspisteiden lukuméaéaraa
ennenkuin mittaus alkaa sinun ei tarvitse merkita
mittauspisteitd. Taman tekeminen on kuitenkin
suotavaa. Ohjelma voi kasitelld 150 mittauspistetta
kahdella nollapisteelld. Suuntaa laseri sivun E15
mittausperiaatteen mukaisesti.

Kayta laserlahettimia D22, D23 tai D75 seké
antureita D5, D6 tai D157 soveltuvilla kiinnittimilla,
riippuen sovellutuksesta.

Voit myds kayttaa S- ja M-yksikkoja suoruuden
mittaukseen (katso sivu D5).

Huom: Katso my6s ohjelma

Straightness(22), sivu C39.

Mittauspiste 1

20100

200

Etaisyys

400

700

900

Etéisyys mitataan aina pisteesta 1.

Mittauspiste 1

Kun mittauspisteitd lisatdén entisten véliin

seuraavat numeroidaan uudestaan.

Mittauspiste 1

it

Kun mittauspisteitéd poistetaan entisten vélista
seuraavat numeroidaan uudestaan.

Jatkuu =
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(34) STRAIGHTNESS PLUS

R0,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

1. Anturiarvot néytetéan.

Todelliset arvot perustuen etéisyyteen
Ja referenssiasetuksiin. Mittauspisteen
numero riippuu etaisyydesta. Kun uusi
piste lisatadn sitd seuraavat
numeroidaan uudestaan. Kun ole-
massa oleva mittauspiste mitataan
uudestaan poistuvat tdmén pisteen
aikaisemmat mittausarvot. T4ssa
vaiheessa voi asettaa kaksi pistettd
referenssipisteiksi.

Vahvista painamalla

[Aseta piste referenssipisteeksi (0]
(sen jalkeen kun on asetettu kaksi
referenssipistetta tamé tehdéan mittaus-
anvolistalta)]

[Nayta/Piilota H-arvo (5] |

[Takaisin etdisyyssyottoon @ ]
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Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 Ho0.00

Distance: 200
3 V0.03 Ho.01

Page 1 of 3

2. Mittausarvotaulukko néytetaén.

Ei live-arvoja. Mittauspisteet lajiteltuina
etdisyyksien mukaan. Enintédén viisi pistettd
per sivu.

Lisd4 uusi piste tai mittaa uudestaan
[Aseta ref. piste (0] ]

[Palauta referenssipisteet (1] ]

[Anna siirtyma ]

[Arvojen nayttd graafisest |

[Paluu taulukkoon (jos tallennettu) (9] ]
[Poista piste taulukosta (-] ]
[Seuraavalle taulukkosivulle @ ]
[Edelliselle taulokkosivulle @ ]

Dist. from point 1:

3. Liséa/mittaa uudestan
mittauspiste.

Anna etéisyys pisteesta 1 (mittauspiste
vasemmalla).

(Olemassa olevan pisteen
uudelleenmittaus tehdaén antamalla
etdisyys pisteeseen. Kun olemassa
oleva mittauspiste mitataan uudestaan,
poistuvat tdmén pisteen aikaisemmat
mittausarvot.)

Vahvista etéisyys

(Uuden mittauspisteen/etéisyyden
vahvistuksen jélkeen ohjelma siirtyy
kohtaan 1 Anturiarvot ndytetédan”.)

[Takaisin taulukkoon @ ]

(Tee haluttaessa lisda vaiheita, tai siirry vaiheeseen 3.)




(34) STRAIGHTNESS PLUS

Referenssit
Néyttaé valitut referenssipisteet.
Anna tai palauta referenssipisteet.

Vahvista referenssipisteen valinta

Numero 0 palauttaa referenssipisteen.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Set Ref. points: Surtyma
1. Saat aina pyynn6n antaa tai
palauttaa mittauspisteet ennen

Siirtymé (Offset)-arvon antamista.

Jos/kun OK; paina

Set offset point 5:

Ref. point 1: 5
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. Seuraava vaihe on antaa referenssipisteiden vertikaali- ja
horisontaalisiirtyman arvo.

Anna arvo, paina sitten

[Paina ] ennen numeroa, jos annat negatiivisen (-) arvon.]

A Scale  #0.05

Min -0.01 Max 0.03

Kaavio

Arvojen graafinen néytté. Piste 1on
vasemmalla. Suurin poikkeama nollasta
s4étaé kaavion.

[Takaisin taulukkonéyttosn (4] ]

[Vaihda V/H-arvojen valillé (5] ]

Delete point:

Point: 3

Poista piste

Anna poistettavan pisteen numero.

HUOM! Olemassa olevat pisteet suuremmilla
numeroilla numeroidaan uudestaan.

Poista annettu piste

[Takaisin taulukkoon @ (poistamista ei
tehdd)]
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(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

Ympyréan keskipistePlus (Center of circle
Plus).

Kéytetadan laakerikdytavien suoruusmittauksiin
halkaisijoiden vaihdellessa.

Center of circle Plus-ohjelma eroaa
tavallisesta Center of circle-ohjelmasta (23) siten,
ettd voit lisatd, poistaa tai mitata uudestaan
olemassa oleva mittauspiste milloin tahansa
mittauksen aikana. Voit myds antaa siirtymaarvon
referenssilinjalle, jolloin ohjelma automaattisesti
laskee oikean siirtymé&-s&atoarvon. Toinen ero on
siind, ettd aina annat etéisyyden
mittauspisteeseen pisteesté 1 (etéisyys kertoo
ohjelmalle mik& piste on kysymyksessa) ja ettd
annat etéisyyden vasta kun lisaat pisteen, ei
etukateen.

Helpoimmin teet mittauksen Linebore-
jarjestelmalld mutta voit myds kéyttaa laseria
D75/D22 ja anturia D5/D157 soveltuvien
kiinnittimien kanssa.

C74

Huom: Katso my6s ohjelma

Center of Circle(23), sivu C42.

Mittauspiste 1 2 3 4 5
Ll

o (3 N o A 561 S ]
[

Etaisyys |

1050

Etéisyys mitataan aina pisteesta 1.

Mittauspiste 1 3

Kun mittauspisteitd lisétdén entisten véliin
seuraavat numeroidaan uudestaan.

Mittauspiste 1

Kun mittauspisteitéd poistetaan entisten
vélistd, seuraavat numeroidaan uudestaan.



(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

Record 1: . Record 1:

1. Sijoita anturi osoitetulle mittauspisteelle, 2. Kdénn4 anturi 180°.

rekisteréi mittausarvo kello 6. Rekisterdi mittausarvo asennossa kello 12.
Vahvista painamalla Vahvista painamalla

[Nayta/piilota H-arvo (5) | [Paluu @ ]

HUOM! Mikéli H-arvoa ei ndytetd viimeisen mittausar-
von rekisterdinnin yhteydessé sita ei voida néyttdé
uudestaan.

[Paluu @ ] Jatkuu =
C75



(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

R0,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

3. Anturiarvot néytetéaéan.
Ajankohtaiset arvot perustuen
etaisyyksiin ja referenssiasetuksiin.
Mittauspisteen numero rijppuu
etéisyydesta. Kun mittauspiste
lisédtaén entisten véliin, seuraavat
numeroidaan uudestaan. Kun
mittauspiste mitataan uudestaan
poistetaan tdmén pisteen
aikaisemmin tallennetut arvot. T4ssé
vaiheessa voi asettaa kaksi pistettd
referenssipisteiksi.

Vahvista painamalla

[Aseta piste referenssipisteeksi [0]
(sen jalkeen kun on asetettu kaksi
referenssipistetté timé tehdaén
mittausarvolistalta)]

[Nayta/piilota H-arvo [5] ]

[Takaisin etéisyyden sy6ttdon @ ]

C76

Distance: 0
1 V-0.01 H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 H0.01

Page 1 of 3

4. Mittausarvotaulukko ndytetaén.
Eilive-arvoja. Mittauspisteet lajiteltuina

etaisyyksien mukaan. Enintdén viisi pistettd

per sivu.

Lisa4 uusi piste tai mittaa uudestaan

[Aseta ref. piste (0] ]
[Palauta referenssipisteet [1] |
[Anna siirtyma ]

[Arvojen nayttd graafisest |

[Paluu taulukkoon (jos tallennettu) [9] |

[Poista piste taulukosta (2] ]

[Seuraavalle taulukkosivulle @ ]

[Edelliselle taulokkosivulle @ ]

Dist. from point 1:

.

5. Lisdéd/ mittaa uudestan
mittauspiste.

Anna etdisyys pisteesta 1 (mittauspiste
vasemmalla).

(Olemassa olevan pisteen
uudelleenmittaus tehdéén antamalla
etéisyys pisteeseen. Kun olemassa
oleva mittauspiste mitataan uudestaan,
poistuvat tdmén pisteen aikaisemmat
mittausarvot.)

Vahvista etéisyys

(Uuden mittauspisteen/etéisyyden
vahvistuksen jélkeen ohjelma siirtyy
kohtaan 1”Sijoita anturi osoitetulle...”.)

[Takaisin taulukkoon @ ]

| (Tee haluttaessa liséé vaiheita, tai siirry vaiheeseen 5.)




(35) CENTER OF CIRCLE PLUS

Referenssit
Néyttaa valitut referenssipisteet.
Anna tai palauta referenssipisteet.

Vahvista referenssipisteen valinta

Numero 0 palauttaa referenssipisteen.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Set Ref. points: Sllrtyma
1. Saat aina pyynnén antaa tai
palauttaa mittauspisteet ennen

Siirtymé4 (Offset)-arvon antamista.

Jos/kun OK, paina

Set offset point 5:

Ref. point 1: 5
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. Seuraava vaihe on antaa referenssipisteiden vertikaali- ja
horisontaalisiirtyman arvo.

Anna arvo, paina sitten

[Paina (-] ennen numeroa jos annat negatiivisen (-) arvon.]

A Scale  #0.05

Min -0.01 Max 0.03

Kaavio

Arvojen graafinen néytté. Piste 1on
vasemmalla. Suurin poikkeama nollasta
s&étaé kaavion.

[Takaisin taulukkonayttoon (4] ]

[Vaihda V/H-arvojen vélilld (5] |

Delete point:

Point: 3

Poista piste

Anna poistettavan pisteen numero.

HUOM! Olemassa olevat pisteet suuremmilla
numeroilla numeroidaan uudestaan.

Poista annettu piste

[Takaisin taulukkoon @ (poistamista ei
tehdd)]

cr7



(36) HALF CIRCLE PLUS

Huom: Katso my6s ohjelma

PuoliympyraPlus-ohjelma (Half-Circle Plus) Half Circle(31), sivu C67.
kaytetaan yleensa turbiinien laakerikaytavien ja Mittauspiste 2 3 4 5
diafragmojen linjaamiseen ja mittaamiseen 7|
turbiinikiinnittimia kayttéen. el ]

| L7
Half-Circle Plus-ohjelma eroaa tavallisesta Half- 250
Circle-ohjelmasta (31) siten, etta voit lisaté, poistaa  Etéisyys | 400 w00
tai mitata uudestaan olemassa oleva mittauspiste, 1% |
milloin tahansa mittauksen aikana. Voit myds antaa Etaisyys mitataan aina pisteesta 1.

siirtymaarvon referenssilinjalle, jolloin ohjelma
automaattisesti laskee oikean siirtyma-saatéarvon.
Toinen ero on siing, ettd aina annat etéisyyden
mittauspisteeseen pisteesta 1 (etéisyys kertoo
ohjelmalle mik& piste on kysymyksessa) ja ettd annat
etéisyyden vasta kun lisaat pisteen, ei etukéteen.
Koska et méarittele mittauspisteiden
lukumaaraa ennenkuin mittaus alkaa sinun ei
tarvitse merkitd mittauspisteet. Taméan tekeminen on
kuitenkin suotavaa. Ohjelma voi kasitella 150
mittauspistettd kahdella nollapisteella.

5 6
2 3 4 X X

550

|

Kun mittauspisteité lisdtdén entisten
véliin seuraavat numeroidaan
uudestaan.

Tarkeaa! Lue sivut C67 ja C68 ennen kuin Mitauspiste 2
aloitat mittaukset. [

Kun mittauspisteitéd poistetaan entisten
vélistd seuraavat numeroidaan
uudestaan.
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(36) HALF CIRCLE PLUS

r 2700 1. Rekisteroi enimmdinen
mittausarvo.

Kééanné anturiyksikké
asentoon’9”,

\ahvista mittaustulos

Record 1:

2. Kaannéa anturiyksikko
asentoon "6”.

Vahvista mittaustulos

Record 1:

Record 1: re1) 3. K&dnné anturiyksikko
asentoon "3,
Vahvista mittaustulos
VvV 0.03 H 0.02

V 3.18
H 0.32

Point: 1
Distance: 0

R 270.0

V 3.18
H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

HUOM! Katso aina laserldhetinté anturiyksikén suunnasta. Ts.
néet anturiyksikén kdantdpuolen mutta laseridhettimen etupuolen.
Tuolloin [-] on vasemmalle ja [+] oikealle suhteessa laakeri-
kéytévén keskilinjaan sekd asento "9” vasemmalle ja "3” oikealle.

4. Anturiarvot nédytetaan.

Arvot on laskettu perustuen etdisyyksiin ja
referenssiasetuksiin. Mittauspisteen
numero riippuu etdisyydesta. Kun lisdtdén
uusi piste seuraavat numeroidaan
uudestaan. Kun olemassa olevan pisteen
mittaus uusitaan tdmén pisteen
aikaisemmin tallennetut tulokset
poistetaan. Tassd tilanteessa voi kaksi
pistettd madritella referenssipisteiksi. H-
tai V-arvo ndytetaéan livend rijppuen
anturin asennosta seké painamalla 6.

Vahvista mittaustulos

(Jos arvot ndytetéddn livenda piste mitataan
uudestaan.)

[Tee pisteest referenssipiste [0]
(sen jalkeen kun kaksi refrenssia on
annettu tdmé tehdaan mittausarvolistalta.)]

mittausasentoon klo. 9

[Takaisin ensimméiseen :

[Live-naytdssa, vaihda V/H [5] ]

[V- tai H-arvon live nayttd (6] ]

Jatkuu =

C79



(36) HALF CIRCLE PLUS

Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100 Ref.
2 V0.00 Ho0.00

Distance: 200
3 V0.03 Ho.01

Page 1 of 3

5. Mittausarvotaulukko nédytetéén
Ei live-arvoja. Mittauspisteet on lajiteltu

etaisyyden mukaan. Enintadn viisi pistetta/sivu.

Lisaéa uusi piste tai mittaa uudestaan
[Aseta ref. piste (0] ]

[Palauta referenssipiste [1] ]

[Anna siityma [3] ]

[Nayta arvot graafisesti (4] ]

[Paluu taulukkoon (jos tallennettu) (2] ]
[Poista piste taulukosta (2] ]

[Vaihda seuraavalle taulukkosivulle @ ]

[Vaihda edelliselle taulukkosivulle @ ]

Dist. from point 1:

.

6. Lisdé piste / mittaa piste
uudestaan.

Anna etéisyys pisteesta 1
(vasemmanpuoleinen mittauspiste).
(Olemassa olevan pisteen
uudelleenmittaus tehdéén antamalla
etdisyys pisteeseen. Kun olemassa
olevan pisteen mittaus uusitaan
tdman pisteen aikaisemmin
tallennetut tulokset poistetaan.)

Vahvista etdisyys

(Uuden pisteen/etdisyyden
vahvistamisen jélkeen ohjelma siirtyy
kohtaan 1, "Rekister6i enimmdinen
mittausarvo”,)

[Takaisin taulukkoon @ ]

(Lisdkohtia tarvittaessa, tai jatka kohdalla 6.)
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(36) HALF CIRCLE PLUS

— g [Paina (L] ennen numeroa antaaksesi negatiivinen arvo (-).]

Referenssit
Néyttdé ajankohtaiset referenssipisteet.
Anna tai palauta referenssipisteet.

Vahvista mittauspisteen valinta

Numero 0 palauttaa referenssipisteen.

Set Ref. points:

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Offset (siirtymd)

1. Sinua pyydetéédn asettamaan tai
palauttamaan referenssipisteet ennen
siirtymé&arvon antamista.

Jos/kun OK, paina

Set offset point 5:

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

Set offset point 5:
V offset: _

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:

V offset: _

Set offset point 24:

V offset: 4
H offset: _

2. Seuraava vaihe on antaa referenssipisteiden pystysuora ja

vaakatason siirtyma.

Anna arvo, paina

A Scale  #0.05

Min -0.01

Kaavio

Arvojen graafinen néytté. Piste 1on
vasemmalla. Suurin poikkeama
nollasta asettaa kaavion.

Max 0.03

[Takaisin tulukkonayttoon (4] ]

[Vaihda V/H-arvojen vélilla (5] ]

Delete point:

Point: 3

Poista piste

Anna poistettavan pisteen numero.
HUOM! Olemassa olevat suurempi-
numeroiset pisteet numeroidaan
uudestaan.

Poista annettu piste

[Takaisin taulukkoon @ (mitdén ei
poisteta).]
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(38) PARALLELISM PLUS

YhdensuuntaisuusPlus (ParallelismPlus).
Keskinéisen yhdensuuntaisuuden mittaukseen
jopa 150 telan/mittauskohteen valilla.
YhdensuuntaisuusPlus-ohjelma eroaa tavallisesta
Yhdensuuntaisuus-ohjelmasta (27) siten, etté voit
lis4ta, poistaa tai mitata uudestaan mittauskohteita
milloin tahansa. Muita eroja on ettd lis&at
mittauskohteita jalkikateen, ei etukéteen, ja ettd
voit tehdd peruslinjamittauksen. HUOM!
Peruslinjamittauksen voit tehdéd vain kohdassa 3.

Ohjelma hyddyntaa kulmaprisman D46 antaman
kulman saadakseen yhdensuuntaiset laserséteet.
Tulos ndytetadén graafisesti ja kulma-arvolla
mahdolliselle poikkeamalle
yhdensuuntaisuudesta. Haluttu kohde tai
peruslinja voidaan valita referenssiksi jalkikateen.
Tavallinen yhdensuuntaisuusmittauksen
kokoonpano on laseri D22 ja kulmaprisma D46
asennettuina jalustoihin, anturi D5
magneettijalalla tai liukukiinnittimell. Iso
maalitaulu saatavissa asennukseen peruslinjaan
nahden.

C82

HUOM! Katso my&s ohjelma

Yhdensuuntaisuus(27), sivu C55.

Mittauskohde 1 2 3 4 15

.

Mittauskohde 1 2 3 4

5

Mittauskohde 1 2

5

Esimerkki: 5 telaa mitataan...

LIy

Kun lisataan kohde, seuraavat
numeroidaan uudestaan.

Kun poistetaan kohde, seuraavat
numeroidaan uudestaan.



(38) PARALLELISM PLUS

Mittauksen referenssilinjan valinta
Esim. 1. Peruslinja referenssind.

11

Peruslinja
Esim. 2. Ensimmainen tela referenssiné

[

|

Peruslinj

Esimerkkeja yhdensuuntaisuusmittauksista:
1. Laserin vertikaali pyyhkaisy tasataan vesivaa’an mukaan.
2. Karkeasuuntaa vertikaali kiertymé laserp&an vesivaa’an mukaan.

3. Suuntaa laser kohtisuoraan mittauskohteisiin (teloihin) nahden. Jos tdma poikkisuunta on referenssi,

hienos&&da nyt anturi konesivun referenssipintaan.

4. Sijoita 90°-yksikké D46 siten, etta linja on vapaa ko. telan molempiin paihin sijoitettavaan anturiin.

Kalibroi prisma ohjeen mukaan (katso esitys "D46”).

5. K&anna saade telan toiseen paahan sijoitettuun anturiin ja rekisteréi ensimmainen mittaustulos.

6. Siirrd anturi telan toiseen padhéan, kdanna séade siihen ja rekisterdi toinen mittaustulos.
7. Siirrd 90°-yksikkd seuraavan telan kohdalle, kalibroi ja rekisterdi kohtien 5 ja 6 mukaan.

HUOM! Mittaa vain anturin ollessa vesivaa’an mukaan vaakatasossa, tai elektroonisen kulma-anturin

arvon mukaan ndyt6ssa.

Jatkuu =
C83



(38) PARALLELISM PLUS

Label object 2 Esimerkki: kohde on
ROLLER 3F jO mitattu.

1. Nimeé kohde.
(Katso sivu "Tallenna
mittaustulokset”
tekstinkésittelysta)

Vahvista painamalla

Distance 1-2:

Object 2
ROLLER 3F

2. Syété mittauspisteiden 1-2
vélinen etéisyys kohteessa.

Vahvista painamalla
[Takaisin@ ]

C84

Reromeal Loser 102 Sijoita anturi
vaakatason asentoon
(90° tai 270°).

Object 2
ROLLER 3F

3. Jos haluat suorittaa peruslinjamittauksen,
paina (0] ja seuraa ohjeita. (Huom! Tédmé on
mittausprosessin ainoa tilanne, jossa
peruslinjamittaus voidaan suorittaa). Tdmén
jélkeen:

Méérittele missé kohteen ensimmdéinen
mittauspiste sijaitsee (vasen / oikea ja etureuna /
takareuna).

Siirrd ndytén anturimerkki painamalla @

Aseta anturi ndytén mukaiselle mittauspisteelle ja
rekister6i ensimméinen mittauarvo.

Rekisterdi painamalla

[Paluu @ ]

(Suorita lisdkohtia tarvittaessa, tai jatka
kohdalla 4, sivu C86.)




(38) PARALLELISM PLUS

Peruslinjamittaus

Laseri on perusasetuksena referenssind. Rekisterdimélla kaksi pistettad peruslinjalla voidaan
varsinaista peruslinjaa kdyttda referenssind. Peruslinja saa nimen "0”. K&yta peruslinjamittauksen
kinnittimid ja anna etéisyys kahden pisteen vélilla.

Distance 1-2: Record point 1: Record point 2: R 2702

O——
0.03
Object 0 Object 0 Object 0
BASELINE BASELINE BASELINE
Anna etéisyys peruslinjan Rekisterdi enimméinen Rekisterdi toinen
14ht6- ja péétepisteiden mittauspiste. mittauspiste.
valilla.

Vahvista arvo Vahvista arvo
Vahvista etéisyys

[Paluu @ ] [Paluu @ ]
[Paluu @]

Jatkuu =

C85



(38) PARALLELISM PLUS

Record point 2: R 270.2
Reference : BASELINE

800 0.04 / meter

Object 2
ROLLER 3F

4. Rekisterdi piste 2.

Seuraava anturisijoitus néytetéan.

Siirrd anturi néytetylle pisteelle.
Kulma néytetéén vaihdettavalla
YKikGlIa.

Vahvista arvo

[Anna Kohdepituus ]

[Vaihda kulmanéyttd ]

[Paluu @ ]

Kohdepituus

Jos mittauskohteen kokonaispituus
annetaan, tdma arvo voidaan
kayttaa laskemaan uudestaan
kohteen kulma todelliseksi
saéatdarvoksi, riippumatta siita
missé kohtaa kohdetta anturi on
sijoitettu mittauksen aikana.

C86

BASE LINE Enter object no:

0 0,06/meter

Object: 3 Object: 2
ROLLER TORK

1 0.00/meter

ROLLER 3F
2 0.04/meter

E Remeasure
Page 1 of 3 5 Insert new

5. Mittauskohdetaulukko ndytetdédn. 6. Lisdd mittauskohde
Jos peruslinja tai muu kohde on asetettu
referenssiksi, tdmé ndytetdan (Ref.).

Mittaa uusi kohde

(tai mittaa olemassa oleva uudestaan)

Ohjelma ehdottaa seuraavaa
numeroa nimeksi. Olemassa olevan
kohteen uudelleenmittaus, anna sen
numero.

Lisda kohde

(Tai mittaa uudestaa. Ohjelma siirtyy
kohtaan 1, "Nimeé kohde ...”)

[Paluu @ ]

[Anna Referenssikohde (0] ]

[Aseta laseri referenssiksi (1] ]

[Anna Kohdepituus ]

[Vaihda kulmanéyttd ]
[Grafilkkanayttd [4] |

[Poista kohde (] ]

[Vaihda seuraavalle taulukkosivulle [>]

[Vaihda edelliselle taulukkosivulle @ ]




(38) PARALLELISM PLUS

Object length: Anna kohteen pituus.
Vahvista
[Paluu @ ]

Kulma/yksikkd

(esim. ero/mettri) Kulma / kohteen pituus
Ref. : BASELINE 1 Ref. : BASELINE 1
So{l: -0.04 / meter So{l: -0.05/1200
Object 2 Object 2
ROLLER 3F ROLLER 3F
Grafiikkandytté
Nayttad kohteen kulma graafisesti.
Mittaa uusi kohde

(tai mittaa olemassa oleva uudestaan)

[Aseta naytetty kohde referenssiksi [0] ]
[Aseta laseri referenssiksi (1] ]
[Vaihda kulmanaytté (3 ]

[Takaisin taulukkondyttdon (4] ]

[Seuraava kohde @ ]

g [Edelinen onde @ ]

Set Ref. :

Object: 2

Referenssikohde
Anna kohteen numero. Kohde 0 on
peruslinja.

Vahvista kohde
[Paluu @ ]

Delete object:

Object: 2

Poista piste

Anna poistettavan kohteen numero.
HUOM! Olemassa olevat pisteet
suuremmilla numeroilla numeroidaan
uudestaan.

Poista annettu kohde

[Takaisin taulukkoon @ (mitaén poistoa
eitend)]
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Mittausmenetelmat D

D. Mittausmenetelmat

SUOTUUS ..o D2
OIKOISUUS ..ottt D3
Suorakulmaisuusmittaus indeksoinnilla.................. D4
Suoruusmittaus S-ja M-yksik&illa ............cccevnne. D5
OSOIUSSUUNTA ......cvvvrvererererere et D6

Tybkappaleen SUUNAUS .........cvveeverreieceerireecenn, D7



SUORUUS

Perustava suoruusmittaus jossa anturin
mittausarvot luetaan, esim. ohjelmalla Values.

Referenssiné 2 nollapistetta.

Lasersade sdadetaéan kulkemaan samalla
etéisyydella mittauskohteesta kahdessa valitussa
referenssipisteessa. Ref. pisteiden mittausarvot
nollataan. Muiden mittauspisteiden mittausarvot
naytetddn suoraan poikkeamana ref. pisteiden
valisestd suoraasta viivasta.

Horisontaalitaso referenssina.

Laserside sdadetaan vesivaakojen mukaan ja
ensimmaisen mittauspisteen mittausarvo
nollataan. Muiden mittauspisteiden mittausarvot

nayttavat suoraan poikkeamat horisontaalitasosta.

Séadé vesivaakojen mukaan.

D2

(1 anturi viidessa eri kohdassa)




TASO

Perustava tasomittaus. Sama periaate kuin
suoruusmittauksessa pétee; lisaksi on tullut yksi
levityssuunta (dimensio) lisdé. Myds tassa
kéytetdan esim. ohjelmaa Values.

(1 anturi kolmessa eri kohdassa.)

Referenssitaso ”lepaa” kolmella valitulla ref.
pisteella.

Lasersade saadetaéan kulkemaan samalla
etaisyydella mittauskohteesta kolmen valitun ref.
pisteen lapi. Ref. pisteiden mittausarvot nollataan.
Muiden mittauspisteiden mittausarvot néyttavat
suoraan poikkeamat lasertasosta.

Referenssitaso, joka on yhdensuuntainen
horisontaalitason kanssa.

Lasersade sdadetaan vesivaakojen mukaan ja
ensimmaisen mittauspisteen mittausarvo
nollataan. Muiden mittauspisteiden mittausarvot
nayttavat suoraan poikkeamat horisontaalitasosta.

Saddi vesivaakojen mukaan. < J
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SUORAKULMAMITTAUS INDEKSOINNILLA

Kun vaaditaan erittdin suuri tarkkuus
suorakulmamittauksessa ja halutaan ylittaa laserlahettimen
tarkkuus (D22 tekn. tietojen mukaan 0,01 mm/m), k&ytdmme
menetelm&a, jossa laserlahetin indeksoidaan 180°. Kuva oikealla

selvittda periaatteen.

Menetelm& soveltuu mittaamaan suorakulmaisuutta suhteessa
kahteen pisteeseen referenssitasossa, tai mittaamaan luotinarua,
jolloin kaytdmme l&hettimen vesivaakoja referensseina.

|—-0,10

|

Mittauskohde

Mittauspiste

Referenssitaso

Mittauspiste

0

|—0,10

0,10
-0,10
0

Tarkoittaa, etta
mittauskohde on
suorakulmainen
referenssitasoon
néhden.

|— -0,10
Mittauspiste
L
Referenssitaso

Mittauskohde

D4

Mittauspiste

0

0,16
-0,10
0,06
0,06/2=0,03=
mittauskohteen

Referenssitaso

\

Mittaus-__|
pisteet

Referenssitaso

Oletamme, ettd kulmahakassa on
pysyvé “kulmavirhe”. Jos
py6ritdmme kulmahakaa 180°
akselin "0” ympéri, kohtisuoraan
referenssitasoon ndhden, tulee
kulmavirhe olemaan yhta suuri
absoluuttisena lukuna. Arvo
keskelld mittauspisteiden A::n ja
B vililld edustaa suoraa kulmaa.

absoluuttinen kulma anne-
tulla mittausmatkalla L.




SUORUUSMITTAUS S- JA M-YKSIKOILLA

Voit tehda suoruusmittauksen S-
ja M-yksikéilld sek& ohjelmalla

Stralghtness (en”ISta lasertahetinta Esimerkki suoruusmittauksesta kuudella

el kéyteté)- mittauspisteella.
S-yksikkoa kaytetédan
referenssilahettimend ja M-yksikkéa H—
anturina.
Noudata alla olevaa kuvausta. L
1 2 3 4 5

1. Asenna S- ja M-yksikét magneettijaloille samalle korkeudelle (mieluiten niin, etté
ovat kiinni magneettijalassa). Lasersade ja anturikeskipiste ovat nyt asennettuina samalle korkeudelle.

2. Sijoita M-yksikkd etéisimmélle mittauspisteelle ja sédda S-yksikon lasersédde korkeussuunnassa M-
yksikdn anturikeskipisteeseen (M-yksikén sédettd ei kdytetd). Lasersdde on nyt riittdvan yhdensuuntainen
mittauskohteen kanssa.

3. Méérittele mittauspisteiden lukuméaaré sekd etdisyydet niiden valillé.

4. Aloita ohjelma Straightness ja seuraa ndyton ohjeita.

5. Siirrd M-yksikké mittauspisteisiin ja rekisterdi mittaustulokset ndytén antamien ohjeiden mukaan.

6. Viimeisen mittauspisteen jélkeen, valitse ohjelmassa nollapiste. Lue arvot ja arvioi mittauskohteen
suoruus. Haluttaessa, tulosta suoruuskayré ja taulukko.
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OSOITUSSUUNTA

Osoitussuunnan mittaus aarporalaitteissa tai
jyrsinkoneissa voidaan suorittaa pitden pdytad referenssing
tai pdydan liikerataa/konealustaa referenssina. Talléin
ndemme myds onko péytd yhdensuuntainen konealustan
kanssa.

Mittaus kuvassa 1 ndytta4 karan osoitussuunnan suhteessa
kahteen pdydassé olevaan pisteeseen.

Kun mitataan karan osoitussuunta suhteessa konealustaan/
likerataan (kuva 2) saadaan esimerkiksi toinen mittaustulos.
Arvojen erotus on pdydén ja likeradan vélinen
yhdensuuntaisuusvirhe.

Kuva 1. Péyté referenssina Kuva 2. Konealusta referenssiné
(anturi siirretaén) (pOyté siirretéaén)
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TYOKAPPALEEN SUUNTAUS

Karalaseri D146 tai liukulaseri D22 asennetaan
tydkoneen pinoliin. Lineboreanturi D32 tai anturi
D5 linjattavan tyokappaleen reikiin sopivilla
kiinnityksill&. N&in linjaus voidaan tehda vaikka
etaisyys pinolista referenssireikaan olisi
suhteellisen pitka.
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TIETOA LASEREISTA

Valo on osa sahkémagneettista spektria johon
kuuluvat myds UV, IR, mikro-aallot jne.
Aallonpituuksia valilld 400 nm ja 700 nm

kutsutaan nakyvaksi valoksi.
Silmén herkkyys

Diodi laseri
400nm 600n 700nm
00nm

N

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

uv R

> =

\ 4

—»—<«—Nakyvé valo

Sahkdmagneettinen spekiri

Laserteoria

Sana LASER on lyhenne sanoista: Light
Amplification by Stimulated Emission of Radia-
tion.

Lasereille 10ytyy paljon erilaisia kayttokohteita ja
niitd on montaa eri tyyppié. Tyostokoneiden
pituusasteikkojen kalibrointiin tarkoitetut
instrumentit (ns. interferometrit) siséltévat usein
kaasulasereita tyyppid Helium-Neon. Toisaalta
linjauslaitteissa kaytetdan puolijohdelasereita.
Taman lasertyypin edut ovat &&rimmaisen pienet

E2

mitat seka erinomainen suuntavakavuus.
HeNe-laseri (kdytimme tdméan tyyppista laseria
esimerkkind, koska sen yksinkertaisuus sopii
periaatteen kuvaamiseen) koostuu helium- ja
neonkaasun tayttdmasta lasiputkesta. Putken
paissa on peilit, joista toinen on osittain
l&pinékyvéa. Putki on myds varustettu katodilla ja
anodilla. Putki saa jannitteensa voimalaitteesta,
joka antaa tuhansien volttien jannitteen.
Sahkdpurkaus kaasun lapi kehittdd valon, joka
alkaa "pomppia” peilien vélissa. Vain taysin
pituusakselin kanssa yhdensuuntaiset séteet
vahvistuvat riittavasti, jotta voisivat lasersateen
muodossa lapéista osittain 1&pindkyvan peilin.
Periaatteessa lasersdde on samanlaista kuin
tavallinen valo, mutta se koostuu vain valosta,
jolla on sama, valoldhteen seka peilien
etéisyyden maarama aallonpituus.

Katodi Anodi
|

1= { | &

! !

100% peili Osittain I&pinakyva peili
Yksinkertaistettu kuvaus HeNe-laserista.

=

Laserdiodi (puolijohdetyyppi), jota kdytetddn Easy-Laser®:ssa.




TIETOA PSD:STA

PSD

Lyhenne tulee sanoista Position Sensitive Device.
PSD-anturi koostuu ohuesta, valoherkasta
piilevysta. Vertailun vuoksi voidaan mainita, etta
PSD-anturi on analooginen komponentti
teoreettisesti katsottuna rajoittamattomalla
erotuskywylla. Sen sijaan CCD-anturi
(kamerakomponentti) on digitaalinen ja sill4 on
rakenteesta johtuva rajoittunut erotuskyky.
Lasersateen osuessa anturiin syntyy valaistussa
kohdassa levyn lapi menevéa sahkdvirta. Jannite
anturin kahdessa elektrodissa on suhteessa
sateen positioon, jolloin valonséteen keskipiste
voidaan méaritelld miljoonasosan tarkkuudella.

Easy-Laser®-mittausjarjestelma kayttdd nakyvéaa
punaista lasersddetta referenssind. Lasersade
suunnataan PSD-anturiin. Nayttlaitteen
mittausohjelmat laskevat PSD-anturin antamia
arvoja ja esittavat tulokset riippuen kéytetysta
ohjelmasta.

ccb A ~ E
J
J
J
yd J/
yd J
/. J/
/

Laser PSD Néyttlaite
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HAJONTA JA LASERSATEEN KESKIPISTE

Hajonta

Jokainen lasersade hajoaa, ts. sateen halkaisija
kasvaa etdisyyden kasvaessa riippuen
lasertyypistd. Yleensé hajonta on vdhemman kuin
1 mrad, ts. séteen halkaisija kasvaa véhemmén
kuin 1 mm/m.

Puolijohdelasereissa on rakenteesta johtuen aina
ns. yhdensuuntaistava optiikka. Hajonnan
vahentdmiseksi laseri voidaan viela varustaa
teleskooppisella optiikalla. Laserséde voidaan
silloin tarkentaa maéarétylle etdisyydelle. Optiikka
kasvattaa my0s laserin halkaisijaa aukon kohdalla
(katso kuva). Esimerkki laserista teleskooppisella
optiikalla on D22.

Lasersateen keskipiste

Mikaan laserséade ei ole taysin pydrea.
Valoenergia on liséksi epétasainen pinnalla.
Tall4 ei ole vaikutusta mittaustulokseen koska
anturi tunnistaa sateen energiakeskuksen aivan
kuten valinnaisesta aineesta koostuvan esineen
painokeskipiste voidaan méaritelld. Sen sijaan on
tarkeatd varmistaa ettd koko séde osuu
anturipinnalle. Anturipinnan koko ja séteen
hajonta maarittelevat suurimman
mittausetaisyyden.

E4

- 4
2

Laserhajonta: A; tavallinen. B; teleskooppioptiikalla.

—— |

Laserséteelld on
energiakeskipiste

Anturipinnan ulkopuolella

Huolehdi siité, etté koko laserséde osuu anturipinnalle. Néin
varmistat energiakeskipisteen oikean laskennan (oikea
mittaustulos).



TERMINEN GRADIENTTI

Lampatilagradientit

Lampétilagradienttien vaikutukset nakyvat selvésti
kuumana kesédpéivana ilman likkuessa
asfalttitien yli. Katsoja ei pysty tarkentamaan
katsettaan siihen mik& nékyy tdméan alueen
toisella puolella.

Jos lasersade kulkee erilampdisen iiman |api,
tama voi vaikuttaa sateeseen samalla tavalla,
jolloin suuntavakavuus anturin kohdalla
huononee. Mittaustulosten jatkuvasti péivittyessa
mittausarvot voivat vaikuttaa epévakailta.

Yrité vahent&4 ilman liikkeita laserin ja anturin
valilla esim. siirtdmalla [ampdlahteitd ja
sulkemalla ovia. Jos mittausarvot edelleen ovat
epdvakaita voit asettaa suodatinarvon Easy-
Laser®:iin, esim. 5 sekuntia. Suodatinarvo voi olla
1 ... 30. Aseta pienin mahdollinen arvo, joka
antaa hyvaksyttavan vakavuuden mittauksen
aikana.

Huolehdi aina hyvésta mittausymparistosta.

Termiset gradientit
O
lIma
Vesi f

Katsoessasi vedessé olevaa esinettd, siitd heijastuva valo
taipuu. Samalla tavalla laserléhettimen valo taipuu kahden
eri véliaineen vélillé, tai kahden eri ldmpdtilan vélilld
samassa véliaineessa.
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MITTAUS JA LINJAUS

Laatua ja suorituskykya vaaditaan jatkuvasti
enemman teollisuuden piirissé. Seisokkeja on
valtettdva kaikin keinoin ja niiden on oltava hyvin
suunniteltuja. Huoltoa tehdessa on lopputuloksen
oltava selva. Lasermittauslaitteiden k&ytt6 tuo
talléin selvid etuja. Laserilla tyd sujuu nopeasti,
voidaan tehd& suurella tarkkuudella ja tulokset
voidaan dokumentoida. Tulokset ovat myds
samat riippumatta siitd kuka mittaa (painvastoin
kuin tavanomaisilla menetelmilla).

Téassé luvussa kuvaamme periaatteet
mittauksissa ja linjauksissa, seké laserilla etti
tavanomaisilla menetelmilld. Saadaksesi
suurimman hyédyn Easy-Laser®-jarjestelmésta,
on tarkeaté etta hallitset mittausopin perustiedot.
Mittaukset ja linjaukset ovat silloin seka
nopeammat ettd varmemmat. Lisaksi 16ydat
varmasti uusia mahdollisuuksia ratkaista
mittausongelmia, joita aikaisemmin pidit vaikeina
tai jopa mahdottomina suorittaa. Jos sinulla on
paljon kokemuksia linjausty6std ymmarrat
luultavasti kuitenkin paremmin mita pitaé
huomioida tyén aikana. Samalla tutustut muualla
tassa kasikirjassa kaytettaviin kasitteisiin ja
teknisiin termeihin.
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Akselilinjaus

Lahes 50% kaikista pyorivien koneiden hairidista
ja vaurioista johtuvat virheellisesté suuntauksesta.
Huono akselinjaus aiheuttaa mm.:
Laakerivaurioita

Akselivdsymystéa

Tiivistevuotoja

Kytkinvaurioita

Ylikuumenemista

Suurempaa energiankulutusta

Lis&éntyvéé térindéd

Huolellinen linjaus antaa:

Lisdéntyvén tuotannon

Vahemmén kulutusta laakereissa ja tiivisteissé
Vahemmén kulutusta Kytkimissé

Vahemmén térindé

Alhaisemmat kunnossapitokustannukset

Mittauslaitteiden oikea kasittely on tarkea
edellytys onnistuneelle linjaukselle. Toleranssien,
kytkinmallien, konetyyppien, fundamenttien jne.
tunteminen on valttdmatonta tehokkaalle
linjaustydlle.



TEKNISET TERMIT

Tekniset mittaus- ja linjaustermit
Téassé& muutama tekninen termi, jonka tunteminen on tarkeata:

Keskidsiirtyma Kahden akselin keskiviivat ovat siirtyneet suhteessa toisiinsa.

Kulmapoikkeama (-virhe) Kahden akselin keskiviivat eivét ole yhdensuuntaisia.

M-kone Liikuteltava kone (M=Movable). Kone, joka linjataan suhteessa
kiinteddn koneeseen.

M-yksikkd Liikuteltavaan koneeseen asennettava mittausyksikko.

S-kone Kiinted kone (S=Stationary). Ei siirreta.

S-yksikkd Kiinteddn koneeseen asennettava mittausyksikko.

Pehmed tassu (Softfoot)  Tilanne kun kone lepaé kolmella tassulla neljén sijasta. Kone ei
siis seiso tukevasti alustalla. Pehmed tassu on saadettivé
ennen linjaustyén aloittamista.

Al 4l 4k

Keskidsiirtymé Kulmapoikkeama Keskibsiirtymé ja
kulmapoikkeama Softfoot

PIENI SANASTO

Kasikirjassa ja nayttékuvissa esiintyvid englanninkielisid sanoja:

Prev. page Edellinen sivu/néyttékuva Unit Mittayksikkd (tai anturi)

Next page Seuraava sivu Confirm Vahvista

Set ref. points Méérittele/valitse referenssipisteité Record Lue sisgén

Clearref. points  Poista referenssipisteitd Distance Etéisyys

Remeasure Mittaa uudestaan Numberof[]  [Mittauspisteiden, yksikGiden jne.] mééra
Memory Muisti Equal Yhté kuin

Store Tallenna Ready Valmis
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AKSELILINJAUKSEN EDELLYTYKSET

Hyvén akselilinjauksen edellytykset

Ennen linjaustyon aloittamista varmista miten
kone kayttaytyy kaytdssa. Huonokuntoisen tai
huonosti kiinnitetyn koneen linjaus on turhaa.

Uudet koneet

Tee karkea linjaus, jota seuraa tarkempi linjaus
asennusty6n valmistuttua. Tarkista ennen linjausta
koneen toiminta. Tarkista Kiinnityspultit, kytkimet,
tarina, lampétila, putkiliitokset ja ympardivat
olosuhteet.

Konealustat (uusasennus)

Tarkista ettd molempien koneiden alustat ovat
vakaita, suoria ja tasaisia. Varmista ett& betoni-
alusta on kuivunut ennen koneasennusta.
Huomaa etté konetassujen ei tule levata suoraan
betonilla, vaan kéyta sovitelevyja. Huolehdi siit4,
ettd alustan pinta tassujen alla on puhdas ja
vapaa ruosteesta. Liséksi kiinted kone
asennetaan aavistuksen verran korkeammalle
kuin likuteltava kone ennen linjausta. Sijoita
kaikkien tassujen alle n. 2 mm sovitelevyja. Nain
edellytykset linjaukselle ovat parhaat mahdolliset.

E8

Véarin linjatut koneet kehittivét laakereihin ja
pydrittdvddn koneeseen voimia ja rasitusta.

Luotettava linjaus on mahdoton jos konealusta
ei ole tukeva.



AKSELILINJAUKSEN EDELLYTYKSET

Dynaamiset muutokset Esimerkki:

Koneita kéytettdessa niinin vaikuttavat erilaiset Korkeus alustasta akseliin 1m
tekijat ja voimat. Nama tekijat ovat mm. Lampdtila linjauksen yhteydessa +20°C
lampdlaajennus, vaanto, aerodynaamiset ja Kayttélampatila +50°C

hydrauliset voimat muutama mainitaksemme.
Tekijdiden yhteisvaikutuksena akselien keskiviiva L&mpdlaajennus 1 x 0,01 x (50-20) = 0,3 mm
siirtyy kylmass4 tilassa olevasta alkuperéisesta

asennosta. N&itd uusia asentoja kutsutaan Tamé ei ole ongelma kun S-koneella on samat
yleensé "kuumiksi” asennoiksi. Kaytosta riippuen ominaisuudet kuin M-koneella. Muissa
muutoksilla voi olla suurikin merkitys. tapauksissa on yritettdva tehda linjaus ennen

koneiden kylmenemist4 tai kompensoida erotus.

eeb——y ) Esimerkki:
HI1H Kylma asento o S.kone lampélaajenemisesta johtuen nousee
Mﬁ 0,25 mm enemman kuin M-kone, on lisattava
saatdlevyja M-koneen kaikkien tassujen alle myds
—eol—— 0,25 mm.
HTH Kuuma asento

Konevalmistajat toimittavat yleensa tietoja konei-
den termisista ominaisuuksista. Tarkista aina

seuraavat Idmpélaajenemista arvioitaessa:

Lampadlaajennus Molempien koneiden kdytt6lampétila.

Erilaisten termisten 1&mpdlaajennuskertoimien Molempien koneiden lémpdlaajenemiskertoimet.
vaikutus S- ja M-koneisiin voi olla hyvinkin suuri. Ympéristén lédmpétilaolosuhteiden vaikutus; esim.
Esim. teréksen lampélaajennuskerroin on n. 0,01 koneiden eristys, ulkoiset ldmpdéléhteet,

mm/m jokaisesta asteen l&mpétilanoususta. Jjaéhdytysjérjestelméat ym.
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AKSELILINJAUSMENETELMAT

Linjausmenetelmét

Aksiaalinen ja séteittdinen menetelmd (rim and face)
Kiinnikkeell& asennetut kahdet indikaattorikellot
osoittavat kytkimen keskidsiirtyman (rim) ja
kulmavirheen (face).

Akselit pydritetddn 180° asentoihin6-12-9-3ja
otetaan lukemat.

Vaihtosuuntainen indikaattorimenetelmé
Kytkinpuolikkaisiin asennetut indikaattorikellot
mittavat keskiosiirtyman ja kulmavirheen.
Mittausarvot otetaan kun akseleita py6ritetdén 180°
mittausasentoihin 6 - 12 - 9 - 3. Toinen kello nayttaa
keski6siirtyman ja kellojen mittaustulosten vélinen ero
antaa kulmavirheen.

Easy-Laser® menetelmé

Toimii vaihtosuuntaisella mittausmenetelméllg, jossa
kaksi laserlahetintd/anturia kellojen sijaan on
asennettu ko. kytkinpuolikkaaseen/akseliin.
Mittausarvot luetaan kun akselia pydritetdan
mittausasentoihin 9 - 12 - 3, tai EasyTumn™
ohjelmalla kolmeen sattumanvaraiseen kohtaan
vahintaan 20° toisistaan. Nayttolaite laskee
keskidsiirtyman ja kulmavirheen sek etu- ja
takatassujen sijainnin. Kaikki mittaustulokset
ndytetdan live”.
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Aksiaalinen ja séteittdinen menetelma

Vaihtosuuntainen indikaattorimenetelma

Easy-Laser® menetelmé



AKSELILINJAUKSEN LASKENTAPERIAATTEET

Akselilinjaus laserilla perustuu trigonometriseen
laskentaan, jossa arvot rekisteridaan ja
lasketaan nayttolaitteessa. Alla oleva kuvio kuvaa
laskennan perustana olevan matematiikan.

Stationary  Centre of coupling Movable

Distance S,C
50

Distance S,M
100

Distance S,F1
200

Distance S,F2
300

Esimerkki
mittauksesta, jossa
mittausyksikéiden
laserséteet osuvat
kuviteltuun
koordinaatti-
jérjestelmaén.

(reference)

Stationary laser I

Foot 1

Foot 2

(M-S) -4-6

-4-6

ition= i F1= X200)+6= 14 and F2= X300)+6= 24
Foot position= ( Distance SM x Distance S,Fx)+S ( 100 ) ( 100 )
=( (M-S)ix100 46 4100=-10/100
Angle= ( Distance S,M 100
(M-S) . -4-6 _
ffset= X50)+6= 1
Offset=( pistance s X Distance S.C)+S (T
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KIERTOKESKIO

Perusmenetelma, jolla I6ydetaan akseleiden
kiertokeskio akselilinjauksessa.

Esimerkki (vain "likuteltava” mittausyksikké nékyy):

1. Nollaa 3. Puolita mittaustulos.

Kiinted akseli

Mittausyksikkd
likuteltavalla
akselilla

Liikuteltava akseli

2. Kédénné 18(° ja lue mittaustulos. 4, Kéénné ja lue absoluuttiset mittausarvot koko
kierrokselta.

‘-b
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KIERTOKESKIO jatkuu

Anturin kiertokeskio reian keskiéta mitattaessa. Laserin kiertokeskio osoitinsuuntaa
mitattaessa.

Pos. 1

Pos. 2

Kun anturi indeksoidaan sen kiertokeskid lasketaan E
Suhteessa laserséteeseen. Laserséteen mahdollinen heitto projisoi samankeskisi
Nollaa mittausarvot asennossa 1 ja mittausarvo ympyréita. Viiva kahden keskiépsteen Idpi néyttda
asennossa 2 puolitetaan. karan osoitinsuunnan.
Asento 6
2/2=1
v Detector
|
Indeksoimalla laseri \
18(° lasketaan sen o
kiertokeskié pos 2 o
Asento12 suhteessa anturiin. 180° |4
[32]
2
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KULMAPOIKKEAMA

Anturin sijainti vaikuttaa mittausarvoihin telojen
yhdensuuntaisuutta mitattaessa. Tdman takia on
tarkedta sijoittaa anturit samassa kulmassa
mittausasennoissa 1 ja 2 ko. mittauskohteessa.

E14

Esimerkki:

O

R500 mm Séde anturiin
. Ro00mm =

Kulmapoikkeama

LILT ]

10

1

,rm Mittausarvon ero

Séteen ollessa 500 mm antaa 1° kulmapoikkeama 0,1
mm:n eron.



MITTAUSPERIAATE GEOMETRIA

Kaikki Easy-Laser®-illa tehtavat mittaukset,
kuten suoruus, taso, yhdensuuntaisuus ja
suorakulmaisuus perustuvat samoille
perusperiaatteille. Kaikki mittaustulokset osoittavat
anturin sijantia suhteessa lasersateeseen. Jotta
mittausarvot olisivat kayttdkelpoisia saatdihin ja
dokumentointiin vaaditaan referenssi-/nollapistei-
den maarittdmistd. Nama voivat olla joko pisteitd
mittauskohteessa tai koostua horisontaalitasosta.
Horisontaalireferenssind kaytetadan vesivaakojen
mukaan kalibroitua lasersédetta jolloin laseri
tasataan vesivaakojen mukaan.

Kun mittauskohdetta kaytetaan referenssina
tasataan laseri referenssipisteillé olevaan anturiin.
Tama tasaus tehdaan aina samalla periaatteella:
laseri nollataan.

A. Nollaa painamalla [0
Iyhyillé etéisyyksilld

Laserin nollaus

1. Karkea sé&été suljettuun maalitauluun.

A- Lyhyella etéisyydelld, suuntaa anturi lasersétee-
seen korottamalla sit4 oikealle korkeudelle tangoilla.
B- Pidemmalla etdisyydelld laseri tasataan
maalitauluun.

2. Hienosdété avatulla maalitaululla.

A-Lyhyt etéisyys, nollaa anturi painamalla (0]
néyttélaitteessa.

B- Pitké etdisyys, sddda laseri nollaan anturilla.

C- Toista kohdat 2A ja 2B kunnes nolla saavutetaan
molemmilla referenssipisteillé.

Nyt kohteen mittaus voidaan suorittaa pitkin E
laserséddetta.

B. S&adé laseri nollaan
pitkillé etéisyyksillé
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SUORUUS - REFERENSSIPISTEET

Esimerkki suoruusmittauksesta

Lahdemme liikkeelle palkista ja sijoitamme
"nollapisteet” (mittapalat viivoittimen alla) eri
kohtiin. Viivoitin on nyt referenssilinja, johon muut
mittausarvot viittaavat.

Jos nyt sirrdmme nollapisteet (esim. B ja C), tulevat
mittausarvot suhteessa referenssilinjan uuteen
asentoon muuttumaan.

Viivoittimen tavoin tulevat laserilla mittauskohteesta
saadut mittausarvot muuttumaan referenssipisteita
siirrettaessa.

,05 0

M @ >
- " - m
=}
o
=}
S
o

-0,10 0 0,20 0,20

0,40 0,10 0 0 -0,20

E16



Liiteet

F. Liitteet

Toleranssit akselilinjauksessa ...........ccccceveeenieen. F2
Toleranssit hihnalinjauksessa ..............cccveunieeen. F3
Anturiarvojen tarkistus ...........ccoceevverveerineenenn, F4
MUUNOLAUIUKOL ... F5
Ongelmien ratkaisija, HUORO ..........c.ccoovveurieurinnnn. F6
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TOLERANSSIT AKSELILINJAUKSESSA

Akselien pyérimisnopeus maérittaa
suurimmaksi osaksi linjaustarpeen. Alla olevaa
taulukkoa voidaan kayttaa mikali konevalmistajan
suosituksia ei ole kaytettavissa. Toleranssit ovat
sallitut enimmaispoikkeamat toivotuista arvoista,
joko nollasta tai lampélaajenemisella
kompensoiduista luvuista.

Erinomainen Hyvaksyttava
Keskidsiirtyma
kierrosluku| 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
Kulmavirhe

kierrosluku| 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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TOLERANSSIT HIHNAPYORALINJAUKSISSA

Suositellut enimmaistoleranssit hihnapyérien
linjauksissa ovat valmistajien antamien ohjeiden
mukaan, hihnasta riippuen, 0,25 — 0,5

<O

mm/m
mils/inch

0,1
0,2
0,3
04
05
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0

1,75
3,49

5,24
6,98

Suositeltu alue

8,73
10,47
12,22
13,96
15,71
17,45
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TARKISTA ANTURIARVOT

Tarkistusmenetelma, jolla tarkistetaan ettd
Easy-Laser®-mittausyksikét ja anturit nayttavat

annettujen toleranssien mukaisia mittaustuloksia.

Alla oleva menetelma kuvaa S- ja M-yksikdiden
tarkistusta, mutta soveltuu myos erillisen anturin
ja erillisen lahettimen tarkistamiseen kohtien 1 ja
2 mukaan.

1. Kéyté ohjelmaa Values. Aseta erotuskyky 0,01 mm:ksi,
nayt& M-arvo ja nollaa painamalla (o] .

2. Aseta s&atblevy magneettijalan alle nostaaksesi M-
yksikkda 1 mm ja lue. M-arvon tulee vastata muutosta
1% tarkkuudella (0,01 mm =1 luku).

3. Poista s&atdlevy, nayta S-arvo, nollaa ja aseta
séatdlevy S-yksikén magneettijalan alle. S-arvon tulee
vastata muutosta 1% tarkuudella (0,01 mm +1 luku).

Huom!
Vainnostettua yksikkdé voi tarkistaa joka kerta.
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SIS

I 1 mm

Nosta tunnettu matka.

y

O

A

Vaihtehtoinen tapa siirtdd yksikkda tietyn matkan on
kéyttaa konekaran siirtymista.



MUUNTOTAULUKOT
Muuntotaulukot erilaisten mittojen Pituus
muuttamiseksi. mil mm Inch Foot  |meter
0,0394 0,001
0,05 0,00127
Massa 0,3937 0,01
gram (g) |ounce (0z) pound (Ib) 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 13,28 1
Kulma La:r(;potlla =
arc sec. mil/foot millinch |mm/m |degree |inch/foot 40 40
1 0,06 0,005 0,005 -30 %)
16,6 1 0,083 0,083 220 4
12 1 1 0,057° 10,012 178 0
210 17,45 17,45 1° 0,21 _10’ 14
1000 83,3 83,3 4,75° 1 0 32
Esimerkki: ;8 gg
£ 30 86
1 E 37,8 100
Yo
1< 40 104
1000 mm (1 meter) = 50 122
60 140
70 158
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ONGELMIEN RATKAISIJA, HOITO

A. Jérjestelma ei kdynnisty:

1. Ala paasta On-ndppainta niin nopeasti
2. Tarkista etté paristot on kdannetty
etiketilla olevan kuvan mukaisesti

3. Vaihda paristot

B. Laseri ei pala:
1. Tarkista liittimet
2. Vaihda paristot

C. Mittaustulokset eivat nay:
1. Katso B

2. Avaa maalitaulu

3. S4ada laseri anturiin

D. Epavakaat mittaustulokset:

1. Kirist& kiinnittimet

2. S&4da laseri anturin reunasta.

3. Lisa4 suodatusaikaa (Ei BTA Digital)

E. Virheelliset mittaustulokset?
1. Tutki nuolia ja merkint6ja anturin etiketissa
2. BTA Digital; tarkista anturin asennussuunta

F. Kirjoitin ei tulosta:
1. Tarkista kirjoitinkaapeli

2. Jos kirjoittimen punainen diodi sammuu, lataa

kirjoittimen paristot.

F6

Puhdistus

Pida laitteisto puhtaana ja anturien ja laserien
optikka erittdin puhtaana, ts. pyyhi pois
mahdolliset sormenjéljet kuivalla, puhtaalla
pyyhkeella.

Paristot

Jarjestelman voimanl@hteené on 4 kpl paristoja
koko R14 (C). Paristot voivat myés olla ladatta-
vissa, mutta alkaliparistot antavat pisimman
kéyttéajan. Poista paristot jos jarjestelma on
pidemman aikaa kéyttdmatta.

Vilta suoranaista
auringonvaloa

Jos mittausyksikkd on
sijoitettava niin etté
auringon valo osuu
suoraan PSD anturiin,
voivat mittaustulokset
olla epévakaat.

Yrité varjostaa anturia,
esim. kuvan

osoittamalla tavalla.



MUISTIINPANOT
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