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UBEREINSTIMMUNGSERKLARUNG

Zubehor: Easy-Laser® Extreme™

Damalini AB erklart, dass das Easy-Laser® Produkt Ex-
treme™ in Ubereinstimmung mit nationalen und internatio-
nalen Richtlinien hergestellt wurde.

Das System erflillt folgende Anforderungen und wurde ent-
sprechend getestet:

EMC Direktive: 2004/108/EC

Niederspannungsdirektive: 2006/95/EC.

ATEX Direktive: 94/9EC

RoHs Direktive: 2011/65/EU

WEEE Direktive: 2012/19/EU
Easy-Laser® Extreme™ entspricht den angeglichenen euro-
paischen Standards:

1ISO9001:2008

Pr EN 13980: 2002 E

ATEX: CENELEC EN 60079-0:2012,

EN 60079-11:2012, EN 60079-28:2007

IECEx: CENELEC EN 60079-0:2011,

EN 60079-11:2011, EN 60079-28:2006
EX Klassifizierung:

Ex ib opis IIC T4 Gb, 0°C < Ta < +40°C
EX Zertifikatsnummer:

Presafe 14ATEX5726X

IECEx PRE 14.0062X
Laser Klassifizierung:

EUROPE EN-60825-1:2007

USA CFR 1040.10/11

2014-11-17, Damalini AB

" Fredrik Eriksson, Quality Manager

CE.

Das Qualitatssystem der Damalini AB wurde von Nemko
(Verordnungsnummer Nemko 05ATEX44280) folgenderma-
Ben bestatigt: "Nemko AS, gemeldete Stelle Nummer 0470
fiir Anhang VIl in Ubereinstimmung mit Artikel 9 der Richt-
linie 94/9/EC von Méarz 1994 meldet dem Auftraggeber an,
dass der aktuelle Hersteller Gber ein Produktqualitdtssystem
verflgt, dass dem Anhang VIl der Richtlinie entspricht."

HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Damalini AB und unsere autorisierten Handler ibernehmen
keine Verantwortung fur durch die Verwendung des Easy-
Laser® Mess- und Wellenausrichtungssystems entstehende
Schanden an Maschinen und Geraten.

Auch wenn wir mit groBer Anstrengung Fehler aus diesem
Handbuch beseitigen und sémtliche Informationen fiir den
Nutzer verfligbar machen, kénnen wir auf Grund der groBen
Menge an Informationen dennoch etwas Ubersehen haben.
Deshalb kénnen wir diese Dinge in spéteren Ausgaben ohne
weiteren Hinweis &ndern und korrigieren. Zudem kénnen
Anderungen an der Easy-Laser® Ausriistung die Giiltigkeit
der hier gemachten Angaben beeinflussen.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN WARNUNG!

I Easy-Laser® ist ein Laserinstrument der Laserklasse

I gen einer anderen Person.

| ..
BITTE BEACHTEN SIE! Durch das Offnen der Laserein-

[ e e e e e e B T

wodurch lediglich folgende Sicherheitsvorkehrungen

Il mit einer Ausgangsleistung von weniger als 1 mW,
notwendig sind:

e Schauen Sie niemals direkt in den Laserstrahl.
¢ Richten Sie den Laserstrahl niemals auf die Au-

heit erlischt die Herstellergarantie und gefahrliche Strah-
lung kann austreten.

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 635-670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

e Schalten Sie den Antrieb der Maschine immer aus,
bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

¢ Lesen und befolgen Sie immer die
Bedienungsanleitungen.

e Durch das Offnen des Gehauses der Messeinheit
erlischt die EX-Kennzeichnung und die Garantie.
AuBerdem kdnnen gefahrliche Lichtstrahlen austreten.

e Durch das Offnen der Anzeigeeinheit erlischt die EX-
Kennzeichnung und die Garantie.

e Die AusrUstung ist fur die Verwendung bei
Umgebungstemperaturen zwischen 0°C and +40°C
konzipiert.

¢ Entfernen oder ersetzen Sie die Batterien des Displays
niemals in einer potentiell explosiven Umgebung.

¢ VVerwenden Sie nur den angegebenen Batterietyp.

e SchlieBen Sie in potentiell explosiven Umgebungen
niemals Zubehor an den RS232 Anschluss an.

¢ Alle Reparaturarbeiten sollten von einer autorisierten
Easy-Laser® Servicewerkstatt ausgeflhrt werden.
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SYSTEM

Komplettes System (Art.-Nr.: 12-0340). Enthalt:

1 Anzeigeeinheit (Art.-Nr.: 12-0336)

1 Messeinheit M (Art.-Nr.: 12-0334)

1 Messeinheit S (Art.-Nr.: 12-0335)

2 Wellenbefestigungen mit Ketten (Art.-Nr.: 12-0337)
2 Verlangerungsketten (Art.-Nr.: 12-0363)*

8 Befestigungsstangen 120 mm (Art.-Nr.: 01-0873)*
1 Sechskantschlissel flir das Batteriefach (Art.- Nr.: 03-0699)*
1 Werkzeug zum Anziehen der Befestigungsstangen (Art.-Nr.:
01-0048)

3 Kabel mit Zug-Druck-Steckverbindern, 2 m (Art.-Nr.: 12-0074)
1 Kabel mit Zug-Druck-Steckverbindern, 5 m (Art.-Nr.: 12-0108)
1 MaBband (Art.-Nr.: 12-0012)

1 Handbuch

1 EasyLink™ Software fir PC

1 Transportkoffer (Art.-Nr.: 12-0339)

1 USB Adapter (Art.-Nr.: 03-0722)

1 Nullmodemkabel (Art.-Nr.: 03-0333)

*In der Werkzeugtasche

-
TECHNISCHE DATEN
Messabstand 20m
Umgebungstemperatur 0-40°C
Gesamtgewicht mit Koffer 7,3 kg
Robustes, eigensicheres, IP66/IP67 geschiitztes Wellenausrichtungssys-
tem.

Aluminiumkoffer mit leitfahiger angepasster Schaum-
dichtung. Fur EX-Umgebungen geeignet.

TECHNISCHE DATEN
Gewicht 3kg
Abmessungen 490 x 350 x 200 mm




MESSEINHEITEN

Messeinheiten mit PSD Detektor (20 x 20 mm), elek-
tronischem 360° Inklinometer und Laserdiode in einem
Gehéuse.

Wird als eine Paar mit einer S-Einheit und einer M-Ein-
heit geliefert (flir stationare und mobile Maschine).

MV+
R+ R+

C:] MH+ SH+ j
L[ L[

v

SV+

Messwerte nach einer Bewegung in Richtung der Pfeile.

TECHNISCHE DATEN

Detektortyp 2-Achsen PSD
DetektorgroBe 20 x 20 mm
Geradlinigkeit Besserals 1 %
Laserdiode <1 mW Klasse 2
Laserwellenlange 635-670 nm
Inklinometerauflésung 0.1°

Thermische Sensorauflésung 0.1°
Abmessungen 75 % 65 x 52 mm
Gehdusematerial Hart eloxiertes Aluminium
Gewicht 220 g

Gegen Wasser und Staub geschiitzt IP66 / IP67

BEFESTIGUNGEN

Einstellschrauben (Ca. +3 Drehungen = +3° Winkelverstellung)

Einstellschraube (beim PSD, fiir die vertikale Einstellung)

Einstellschraube (beim Laser, ftir
die horizontale Einstellung)

Laseroffnung Steckverbinder  Detektoroffnung (PSD)

Manufactured by Damalini AB \E’C € S Ey;g%ﬂzlss-:mz?gzhﬂ &ER!?:EWH)%O.H
5 <Tas< +
?L‘.“ii*é "316 '7‘:,3816?0%?13:\,2:5;;?;?;‘mm _\ G40 Presafg 14ATEX5726X, IECEX PRE 14.0062X
PartNo.
Serial No. E t ™
Manufactured: X reme
inhai AVOID EXPOSURE
Aufkleber auf den Messeinheiten e e
(Riickseite) 2. from this ‘aperture

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 635-670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

Exib opislICT4 Gb 0°C <Ta < +40°C
Presafe 14ATEX5726X, IECEx PRE 14.0062X

~
Extreme

EN-60825-1:2007, 21 CFR 1040.10/1040.11 M

Aufkleber auf den Messeinheiten
(Riickseite) 1.

(Die Aufkleber sind aus Polyester)

AVOID EXPOSURE
Laser light is emitted
from this aperture

Aufkleber auf den Messein-
heiten S und M (oben).

Befestigungen mit vormontierter Kette, Verschluss-
rahmen und Ersatzverschlussschraube, die auch als
Stopper des Rahmen dient.

TECHNISCHE DATEN
Wellendurchmesser 20-450 mm, Verldngerungskette flr groBere
Durchmesser

Material Rostfreier Stahl, inklusive der Kette

Gewicht 800 g

A2

Ersatzschraube =g
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ANZEIGEEINHEIT

Batteriebetriebene Einheit.

Membrantastatur mit 16 Tasten.

Speichern der Messdaten.

Serieller Anschluss zur Kommunikation zwischen Dru-
cker und PC.

Beachten Sie bitte: SchlieBen Sie in einer potentiell
explosiven Umgebung niemals Zubehoér an den seriel-
len Anschluss an.

db
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Verbinden der Einheiten.

TECHNISCHE DATEN
Gehausematerial Eloxiertes Aluminium /
Chrombeschichtetes Aluminium
Tastatur 16 Membrantasten
Anzeige 4,5" LCD
Batterietyp Duracell Procell Alkaline Mn1400 (PC1400) LR14 1,5V

Betriebszeit 20 Std. Dauerbetrieb

Angezeigte Auflésung Einstellbar bis zu 0,001 mm (0,05 mil)
Speicher Speichert bis zu 1000 Messungen

Externe Anschlliisse RS232, 9P PC oder Drucker

Abmessungen 183 x 155 x 45 mm

Gewicht 1.000¢

Gegen Wasser und Staub geschiitzt |P66 / IP67

Batterien wechseln. Wenn die Batterien zu schwach
sind, missen sie ausgetauscht werden (siehe B1, Bat-
terieladestand). Gehen Sie zum Wechseln der Batte-
rien folgendermaBen vor:

1. Entfernen Sie Batterien niemals in einer potentiell
explosiven Umgebung.

2. Verwenden Sie nur Duracell Procell Alkaline Mn1400
(PC1400) LR14 1,5 Volt Batterien.

3. Driicken und halten Sie die Abdeckung nahe an

die Einheit, schrauben Sie dann mit dem Sechskant-
schlUssel aus der Werkzeugtasche die beiden Schrau-
ben etwa 4 mm heraus. Entfernen Sie die Abdeckung.
4. Driicken Sie die Abdeckung zum SchlieBen komplett
herunter, um die Federn zu spannen und ziehen Sie die
Schrauben wieder an.

(Extreme”)

Connector for Easy-Laser® units

9 pin D-sub RS 232 43149
WARNING!
DO NOT CONNECT OR USE \
IN A POTENTIALLY 5? ﬁ
EXPLOSIVE ATMOSPHERE
—_—
ExibopislICT4Gb 0°C <Ta<+40°C

Presafe 14ATEX5726X
IECEX PRE 14.0062X

V/// WARNING! DO NOT REMOVE BATTERIES IN A POTENTIALLY EXPLOSIVE ATMOSPHERE /ZZ/

Do only use batteries of the type
specified in the product manual.

Aufkleber auf der Riickseite der Anzeigeeinheit. (Der Aufkleber ist
aus Polyester)

A3
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AUTO-AUS-FUNKTIONEN / PROGRAMM-MENU / SIGNALVERLUST

Wéhrend des Einschaltens wird fiir zwei Sekunden die
Programmversion angezeigt.

Danach wird das Menil des Messprogramms ange-
zeigt. Starten Sie ein Programm durch die Eingabe der
entsprechenden Nummer.

Wahrend ein Programm lauft flhrt das Driicken von
zum Verlassen des Programms und zur Rickkehr in
das Programmmend.

Durch Driicken von im Programmmeni schalten
Sie die Anzeigeeinheit aus.

Wenn kein Programm gestartet wird, schaltet sich die
Anzeigeeinheit nach 10 Minuten aus.

Wenn ein Programm l&uft, aber keine Taste gedrickt
wird, zeigt die Anzeigeeinheit nach abgelaufener Auto-
Aus-Zeit (siehe B1) wieder das Programmmenu an.

Kein Signal

Die aktuellen Messwerte werden bei einem Signal-
verlust als +++++ angezeigt, zum Beispiel, wenn der
Laserstrahl unterbrochen wird.

Bei einem Verbindungsfehler, wenn zum Beispiel ein
Kabel nicht angeschlossen ist, werden die Messwerte
als -------- angezeigt.

Welcome to
Easy-Laser

Extreme Ver.:

Program Menu

11 Horizontal

12 EasyTurn

13 Softfoot

14 Cardan

15 Vertical

16 Offset and Angle
17 Values

18 Machine Train

22 Straightness

34 Straightness Plus

.

(Record pos_12

AC1.00 v@— Programmversion

<+&— |m Lieferumfang enthaltene
Messprogramme

S 0.34 M +++++ = Verlust des Signals der
. M-Einheit
HAUPTMENU
Das Men fur die Grundeinstellungen, zum Drucken
und Speichern wird durch Driicken von angezeigt. ( MENU )
Das kann auch wahrend der Messungen getan wer- Unit (s) found: 2 <= Zeigt die Anzahl der

den. Wenn die Anzeigeeinheit ausgeschaltet wird, blei-
ben alle Einstellungen (auBer dem Messfilterwert und
der toleranzgepriften Anzeige der Messergebnisse)
erhalten. Driicken Sie die entsprechende numerische
Taste oder verwerfen Sie die Einstellungen. Nur ver-
fligbare Auswahlmdéglichkeiten werden angezeigt.

Jeder Tastendruck andert den Kontrast der Anzeige in Stufen
von eins bis zehn.

In der Systemuhr konnen Sie das aktuelle Datum einstellen.
In der Systemuhr kénnen Sie das aktuelle Datum einstellen.

Stellen Sie eine Auto-Aus-Zeit zwischen 10 und 99 Minuten
ein. 00 deaktiviert die Auto-Aus-Funktion.

Stellen Sie einen Messfilterwert zwischen 0 und 30 ein. (siehe
Seite B4)

Justieren Sie die Einheiten zwischen
0.1,0.01, 0.001 mm: 5, 0.5, 0.05 mils: 5, 0.5, 0.05 thou.

Drucken sie die vorige Anzeige auf einem
angeschlossenen Drucker aus.

Senden Sie die Messergebnisse an einen
angeschlossenen Drucker oder PC.

Speichern oder stellen Sie die Messergebnisse wieder her.

() (&) ]

=« & &

DE «

Hilfe: Zeigt die flr die jeweilige Stufe des Messprogramms
verflighare Programmauswahl.

. Zuriick.

2 Contrast

3 Date: 2006.01.06
4 Time: 10:03
5 Auto Off Time: 30
6 Filter: 05
7 Unit: 0.01 mm
8 Print Screen

9 Send

0 Store 14
. Help

Battery L H <

angeschlossenen Mess-
einheiten an.

Anzahl der gespeicher-
ten Messungen.

Der Ladezustand der
Batterie wird als eine
Reihe von * angezeigt,
maximal ist bei H und
minimal bei L.

B1



HILFEMENUS

HilfemenUs sind in den meisten Stufen des Messpro-
gramms verfligbar. ,,Hilfemeni“ zeigt die jeweils ver-
fligbaren Auswahltasten an (direkte Befehle). Das ist
zum Beispiel dann hilfreich, wenn Sie das gedruckte
Handbuch nicht zur Verfiigung haben.

1. Um das aktuelle Hilfementi aufzurufen, driicken Sie zuerst

2. Drijcken Sie dann (] , um das aktuelle Hilfemendi anzuzeigen.

3. BITTE BEACHTEN SIE! Die angezeigte Tastenauswahl ist nur
wahrend des Messvorgangs aktiv und nicht, wenn nur das Hilfementi
aufgerufen wird. Rufen Sie daher durch zweimaliges Driicken der

Mentitaste wieder das Hauptmenti auf. Driicken Sie dann die entspre-
chende numerische Taste.

SPEICHERN DES MESSERGEBNISSES

Prev. Page
Next Page

Set ref. points
Clear ref. points
Graph
Remeasure

OAOVA

Beispiel fiir ein digital
angezeigtes Messergebnis
im Programm Geradheit.
Drticken Sie [4) fiir eine
grafische Anzeige des
Ergebnisses.

Die Messergebnisse kdnnen inklusive Datum, Zeit und
Beschreibung im internen Speicher gespeichert wer-
den und bleiben auch dann erhalten, wenn die Anzei-
geeinheit ausgeschaltet wird. Das gespeicherte Ergeb-
nis kann spater wieder auf dem Display aufgerufen,
ausgedruckt oder auf einen PC Ubertragen werden.
Datum und Zeit werden automatisch gespeichert. Bei
der Eingabe von Buchstaben und Zahlen springt der
Cursor nach einer Sekunde automatisch zur n&chsten
Position weiter. Durch wiederholtes Driicken gelangen
Sie zum nachsten Buchstaben oder zur nachsten Zahl.
Der Speicher ist sehr groB. Sie kdnnen bis zu 1000
Wellenausrichtungen oder 7000 Messpunkte spei-
chern. Sollte der Speicher voll sein, wird die alteste
gespeicherte Messung durch das neue Messergebnis
Uberschrieben.

Zeichen

Leer _ - 1
ABC2

DEFS3

GHIA4

JKL5

MNO®6
PQRS7
TUVS

WXYZ9
/0

& () .

UEeEEEEMEEERME

Beispiel: Driicken Sie (9] drei Mal und Sie haben ,Y* eingegeben.
BITTE BEACHTEN SIE! Wenn Sie Werte fiir Maschinenmessungen
eingeben, wird durch Driicken der E] Taste vor jedem Zeichen ein (-)
eingeftgt.

B2

!
D:] I. 0.09/100mm
Eﬂ - ]

-0.23 -1.36

[ [
0.10mm

I=
0.06/100mm
L] L]
. -0.71

1. Das Messergebnis wird angezeigt...

2. Driicken Sie die Meniitaste

MENU
Unit (s) found: 2

2 Contrast

3 Date: 2006.01.06
4 Time:

5 Auto Off Time:

6 Filter:

7 Unit:

8 Print Screen

9 Send

0 Store

. Help

Battery L wesemsnnin

3. Driicken Sie (0] (Speichern)

TYPE LABEL

4. Geben Sie ein Label ein (max. 20 Zeichen).

5. Beenden Sie den Vorgang und speichern Sie

durch Driicken von




WIEDERHERSTELLEN UND LOSCHEN DER MESSUNGEN

Sie kdnnen eine Messung wiederherstellen, indem Sie
das System einschalten und die Menlitaste drlicken,
bevor Sie ein Programm starten. Wahlen Sie Wie-
derherstellen, um alle gespeicherten Messungen mit
Datum, Zeit und Label anzuzeigen. Die Messungen
werden in chronologischer Reihenfolge gespeichert
und die neueste erster Position angezeigt (Nummer 1).
Bis zu finf Messungen kdnnen gleichzeitig angezeigt
werden. Geben Sie die entsprechende Nummer ein,
um die jeweilige Messung zu I6schen oder wiederher-
zustellen und wéhlen Sie dann die gewiinschte Funk-
tion. Wenn die Daten angezeigt werden, kdnnen diese
ausgedruckt oder auf einen PC Ubertragen werden.
Das erfolgt wie gewoéhnlich im Hauptmen( durch Dri-
cken von Drucken oder Senden.

1. Starten des Systems

PROGRAM MENU
11 Horizontal
12 EasyTurn
13 Softfoot
14 Cardan
15 Vertical

16 Offset and Angle
17 Values

18 Spindle

19 Straightness

<--- More --->

2. Driicken Sie die Mentitaste

Memory option
1 Restore

3 Delete This
Horizontal

2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4

7 Delete All

9 Return

5. Wahlen Sie die gewtinschte Funktion:
Wiederherstellen der Messung

Ldschen dieser Messung

Loschen aller gespeicherten Messungen

Zuriick (9]

( MENU A
Unit (s) found: 2

2 Contrast

3 Date: 2006.01.06

4 Time: 10:03

5 Auto Off Time: 30

6 Filter: 05

7 Unit: 0.01 mm

8 Print Screen

9 Send .

0 Store 14 Anzahl der gespeicherten
t St Hp—— Messungen.

3. Driicken Sie (0] (Wiederherstellen)

f 1] 2 G} Stitenzahl und Gesamtser-
1 Horizontal
2005.04.12 10:05:32 tenzahl
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

\ 7

= |/erwendetes Programm
= /hr Label

4. Driicken Sie das entsprechende Bild, um die gewiinschte Messung
aufzurufen,

[Wechseln Sie zwischen den Seiten mit @ @ ]

eit der Speicherung

:

Dj I. 09/100m

Eﬂﬁ:’ -0.23 -1.36

4 W
u

06/100m

0.04 -0.71

Das Messergebnis wird angezeigt.
[Zurlick zur Liste durch Driicken von (9] ]

Confirm Delete

3 Delete This
Horizontal

2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4

9 Return

Drticken Sie , um die Ldschung dieser Messung zu
bestétigen.

[Zurtick zur Liste (9] ]

Confirm Delete

7 Delete All

9 Return

Drticken Sie \7]) , um die Ldschung aller gespeicherter
Messungen zu bestétigen.

[Zurlick zur Liste (9] ]

B3



DRUCKEN UND SENDEN DER MESSUNG

Far den Transfer von Messdaten sind zwei Optionen
verfligbar. Sie kénnen diese Uber das Hauptmenii
steuern. Der Befehl Druckbildschirm sendet eine Kopie
an die Anzeige, tatsachlich einen Screenshot.

Der Befehl Senden Ubertragt die vollstédndige Informa-
tion im Textformat. Bei der Ubertragung einer zuvor
gespeicherten Messung werden auch eventuell einge-
flgte Beschreibungen mit gesendet.

Wenn Sie die Programme Mittenversatz und Winkel
und Werte verwenden, kdnnen Sie die Messwerte
direkt vom Detektor an den seriellen Anschluss sen-
den. Die EasyLink™ Software (oder andere ahnliche
Terminalprogramme) kénnen diese gesendeten Daten
empfangen. (Zur Installation von EasyLink™ siehe
Seite D6.)

1. Driicken Sie :

2. Driicken Sie (Drucken) oder (2] (Senden)

Easy-Laser® ist mit einem RS 232 C, 9-Pin Sub-D-Anschluss flir Drucker
oder PC ausgestattet. Fiir einen bestmdglichen Ausdruck muss der
Drucker Epson-kompatibel sein. Anschlusseinstellungen: 9600 Baud,
keine Paritatspriifung, 8 Datenbits, 1 Stopbit. Verwenden Sie fir einen USB
Anschluss den RS232/USB Adapter.

WERTFILTERUNG DER MESSUNG

\ Scale 0.50

<& Der Druckbildschirm zeigt einen
grafischen Screenshot an.

~/

Min -0.09 Max 0.30

COMPANY ...

MACHINE  : ...

~&— Sie kdnnen die vollstéandige Infor-
mation zur aktuellen Messung im

OPERATOR : ...

Date :1999.02.15 20:01

;ggﬁg(a;;e | cumgptnass Textformat versenden.

%g::a, o ;;m%& 1363 Seriennummer der verwendeten
Nem"R oo N Ausriistung und die Messtempera-
T om0 o oo tur werden mit angegeben.

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

Beispiel: Ausdruck aus dem Programm Geradheit.

Wenn der letzte Laserstrahl auf Luft mit veranderter
Temperatur trifft, kann das die Richtung des Laser-
strahls beeinflussen. Wenn die Messwerte schwanken,
kann das am instabilen Ablesen liegen. Versuchen Sie,
Luftbewegungen zwischen dem Laser und dem Detek-
tor zu verhindern, indem Sie zum Beispiel Heizquellen
entfernen, Tiren schlieBen usw. Erhdhen Sie die Fil-
terzeit, wenn die Ablesung immer noch instabil bleibt
(der statistische Filter erhalt mehr Beispiele). Wéhlen
Sie im Hauptmenu einen Filterwert zwischen 1 und 30.
wahlen Sie eine moglichst kurze Zeit, die dennoch eine
akzeptable Stabilitat wahrend der Messung gewabhrlei-
stet.

Filterwert O = Filter nicht aktiv.
BITTE BEACHTEN SIE! Die Einstellungen fur den

Filterwert werden nicht gespeichert, wenn Sie die An-
zeigeeinheit ausschalten.

Achten Sie immer auf eine gute Messumgebung.

B4

mv 235 MH

0.35 0.27
0.15 0.10
0.23 -1.24

5.18 0.07

Units 1 Of 2

1. Instabile Werte...

2 Driicken Sie :

MENU
Unit (s) found: 2

2 Contrast

3 Date: 2006.01.06
4 Time: 10:03
5 Auto Off Time:

6 Filter:

7 Unit:

8 Print Screen

9 Send

0 Store

. Help

Battery L wesennnin

3. Driicken Sie (6]  (Filter).

4. Wahlen Sie einen passenden Wert.

5. Driicken Sie é , um zur Messung zurtickzukehren.

Wenn die Messwerte registriert werden, wird ,WARTEN 5* angezeigt,
die Zahl entspricht hier dem gewéhiten Filterwert und wird bis 0 her-
untergezahlt. BEACHTEN SIE BITTE! Unterbrechen Sie den Laserstrahl
nicht und bewegen Sie den Detektor nicht, bis dieser Countdown
beendet ist.




AUFSTELLEN DER MESSEINHEITEN

Zwei Gruppen von Rillen ergeben zwei Alternativen zur " N
Montage der Messeinheiten (A oder B, siehe Bilder). _ ! r'J
Die zu verwendende Alternative ergibt sich durch den . o
Freiraum um die Kupplung herum.

Die Aufkleber zeigen

nach oben.

Platzieren Sie den Ver-
schlussrahmen so nah wie
maglich an der Messeinheit.

Ziehen Sie die Vor- =g
schlussschraube an.
(Verwenden Sie dazu

kein Werkzeug.)

A. Rlickseite montiert B. Vorderseite montiert C. Fixieren der Einheit

AUSRICHTEN DES STRAHLS (ZIELMODUS)

Bei allen Messungen muss der gesamte Laserpunkt M ) S )
innerhalb der PSD-Offnung sein. Gehen Sie folgender-
mabBen vor: ©
1. Uberpriifen Sie zunéchst, dass die S— und M-Einheiten ungeféhr (@)
auf gleicher Ebene sind (Entfernung vom Wellenzentrum).
\ J \ J

2. Geben Sie die Entfernungen, wenn das Programm Sie danach fragt

(siche Seite B6). Der Spielraum betrégt etwa (+0,3”), der kleinste sichtbare

Schritt ist etwa 0,15 mm (6 mils).

3. Driicken Sie , und die Anzeige stellt nun die Oberfidche der
M-Einheit mit einem Kreuz in der Mitte dar. Der Kreis zeigt die Position
des S-Laser an. Drehen Sie die Einstellschrauben der S-Einheit, um
den Laserpunkt in das Zentrum zu bewegen.

4. Wechsein Sie zwischen der Anzeige von M- und S-Einheit mit
@ oder @ und justieren Sie den M-Laserpunkt auf die Mitte.

5. Driicken Sie , um den Zielmoaus zu verlassen.
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GROBE AUSRICHTUNG

Bei einer Drehung der Wellen mit montierten
Messeinheiten zeichnen die Laserstrahlen Kreise, deren
Zentren sich mit den Zentren der Wellen decken. Wéhrend
der Drehung bewegen sich die Laserstrahlen auf der
Detektoroberflache. Wenn die Ausrichtung schlecht ist,
kénnen sich die Strahlen auBerhalb des Detektor bewegen.
Sollte dies der Fall sein, missen Sie zunachst eine grobe
Ausrichtung vornehmen.

Vorbereitung: montieren Sie die Ausristung.

Geben Sie die Entfernungen ein, wenn das System Sie danach fragt,
drticken Sie dann (8] .

1. Drehen Sie die Wellen mit Hilfe der Messeinheiten auf die Position 9 Uhr.
Stellen Sie die Laserstrahlen auf das Zentrum der PSDSs ein.

2. Drehen Sie die Wellen mit Hilfe der Messeinheiten auf die Position 3 Uhr.
3. Uberpriifen Sie, ob der Laser trifft und stellen sie die Strahlen dann auf
den halben Weg in Richtung des Zentrums der PSDs ein (Siehe Bild unten).
[Wechseln Sie zwischen der Anzeige von S- und M-Einheit mit @ @ Ji
4. Stellen/bewegen Sie die mobilen Maschinen so, dass der

Von der M-Einheit ausgehende Kreis des Laserstrahls
wéhrend der Drehung. (Nur die S-Einheit wird angezeigt,
von der M-Einheit aus gesehen)

.
.
.

POSITION 9

Laser das Zentrum beider PSD trifft. Fertig.

( . N\ ( N\ ( N\ ( N\
S S S S
W Y
Laserstrahl
@::- M-Einheit )
™~ PSD-Zentrum
S-Einheit
\ \ J \ J \ J
Position 9 Position 3 Position 3 Position 3
1. Der Laser trifft auf den PSD. 2. Der Laser trifft aulBer- 3. Stellen Sie mit den 4. Justieren/Bewegen
halb des PSD auf. Einstellschrauben an der der mobilen Maschinen,
M-Einheit den halben damit der Laser die
Weg ein. Zentren trifft.

EINGEBEN DER ENTFERNUNGEN (HORIZONTALE WELLENAUSRICHTUNG)

Wenn Sie das Programm Wellenausrichtung wahlen,
fragt das System Sie nach der Entfernung zwischen
den Messeinheiten, der Kupplung und den FiiBen. Ge-
ben Sie die Entfernung entsprechend dem Bild unten
ein. Das System arbeitet bei Entfernungen zwischen 1
und 32000 mm (1260 Inch).

Distance S-M

Movable

Machine
0100

Geben Sie tiber die numerischen Tasten die Entfernungen ein.

Bestatigen Sie jede Entfernung mit

[ Wiederholen mit @ ]

B6

Vordere Rille

5 )}

S—-M-= Entfernung zwischen den Messeinheiten.
S—F1= Entfernung zwischen stationédrem Detektor (S) und FuBpaar 1 (F1).
(Um einen negativen [S-F1] Wert einzugeben, miissen Sie fiir das
Minuszeichen zunédchst (=) Drticken und dann den Wert eingeben.)
S§-C= Entfernung zwischen S-Einheit und dem Zentrum der Kupplung
(wenn die Kupplung in der Mitte zwischen den Messeinheit liegt, arti-
cken Sie direkt ,Enter”. Falls nicht, geben Sie den Korrekten Wert ein).
S-F2= Entfernung zwischen S-Einheit und F2 (muss langer als S-F1
sein).

[S—F2]= Wenn die Maschine auf drei Paar FiiBen steht, konnen Sie
diese Entfernung nach abgeschlossener Messung eingeben, das
System berechnet dann die Stérke der Unterlegscheiben und den
Einstellwert fiir dieses Paar FiiBe (siehe Seite C2).

>[s-F2]
=1




PROGRAMM KIPPFUSS

Bevor Sie mit einer Wellenausrichtung beginnen,
sollten Sie einen KippfuB-Test ausfiihren. Vorheriges
Verwenden von Unterlegscheiben oder ein schiefes
Maschinenbett kdnnen dazu fihren, dass die Ma-
schine uneben steht (= KippfuB). Das Ergebnis dieses
Messprogramms zeigt den Unterschied zwischen
einem angezogenen und einem gelockerten Bolzen
an. Sie kénnen vom KippfuBtest direkt zum Programm
flr die horizontale oder die EasyTurn™ Wellenausrich-
tung Ubergehen und die eingegebenen Entfernungen
beibehalten.

Gehen Sie folgendermafen vor: Ziehen Sie alle Bolzen
an, montieren Sie die Ausriistung zur Messung und
starten Sie das Programm KippfuB, geben Sie die Ent-
fernungen ein und starten Sie dann die Messung.
Bitte beachten Sie! Die ,,Speicher”-Funktion kann ist
diesem Programm nicht verwendet werden.

Bei groBeren Abweichungen
sind Unterlegscheiben erfor-
derlich.

Distance S-M

1. Geben Sie die Entfernungen ein, wenn Sie
Movable danach gefragt werden.

Machine
0100

Bestéit/gen
[ Wiederholen @ ]

Record pos_12

2. Drehen Sie auf Position 12.

Ausrichten der Strahlen.

Bestéi'z‘/'gen
[ Zuriick @ ]

Record Foot 1:

3. Losen und Anziehen des ersten Bolzens.
0,23

_”_ - Bestatigen

Wiederholen Sie Schritt 3 fiir jeden weiteren
FuB (Fus 2-4).

[ Nullstellen, wenn gewtinscht, mit (0] ]

[ Zurlick @ ]

4. Das Ergebnis wird fiir alle FliBe angezeigt.
Verwenden Sie Unterlegscheiben fiir den
Ful/die FiiBe mit dem hochsten Wert.

[Erneut messen (9] ]

[ Driicken Sie zur sofortigen Ausrichtung bei
Beibehaltung der eingegebenen Entfernungen

]
l

v

PROGRAM MENU [Wahlen Sie das gewiinschte Programm.]

11 Horizontal
12 EasyTurn

C1



PROGRAMM HORIZONTAL

Mit dem Programm Horizontal kénnen Sie die Wer-

te an den Positionen 9, 12 und 3 Uhr ablesen. Das
bedeutet eine Drehung der Wellen um 180°. Gehen
Sie folgendermaBen vor: montieren Sie die Messaus-
ristung, starten Sie das Programm Horizontal, geben
Sie die Entfernungen ein, fihren Sie (falls erforderlich)
eine grobe Ausrichtung durch und starten Sie dann die
Messung.

Integrierte Inklinometer erkennen die Winkelposition
zur Positionierung der Einheiten und zeigen diese als
Hande auf einer Uhr an.

Wichtig: Flir das Programm Horizontal miissen die
Einheiten auf der richtigen Position stehen (9, 12,
oder 3).

BITTE BEACHTEN SIE! Priifen Sie jede Position (9, 12,
3), die der Laser trifft, indem Sie driicken.

Distance S-M 1. Geben Sie die Entfernungen ein, wenn das

Movable System Sie danach fragt.

Machine
0100

Bestatigen Sie jede Entfernung mit

[ Wiederholen mit @ ]

/ Markierung 9 Uhr Position

(Record fos 9 )

_~ S-Einheit Seite

Die Hande zeigen die Positionie-
rung der Messeinheiten an.

[~~~ M-Einheit Seite

s 1.70 M -0.62

N Werte von S- und M-Einheit

2. Drehen Sie die Messeinheiten/Wellen entsprechend der Hande auf
die Position 9 Uhr. Richten Sie den Strahl aus. Nehmen Sie den ersten
Messwert auf.

Bestétigen Sie diesen
[ Wiederholen @ ]

3. Drehen Sie die Wellen auf die Position 12
Uhr. Nehmen Sie den zweiten Wert auf.

Bestatigen Sie diesen
[ Wiederholen @ ]

Record pos_]2

C2

2 N

S IG"”\H

Record pos 3

4. Drehen Sie die Wellen auf die Position 3 Uhr.
Nehmen Sie den letzten Wert auf.

Bestétigen Sie diesen

Horizontale Werte Vertikale Werte
werden kontinuierlich werden kontinuierlich
aktualisiert. aktualisiert. 0

! !
D:] I. 0.09/100mm D:] I. 0.09/100mm,
Eﬂ - ]

0:' -0.23  -1.36 Eﬂﬂ:’ -0.23  -1.36
D

&
u u
0.06/100mm 0.06/100mm
] ]

il

-0.71 0.04 -0.71

5. Das Ergebnis wird angezeigt. Horizontale und vertikale Positionen der
mobilen Maschine werden sowohl digital als auch grafisch dargestellt,

Siehe Seite C4 , Ergebnis ftir die horizontale Maschine* fiir eine detail-
lierte Information der Ergebnisanzeige.

[ Durch Driicken von [f> wahrend der Anzeige der Messwerte kon-
nen Sie eine neue S-F2 Entfernung flr ein drittes Paar F(iBe eingeben.
Neue F2-Werte (Einstellung und Unterlegscheiben) werden flr dieses
FuBpaar berechnet und angezeigt. |

[ Driicken Sie (2] , um eine neue Messung von der Position ,9¢
durchzufiihren ]

[ Drilcken Sie , um die toleranzgeprUfte Anzeige der Messergeb-
nisse auszuwéhlen. Siehe Seite C5 ]

[ Driicken Sie (6] , um die Werte flir den thermischen Ausdehnungs-
ausgleich einzugeben. Siehe Seite C6.]

@ Ein Indikator fiir die Messrichtung ( <> ) in der Mitte
der Anzeige signalisiert, dass die Messeinheiten jetzt auf der

Position 3 Uhr stehen mtissen. Die horizontalen Werte werden jetzt
Kontinuierlich aktualisiert (live) und durch gefiillte Symbole von
FiiBen dargestellt.
Mit der Taste wechseln Sie zwischen horizontalen und
vertikalen Live-Werten. Der Indikator fiir die Messrichtung zeigt an,
auf welcher Position die Messeinheiten platziert werden miissen (3
oder 12 Uhr), und gefiillte Symbole von FiBen verdeutlichen, welche
Richtung die Live-Werte anzeigt.



PROGRAMM EASY-TURN™

Mit dem Programm EasyTurn™ ist eine Wellenausrich-
tung auch dann méglich, wenn Maschinenteile oder
—rohre die Wellenrotation mit 180° kreuzen. Sie kdnnen
die Messungen von jedem Punkt der Drehung aus
beginnen, der kleinste zwischen zwei Messpunkten
notwendige Winkel betragt 20°.

Gehen Sie folgendermaBen vor: montieren Sie die
Messausristung, starten Sie das Programm Easy-
Turn™, geben Sie die Entfernungen ein, fihren Sie
(falls erforderlich) eine grobe Ausrichtung durch und
starten Sie dann die Messung.

Die integrierten elektronischen Inklinometer erkennen
die Winkelposition der Einheiten. Die Winkel werden
als Hande auf einer Uhr dargestellt (Winkelmarkie-
rungen). Falls Maschinen nicht richtig ausgerichtet
sind, kann der Strahl der M-Einheit die Oberflache des
Detektors der S-Einheit eventuell nicht richtig treffen.
Die zweite und dritte Position der M-Einheit sind daher
vom Laserstrahl der S-Einheit abhangig.

Distance S-M

1. Geben Sie die Entfernungen ein, wenn das
Movable System Sie danach fragt.

_| l_ Machine
0100

Bestatigen Sie jede Entfernung mit

[ Wiederholen mit @ ]

S-Einheit Seite 2. Platzieren Sie die Messeinheiten so, dass
M-Einheit Seite die Markierungen aufeinander liegen (oder
zumindest beinahe).

Richten Sie die Strahlen aus.

Nehmen Sie den ersten Messwert auf.

Bestatigen Sie diesen

S-Einheit Werte
[ Zurlick ]
M-Einheit Werte
20° Markierungen 3. Zweites Ablesen. Drehen Sie die Wellen um

mindestens in 20° irgendeine Richtung (ange-
zeigt als kleine Markierungen auf dem Kreis).
Wenn die Wellen nicht gekoppelt sind, drehen
Sie die Welle zundchst mit der S-Einheit und
articken Sie dann (8] , drehen Sie die Welle
dann mit der M-Einheit, bis der Laser den
PSD trifft,

Drticken Sie noch einmal (8] und dann:
S-Einheit Markierung

Bestatigen

[ Ersten Wert wiederholen @ ]

Record 3: 4. Drittes Ablesen. Entsprechend dem
zweiten. Drehen Sie die Wellen tiber die 20°
Markierung.

Bestatigen Sie

Horizontale Werte Vertikale Werte
werden Kontinuierlich werden Kontinuierlich
aktualisiert. aktualisiert. 1

! ! U

Dj I. 09/100m Dj I. 09/100m Bj I. 0.09/100m:
Eﬂg:' -0.23 -1.36 Eﬂﬁ:’ -0.23 -1.36 Eﬂﬁ:’ -0.23 -1.36
M| M| M|
0.06/100mm 0.06/100mm 0.06/100mm
EﬂU:l 0. -01 Eﬂg:’ 0.04 -0.71 Eﬂg:’ 0. -01

5. Das Messergebnis wird angezeigt. Die horizontale und vertikale
Position der mobilen Maschine werden sowohl digital als auch grafisch
dargestellt.

Siehe Seite C4 , Ergebnis ftir die horizontale Maschine* fiir eine
detaillierte Information der Ergebnisanzeige.

[ Durch Driicken von @ kénnen Sie eine neue S-F2 Entfernung
eingeben. Ein neuer F2-Wert wird kalkuliert und angezeigt. ]

[ Driicken Sie (2] , um eine neue Messung von der ersten Position
,9* durchzufiihren |

[ Drilcken Sie , um die toleranzgeprifte Anzeige der
Messergebnisse auszuwahlen. Siehe Seite C5 |

[ Driicken Sie [6] , um die Werte fir den thermischen
Ausdehnungsausgleich einzugeben. Siehe Seite C6 |

Die Symbole der Fiie werden mit den horizontalen oder

vertikalen Werten gefiillt, wenn die Messeinheiten auf den
Positionen 3, 6, 9 oder 12 Uhr stehen (+2°). Danach werden die
Werte in jede Richtung kontinuierlich aktualisiert. Der Indikator
fiir die Messrichtung (> ) in der Mitte der Anzeige zeigt die
aktuellen Positionen der Einheiten.
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ERLAUTERUNG DER MESSERGEBNISSE

Das Ergebnis der Messung einer horizontalen Maschi-
ne zeigt die Position der mobilen Maschine an und

wie diese justiert und mit Unterlegscheiben versehen
werden muss, damit sie korrekt ausgerichtet ist.

(Bitte beachten Sie! Der Indikator zur Messrichtung
arbeitet in den Programmen Horizontal und EasyTurn™
unterschiedlich. Siehe unten*.)

1. Lesen Sie die Werte ab und stellen Sie fest, ob die
Maschine ausgerichtet werden muss. Falls ja:

2. Verwenden Sie Unterlegscheiben entsprechend der
vertikalen Einstellwerte.

3. Korrigieren Sie die seitliche Ausrichtung entspre-
chend der horizontalen Werte.

Richten Sie die mobile Maschine (M) nach der stationédren Maschi-
ne (S) aus. Die Position 9 Uhr liegt aann links, siehe Bild.

2 Vertikal:
0.15mm ¢ Mittenversatzwert

©0.09/100mm | f—— |Vinkelwert
L L
HJ -0.23 -1.36 @=— Jystierwerte

(N
o - M - Horizontal:
D:.AD: 0.60mm ¢ Mittenversatzwert
“j 0.16/100mm | {@=——=|//inke/wert
-0.04 ¢ OK1 @ Justierwerte

“Der Indikator fiir die Messrichtung, der im Programm Easy- Die Symbole der FiiBe sind fiir digjenige Rich-
Turn™ als reale Position der Einheit angezeigt wird. tung gefiillt (horizontal oder vertikal) aus der
Bitte beachten Sie! Im Programm Horizontal zeigt der Indika- Messwerte in Echtzeit aktualisiert werden.
tor an, wie die Einheiten ftir korrekte Echtzeitwerte positio- Bitte beachten Sie! Vergewissern Sie sich, dass
niert werden mdissen. die Einheiten in der richtigen Richtung positio-

niert sind (3 bzw. 9, oder 12 bzw. 6 Uhr).

-0.15mm
gL

0.10mm
I=
0.06/100mm

-0.71
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MESSERGEBNISSE MIT TOLERANZPRUFUNG

Die Messergebnisse kdnnen auf die Tabelle der To-
leranzwerte hin gepriift werden. Dies basiert auf der
Geschwindigkeit der Maschine. Wenn sich die Aus-
richtung innerhalb der Toleranzgrenzen befindet, ist die
linke Seite des Kupplungssymbols gefiillt. Das funkti-
oniert auch in Echtzeit. Die Kupplungssymbole flir den
horizontalen und den vertikalen Mittenversatz und den
Winkel werden unabhéngig voneinander geflllt. Da-
durch wird deutlich angezeigt, welche Werte innerhalb
der Toleranzgrenzen liegen und somit eine Einstellung
der Ubrigen erleichtert.

Bitte beachten Sie! Es gibt auch eine Geschwindig-
keitsbandbreite ,,Benutzer®. Hier kdnnen Sie lhre indi-
viduellen Einstellungen festlegen. Diese Einstellungen
bleiben nur wahrend dieser Messung aktiv und werden
geldscht, sobald Sie eine neue Messung beginnen
oder die Anzeigeeinheit ausschalten.

Geschwind- | 0-1000 | 1000- | 2000- |3000- | 4000- [ U/min
igkeit 2000 3000 4000

Mittenver- | 3,5 2,8 2,0 12 04 mils

satz 009 007 0,05 0,03 0,01 mm

Winkel- 0,9 0,7 0,5 0,3 0,1 mils/Inch
fehler 0,09 0,07 0,05 0,03 0,01 mm/100 mm

- o TS 1 Pas Erggbn/s wird ange;e/'gt, )
oooroomm)|  Drlicken Sie , um die toleranzgepriifte
L] . .
136 Anzeige auszuwéhlen.

]
0.10mm
I=
0.06/100mm
] -

-0.71

TOLERANCES TOLERANCES
Speed ____ - rpm Speed 0-1000 rpm
Offset ____ mm Offset 0.09 mm
Angle ____ mm/100mm Angle 0.09 mm/100mm

< more > < more >

2. Wabhlen Sie die Geschwindigkeitsbandbreite.
Zu Beginn werden keine Toleranzwerte angezeigt (diese Funktion bei
Jedem Systemstart deaktiviert).

Driicken Sie oder , um die Bandbreite der Geschwin-
digkeit einzustellen. Gleichzeitig werden die Toleranzwerte angezeigt,

Bestatigen Sie die Geschwindigkeitsbandbreite

3. Das Ergebnis wird Werte innerhalb der To-
leranzgrenze als gefiillte Kupplung dargestellt.

L (/m obigen Beispiel sind die I/I//nke/weﬂe’
|' innerhalb der Toleranzgrenze aber der Mitte-
0oa .om1) versatzist zu groB)

Toleranztabelle mit Maximalwerten fiir Mittenversatz und
Winkel in die jeweilige Priifrichtung der aktuellen Werte.
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MESSERGEBNISSE MIT THERMISCHEM AUSDEHNUNGSAUSGLEICH

Geben Sie spezifizierte Werte (vom Hersteller der Maschinen) flr Mittenversatz und Winkelabweichung durch ther-
mische Ausdehnung ein. Das System gleicht diese aus und berechnet die FuBwerte fir die richtigen Justierwerte
neu. Diese Funktion arbeitet mit den Programmen Horizontal, EasyTurn™ und Maschinenpark. Lesen Sie mehr Utber

die thermische Ausdehnung auf Seite D2.

Vorgang zur Einstellung der Werte der thermischen Aus-
dehnung:

1. Rufen Sie das Ergebnis der Kupplung, fiir die Sie Ausgleichswerte
eingeben wollen, auf der Anzeige auf.

2. Geben Sie zundchst die Richtung des horizontalen Mittenversatzes
und dann die Werte ein.

3. Horizontaler Winkel, Richtung und Wert.

4. Vertikaler Mittenversatz, Richtung und Wert.

5. Vertikaler Winkel, Richtung und Wert,

6. Gehen Sie zurtick zur jetzt fiir die thermische Ausdehnung ausgegii-
chenen Ergebnisanzeige.

Besondere Hinweise fiir das Programm Maschinenpark:
HINWEIS 1! Wenn Sie das Programm Maschinenpark verwenden,
miissen Sie darauf achten, dass es sich bei jeder Kupplung, fiir die
Sie Werte eingeben, um die Maschine ,rechts” handelt. Wahlen Sie
die Kupplung aus, indem Sie @ und driicken.

Gehen Sie zur ndchsten Kupplung, fir die Sie Ausgleichswerte einge-
ben wollen und wiederholen Sie die Schritte 2-6 oben.

HINWEIS 2! Funktioniert sowohl mit grafischer als auch mit digitaler
Anzeige.

HINWEIS 3! Sie konnen die Werte auch direkt nach der Messung jeder
Kupplung eingeben.

1. Das Ergebnis wird angezeigt.

4. Geben Sie die Richtung des horizontalen
Winkels ein:

Horizontal Angle
Choose direction

==Y

dIlb Weéhlen Sie die Winkelrichtung mit @

dik
Bestatigen Sie die Auswahl mit

Comp. Therm. Growth A
[ Zuriick zu Schritt 2 @ ]

5. Geben Sie den Wert fiir den horizontalen
Winkel ein:

Horizontal Angle
Set the value

Giil3

0.05 mm / 100 mm Tiopen Sie den Wert tiber die numerischen

Tasten ein.
Bestatigen Sie den Wert mit
[ Zurick zu Schritt 2 @ ]

Vertical Offset
Set the value

Comp. Therm. Growth A

Vertical Offset
Choose direction

[cﬂﬂ’] EDDJ

.
I]:' I. 0.09/100mm

& &

0.04 -0.71

H
0.06/100mm
] -

Drticken Sie (6] , um zum thermischen
Ausdehnungsausgleich zu gelangen.

Horizontal Offset
Choose direction

[E[|D:']

Comp. Therm. Growth A

2. Geben Sie die Richtung des horizontalen
Mittenversatzes ein:

Andem Sie die Richtung des Mittenversatzes
mit

Bestatigen Sie die Auswahl mit

[ Zuriick @ ]

Ik
4

Comp. Therm. Growth A

0.25 mm

Comp. Therm. Growth A

6. Geben Sie die Richtung und den Wert fiir den vertikalen Mittenver-
satz entsprechend der Schritte 2 und 3 ein.

Vertical Angle
Choose direction

E=])\=8
Il
[

Comp. Therm. Growth A

Vertical Angle
Set the value

Giil3

0.05 mm / 100 mm

Comp. Therm. Growth A

7. Geben Sie die Richtung und den Wert fiir den vertikalen Winkel

Beispiel:
Geben Sie die Ausgleichswerte fiir die Kupplung A ein. (Wenn Sie mit
dem Programm Maschinenpark arbeiten, wird hier B, C usw. angezeig?)

3. Geben Sie den Wert des horizontalen
Mittenversatzes ein:

Horizontal Offset
Set the value

Tiopen Sie den Wert (iber die numerischen
Tasten ein.

Bestatigen Sie den Wert mit
[ Zuriick zu Schritt 2 @ ]

Comp. Therm. Growth A

entsprechend der Schritte 4 und 5 ein.

8. Das Programm kehrt zur Anzeige des Messwerts zuriick, jetzt mit
einem Ausgleich der thermischen Ausdehnung.

Wenn Sie mdchten, konnen Sie jetzt zur ndchsten Kupplung wei-
tergehen (rufen Sie das Ergebnisses fir die Kupplung aur) und die
Ausgleichswerte fiir diese Entsprechend der Schritte 2—7 eingeben.
(Die Ausgleichswerte werden auf dem Ausdruck angezeigt,)

[ Driicken Sie bei einer ausgeglichenen Kupplung (&) | um die Werte
zu &ndern. Wenn Sie keinen Wert bestétigen, wird der Ausgleich
zuriickgesetzt.
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PROGRAMM KARDAN

Das Programm Kardan wird zur Ausrichtung von
mittenversatzmontierten Maschinen verwendet. Die
Vorgehensweise wird Schritt fir Schritt erlautert.
Montieren Sie FUihrungsstifte an der drehbaren Ma-
gnethalterung, wenn sich am Ende der ,mobilen” Welle
mehrere Gewinde befinden. Der Flihrungsstift zentriert

die Halterung und erlaubt eine Drehung, wenn diese -

angezeigt wird. Befestigen Sie die Messeinheiten mit ‘ﬁii. 3 Magneten

dem zentralen M6-Gewinde an den Halterungen. . )
Fiihrungsstifte Drehgriff

Ausgleich fir den Mittenversatz.

1. Montieren Sie den Befestigungsarm mit Magneten am Ende der Distance S-M 5. Messen Sie die Entfemungen und geben
Welle der stationéren Maschine (verwenden Sie, falls erforderiich, Movable Sie diese ein.

einen Verldngerungsarm um fiir den gesamten Mittelversatz
auszugleichen).

Machine

Bestétigen Sie jede Entfernung mit

[ Wiederholen @ ]

—Q
- H - —
2. Montieren Sie die Messeinheit S am Halterungsarm. S-M F1-F2
[—®) G \
: 0

—> 1O 7
3. Montieren Sie die drehbare Magnethalterung am Ende > g
der Welle der mobilen Maschine. Montieren Sie die
Messeinheit M an der Halterung.
4. Verbinden Sie die S- und M-Einheit mit der Anzeige- 6. Driicken Sie \ 8] fir den Zielmodus und dann [r> , justieren Sie
einheit und starten Sie das Programm Kardan. nun den M-Laser auf das Zentrum. Driicken Sie und verwenden

Sie die Hand auf der Anzeige, um die Einheit eine halbe Umdrehung zu
drehen, der Punkt bewegt sich von der Mitte weg. Driicken Sie noch
einmal (8] und justieren Sie den Strahl den halben Weg zurtick.

—
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PROGRAMM KARDAN

\

7. Driicken Sie 8] fiir den Zielmodus und justieren Sie
i den Befestigungsarm, bis der M-Laser das Zentrum trifft.

8. Driicken Sie @ und justieren Sie den S-Laser
genauso wie M (siehe Schritt 6).

+

9. Richten Sie die mobile Maschine grob nach den Zentren von S- und
M-Einheit aus. BITTE BEACHTEN SIE! Eine abschlieBende Ausrichtung
des Befestigungsarms kann erforderlich sein.

Driicken Sie , um den Zielmodus zu veriassen.

Record pos 9 10. Richten Sie die mobile Maschine nach der
stationdren Maschine aus. Drehen Sie beide
Messeinheiten auf Position 9. Richten Sie den
Strahl aus. Nehmen Sie den ersten Wert auf.
Bestatigen Sie [ Wiederholen @ ]

Record pos_12 11. Nehmen Sie den zweiten Wert an Position
9 auf. (Aufkleber nach oben.)
Bestatigen Sie
[ Wiederholen @ ]

(Recordpos3 | 12. Nehmen Sie den dritten Wert an Position
3 auf. (Aufkleber nach rechts.)
Bestétigen Sie

S 1.17

u
I 0.01/100mm

kR &

I D 03/100mm

E[Igj 0. 00 0 09

13. Das Ergebnis wird angezeigt.

Wenn eine parallele Justierung nicht erforderlich ist,
sollten Sie nur ein Ende der Maschine justieren, daher
wird das andere FuBpaar auf Null gesetzt,

i |

[—e I 0.01/100mm

,ﬂ;ﬁm”“o 02

[ Durch Driicken von konnen Sie in Echtzeit zwischen
der horizontalen und der vertikalen Richtung wechseln
(Messeinheiten miissen auf Position 3 oder 12 sein). ]

[ Driicken Sie (9] , um eine Messung von Position 9 neu
Zu beginnen |

U

2-0.09 0.00
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PROGRAMM VERTIKAL

Das Programm Vertikal wird zur Messung von vertikalen
und geflanschten Maschinen verwendet. Positionieren
Sie die Messeinheiten und zeichnen Sie die Werte an den
Positionen 9, 12 und 3 auf.

Waéhlen Sie die Position 9 Uhr an einem der Bolzen.
Rotieren Sie die Messeinheiten um 180°.

Gehen Sie folgendermaBen vor: montieren Sie die
Messausristung, starten Sie das Programm Vertikal,
geben Sie die Entfernungen, die Anzahl der Bolzen und
den Durchmesser ein und starten Sie dann die Messung.

Distance S-M

Movable
machine

1. Geben Sie die Entfemungen ein, wenn das
System Sie danach fragt.

Bestétigen Sie jede Entfernung
[ Wiederholen mit @ ]

2. Geben Sie die Anzahl der Bolzen ein.
(4, 6 oder 8)

Bestétigen Sie
[ Zuriick @ ]

3. Geben Sie den Abstand zwischen den
Bolzen ein.

Bestétigen Sie
[ Zuriick @ ]

4. Platzieren Sie die Einheiten auf Position 9
(Bolzen 1), richten Sie den Strahl aus, nehmen
Sie den Wert auf.

Bestétigen Sie diesen
[ Zuriick @ ]

5. Platzieren Sie die Einheiten auf Position 12.
Nehmen Sie den Wert auf.

Bestétigen Sie diesen
[ Zuriick @ ]

6. Platzieren Sie die Einheiten auf Position 3.
Nehmen Sie den Wert auf.

Bestatigen Sie diesen

Number of bolts:

93 (3) LIVE
Fo.07

¥ 0.26 /100 mm

6-12 (12)

Fo03

¥ 0241100 mm

7. Das Ergebnis wird angezeigt.

Mittenversatz und Winkelfehler in zwei Richtungen (9-3 oder 6-12)
werden fiir die mobile Maschine sowohl digital als auch grafisch
dargestellt. Falls die Maschine justiert wurde, ist eine neue Messung
erforderiich, um alle diese Werte zu aktualisieren.

Stellen Sie die Seiten entsprechend dem Mittenversatz ein (kontinuier-
lich aktualisier?).

Die Richtung ist je nach Position der Messeinheiten 3 oder 12.

[ Wechsel in Echtzeit mit ]

[ Um eine neue Entfernung einzugeben, drlicken Sie @ ]

[ Driicken Sie [9] , um die Messung von Position 9 neu zu beginnen ]

8. Die Werte fiir die Unterlegscheiben sehen Sie
durch Driicken von @ .

Der ,héchste” Bolzen wird als 0.00 angezeigt,
Verwenden Sie Unterlegscheiben entsprechend der Werte.
[ Driicken Sie (2] , um die Messung von Position 9 neu zu beginnen |

[ Zuriick zum Mittenversatz und Winkelfehler (Schritt 7) @ ]

Sicht von Position 3
aus, Messeinheiten auf
Position 12.

Sicht von Position 6
aus, Messeinheiten a
Position 3.
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PROGRAMM ZENTRUM UND WINKEL

Das Programm Mittenversatz und Winkel zeigt die
Messwerte von zwei Messeinheiten S und M an. Die
Messwerte kdnnen auf Null gesetzt werden und jede
mégliche Anderung von Mittenversatz und Winkel
zwischen den beiden Einheiten wird angezeigt. Sie er-
halten gleichzeitig horizontale und vertikale Werte. Das
Programm ist flir dynamische Messungen konzipiert.
Gehen Sie folgendermalen vor: Montieren Sie die
Einheiten und starten Sie das Programm.

Distance S-M:

1. Geben Sie die Entfemung S — M ein.

Bestatigen Sie

Richten Sie die Strahlen aus.

HORIZONTAL SR 270.0 Inklinometerwert der S-Einheit
— T
Offset 0.31
Angle 0.55/ meter
VERTICAL MR 270.0 Inklinometerwert der M-Einheit
—
~
Offset -0.93
Angle 1.57 / meter

2. Die Messwerte werden angezeigt.

Setzten Sie die Werte auf Null durch Driicken von (0]
Absolute Werte

Halbieren Sie die Werte

An seriellen Anschluss senden (kontinuierlich)
Zielmodus

C10

Stationdre Referenz
Bewegliches Objekt

Sektion, auf die sich die Mittenversatzwerte beziehen

Erlduterung der Bewegungen
Anderungen des horizontalen und vertikalen Winkels
und des Mittenversatzes fiir das bewegliche Objekt.

( HORIZONTAL |
——— + Winkel | - Winkel
Offset 0.31 + Mitten-
Angle 0.55 / meter versatz
VERTICAL - Mitten- _—
(=
— versatz
\
Offset -0.93 — —
Angle 1.57 / meter —~
& 7
Stationér (S) Mobil (M)
] 0.87
Horizontale Ref. 0.55/1000mm
- Left
Vertikale Ref. ] 0.64
+ High 7-57/1000
-Low |~~~ m - — -~ [
D -0.93
Entfernung S — M: 1.000 mm

Beispiel fiir Messwerte



PROGRAMM WERTE

Das Programm Werte zeigt kontinuierlich die Mess-
werte des Detektors an.

Gehen Sie folgendermaBen vor: Montieren Sie die
Messausristung, starten Sie das Programm Werte,
richten Sie den Strahl aus.

BITTE BEACHTEN SIE! Die Funktion ,,Speichern“ kann
in diesem Programm nicht verwendet werden.

Seriennummer

der angezeigten )
/ Einteit g I

[ S.no 39968 R23.5 )

Der Winkel der Einheit bei 0° an

der Startposition.
MV 0.35 MH 0.27
MV 0.15 MH 0.10
MV 0.23 MH -1.24
MV 5.18 MH 0.07 <@ \/-Einheit Horizontal

LUnits \ 17 2 <—J— Anzahl der angeschlossenen Einheiten
\< Aktuelle Einheit
M-Einheit Vertikal

1. Die Messwerte werden nach dem Start des Programms Sofort angezeigt.

Null aktuell (0]
Absolute Werte

Halbieren
Oo0O0OO
An seriellen Anschluss senden ——p | 0000

(kontinuiertich)
GroBe Bilder / Kleine Bilder -] ————— R235
MU 5. 13
Letzte Einheit @ HH El- EII___.
Néchste Einheit @
Units 1 Of 2

Aufnehmen

Anzeige ldschen (9]

H-Wert an/aus
Alle Einheiten angezeigt (6]

Zielmodus

Erlduterung der Messwerte (+, - )

MV +
A

L[]
L[]

R+

Messeinheit M (von hinten gesehen)

— Registrierte Messwerte (max. 10 werden angezeigt)

MH +
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PROGRAMM MASCHINENPARK

Mit dem Programm Maschinenpark kénnen Sie bis zu
zehn gekuppelte oder nicht gekuppelte Maschinen in
einer Reihe (neun Kupplungen) messen. Mit der Funk-
tion EasyTurn™ kdnnen Sie vollstdndige Messungen
bei einer Drehung der Wellen um nur 40° vornehmen.
Auf der Anzeige kdnnen Sie fir eine leichtere Aus-
richtung die Werte in Echtzeit sowohl digital als auch
grafisch ablesen.

Blockierung der FiiBe

Das Programm verfligt Uber eine so genannte Reflock-
Funktion, mit der Sie jeweils zwei beliebige FuBpaare
im Maschinenpark als stationare Referenz verwenden
kénnen, zum Beispiel Paar 1 und 10 oder 3 und 4 (sie-
he Bild). Das Programm ermdglicht auch die Messung
von zwei Maschinen, zum Beispiel einem Motor und
einer Pumpe. Sie kénnen in dem Programm durch die
Veranderung der Referenzen auswéhlen, welche der
Maschinen Sie als stationdre verwenden wollen.

Anpassung der thermischen Ausdehnung

Geben Sie spezifizierte Werte (vom Hersteller der
Maschinen) flr Mittenversatz und Winkelabweichung
durch thermische Ausdehnung ein. Das System gleicht
diese aus und berechnet die FuBwerte flr die richtigen
Justierwerte neu.

Bitte beachten Sie:
Wahrend der Messung muss die S-Einheit immer an
der linken Maschine montiert sein (siehe Bild).

Erlauterung der Zeichen

Auf der Anzeige werden diese Zeichen angezeigt:

A, B, C, ....=t Reihenfolge und Name der Kupplungen.
H = horizontal

V = vertikal
S = stationar
M = mobil

L = Echtzeit (live)

Ref. = Referenz

Ang. = Winkel (angle)

Off. = Mittenversatz (offset)

1, 2, 3, .... = Reihenfolge der FuBpaare.

Messvorgang (kurz)

1. Montieren Sie die Messeinheiten an der ersten
Kupplung (A).

2. Geben Sie die Entfernung entsprechend der Anzei-
ge ein.

3. Nehmen Sie die Werte an der ersten Kupplung auf.
4. Bewegen Sie die Messeinheiten zu den néchsten
Kupplungen (B, C und D, wenn vier Kupplungen aus-
gerichtet werden missen), geben Sie die Entfernungen
ein und nehmen Sie die Werte auf.

5. Geben Sie, falls gewlinscht, die Werte fir die ther-
mische Ausdehnung ein.

6. Geben Sie ein, welches FuBpaar als Referenz dient
(standardmaBig ist das FuBpaar der ersten Maschine,
1 und 2, als Referenz eingestellt).

7. Dokumentieren Sie die Messergebnisse.
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PROGRAMM MASCHINENPARK

1. Geben Sie die Entfernungen ein, wenn das
Programm Sie danach fragt.

Distance 1 - 2:

Bestatigen Sie jede Entfernung mit

[ Zurlick @ ]

Markierung fir S- und M-Einheit

2. Platzieren Sie die Messeinheiten so, dass
die Markierungen aufeinander liegen (oder
zumindest beinahe). Richten Sie die Strahlen
aus.

Zeichnen Sie den ersten Wert aur,

Bestatigen Sie den Wert mit
[ Zuriick @ ]

S -2.51 M -2.97

Werte von S- und
M-Einheit

5. Das Ergebnis fiir Kupplung A wird angezeigt. Horizontale und
vertikale Position, Winkel und Mittenversatz werden fiir die Maschinen
digital angezeigt. FuBpaar 1 und 2 sind standardmépBig als stationére
Referenzen eingestellt.

Driicken Sie , um die Messung bei Kupplung B fortzusetzen.

(Siehe Schritt 11 fiir die grafische Anzeige.)

(Siehe Schritt 12 fiir die Referenzeinstellung.)

(Siehe Seite Cxx fiir den Ausgleich der thermischen Ausdehnung.)
(Siehe Seite ,Messergebnisse*” fiir die Justierung der Maschine.)

Record A2: 3. Zweiter Wert. Drehen Sie die Wellen
mindestens um 20° in jede Richtung (am
Kreis als kleine Winkelmarkierungen ange-
zeigh. Drehen Sie fiir nicht gekoppelte Wedlen
zundchst die Welle mit der S-Einheit und drii-
cken Sie dann , drehen & die Welle dann

mit der M-Einheit, bis der Laser den PSD trifft.

Winkelmarkierung
Bestatigen Sie mit

[Zeigen/verstecken der M-Winkelmarkie-

rung (6] |

[ Ersten Wert wiederholen @ ]

Record A3: 4. Dritter Wert. Als zweiter Wert. Drehen Sie
die Einheiten (iber die 20° Markierungen.

Bestétigen Sie mit

S -2.47 M -2.53

6. Geben Sie die Entfernungen fiir Kupplung
B ein, wenn das Programm Sie danach fragt.

Bestatigen Sie jede Entfernung mit

[ Zurlick @ ]

(Bitte beachten Sie! Das Programm kennt
bereits die Entfernung 3—4.)

Distance 3 - S:

B

360

Record B1: 7. Platzieren Sie die Einheiten so, dass die
Markierungen aufeinander liegen (oder zumin-
dest beinahe).

Richten Sie die Strahlen aus.

Nehmen Sie den ersten Wert auf,

Bestétigen Sie mit
[ Zuriick @ ]

Record B2: 8. Zweiter Wert,

Bestatigen Sie mit

[ Ersten Wert wiederholen @ ]

Record B3: 9. Dritter Wert. Als zweiter Wert. Drehen Sie
die Einheiten (iber die 20° Markierungen.

Bestatigen Sie mit
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PROGRAMM MASCHINENPARK

Das Ergebnis wird angezeigt. Horizonta-
le Werte werden unter ,Live* angezeigt.
Das bedeutet, dass die Messeinheiten
auf Position 9 oder 3 stehen.

10. Das Ergebnis fiir Kupplung B wird angezeigt. Horizontale und verti-
kale Position, Winkel und Mittenversatz werden fiir die Maschinen digital
angezeigt.

Driicken Sie , um die Messung an Kupplung C (und weiter mit D,
nachdem das Ergebnis fiir C angezeigt wird) und den Vorgang entsprechen
der Schritte 6-9 fortzusetzen.

[ Wenn Sie die Wellen mit den Messeinheiten entsprechend der Positionen
3, 6,9 oder 12 Uhr (+2°) drehen, wird ,LIVE" fiir entweder die horizonta-
len oder die vertikalen Werte angezeigt.

Danach werden die Werte in jede Richtung kontinuierlich aktualisiert. ]

[ Auswahl des anzuzeigenden Kupplungsergebnisses
durch Driicken von @ oder ]

[ Driicken Sie (6] , um die Werte fiir den thermischen Ausdehnungs-
ausgleich einzugeben. Siehe Seite C6.]

7 H = Horizontale Werte
H__Scale +-20.00 V = Vertikale Werte
1 - Beispiel:
i H FuBpaar 7
= FuBpaar 8
Ll / Kupplung D

V  Scale + -20.00

.

11. Graphanzeige des Ergebnisses:

wechseln Sie zwischen Graph-/digitaler Anzeige der Werte

H Scale + - 20.00 H Scale + - 20.00
Set Ref. point:
Ref. point 1: __
f. poi 2:
FITI e | gt
Scale + -20.00 Scale + - 20.00
Fenster zur Einstellung FuBpaar 1 und 10 als Referenz.
der Referenz.

12. Andem der Referenzen:

Driicken Sie (9) , um neue Referenzen festzulegen. Geben Sie
die FiiBe ein, die Referenz sein sollen. Bestétigen Sie jeden mit

(BITTE BEACHTEN SIE! Funktioniert sowohl mit grafischer als
auch mit digitaler Anzeige.)
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PROGRAMM GERADHEIT

Programm Geradheit. Verwenden Sie die S-Einheit

als Laser und die M-Einheit als Detektor. Befestigen
Sie die Einheiten an den Magneten. Bereiten Sie die
Messung vor, indem Sie die gewlinschten Messpunkte
markieren. Das Programm ist flr bis zu 150 Mess-
punkte mit zwei Nullpunkten geeignet. Verwenden Sie
den Zielmodus, um den S-Laser auszurichten.

(h o e )
Number of points:

1. Geben Sie die Anzahl der Messpunkte ein
(2-150).

Bestétigen Sie

1 5

1 1

S

~

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

L J

2. Sind die Punkte gleichméBig weit vom Objekt platziert? Ja oder Nein?

Wechseln Sie zwischen Nein / Ja mit

Bestatigen Sie die Auswahl mit

3. Geben Sie die Entfernungen ein.

Bei gleichmabBig gesetzten Punkten miis-
sen Sie nur diese Entfernung eingeben und
bestatigen

Distance 1-2:

1 1

Bei unterschiedlichen Entfernungen mtissen
Sie jede Entfernung eingeben und

bestitigen

Record point 5:

1V 0.00
Distance: 100
2V-0.05
Distance: 100
3Vvo.10

Distance: 100
4V0.03

Distance: 100

V0.05

4. Platzieren Sie den Detektor an Punkt 1. Driicken Sie und
richten Sie den Strahl auf das Zentrum der PSD, verlassen Sie dann
den Zielmoaus.

Drticken Sie als ndchstes und nehmen Sie den Wert auf.

[ Nullwert (0] ] (nur an Messpunkt 1)
[ Absoluten Wert anzeigen ] (nur an Messpunkt 1)
[ Wert halbieren ] (nur an Messpunkt 1)

[ Zeigen / Verbergen des H-Wertes mit ]
BITTE BEACHTEN SIE! Wenn der H-Wert bei der Aufnahme des

letzten Messwertes nicht angezeigt wird, kann er nicht noch einmal
angezeigt werden.

. . den Detektor an die
[ Zurlick zur Eingabe der Entfernung

M-Einheit als Detektor

B
S-Einheit als Laser ~— #h o ~
8
Yy
Ly L, :z‘ J *
N

Verwenden Sie fiir die Messung der Geradheit die
Befestigung 12-0393 (Zubehdr). Messen Sie die
Entfernung von der Vorderseite der Magnetbasis,
zZwischen den Punkten.

~
Ready: V Scale +0.10
1V 0.00 H 0.00

2V -0. H-0.02
Distance: 100

3V 0.10 H 0.00
Distance: 100
4V 0.03

. H 0.01
Distance: 100
5V 0.05 H 0.02

Ref. points

\__Min-0.05 Max 0.10 )

5. Fertig. Das Ergebnis kann als Graph oder als Tabelle angezeigt
werden. Der Graph kann vertikale (V) oder horizontale (H) Messwerte
anzeigen. Messpunkt 1 ist links. Die groBte Abweichung von Null setzt
die Skala auf eins von drei. Der Kleinste und der groBte Messwert
werden als Min. und Max. angezeigt.

[ Zurlick zur Registrierung des letzten Punktes @ ]
(nur vor dem Driicken einer anderen Taste moglich).

[ Wechsel zur vorigen Seite @ ]
(nur nach vorherigem Driicken einer anderen Taste moglich).

[ Wechsel zur nachsten Seite @ ]
[ Wechsel zwischen Tabelle und Graph ]
[ Wechsel zwischen V / H bei der Graphanzeige ]

[ Neue Messung von Punkt 1 9] ]

Danach bewegen Sie

] weiteren Punkte und
nehmen die Werte auf.

e 2

Set Ref. point 1: Ready: \ Scale +0.10
1V 0.00 H 0.00 1V 0.00 H 0.00

Distance: 100 Distance: 100

2V-0.f H-0.02 2V -

0.05 V-0.06 H-0.01
Distance: 100

3V 0.10 H 0.00 3V 0.07 H 0.00
Distance: 100 Distance: 100

Distance: 100
V0.
H 0.01 H-0.01

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

Ref. points Ref. points
- 1

_ Min-006  Max007 |

Wahlen der Referenzpunkte.

Zwei der Messpunkte konnen als Referenzpunkte ausgewahlt werden,
wodurch diese auf Null gesetzt werden. Die Werte der weiteren Mes-
spunkte werden anschlieBend neu berechnet. Das Wahlen desselben
Messpunktes als Ref. 1 und Ref. 2 ergibt einen Nullpunkt. Fiir eine
zuvor gespeicherte Messung kdnnen neue Referenzpunkte eingege-
ben werden.

[ Wahlen der Ref. Punkte (0] ]

[ Loschen aller Ref. Punkte ]
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PROGRAMM GERADHEIT PLUS

Das Programm Geradheit Plus unterschiedet sich vom
Standardprogramm Geradheit insofern, dass Sie zu
jedem Zeitpunkt der Messung Messpunkte hinzufiigen
oder I16schen kdnnen oder einen zuvor aufgenom-
menen Punkt erneut messen kdnnen. Sie kdnnen auch
einen Mittenversatzwert fir die Referenzlinie einge-
ben, das Programm berechnet dann automatisch die
richtigen Justierwerte flir den Mittenversatz. Weitere
Unterschiede sind, dass Sie immer die von Punkt 1
gemessene Entfernung eingeben (liber die Entfernung
ordnet das Programm die Punkte zu), und dass Sie die
Entfernung erst beim Hinzufligen eines Punktes ange-
ben, und nicht schon vorher.

Da Sie dem Programm nicht schon vor dem Beginn
der Messung mitteilen missen, wie viele Punkte Sie
messen werden, missen Sie die gewilinschten Mess-
punkte nicht unbedingt vorher markieren, es empfiehlt
sich aber trotzdem, das zu tun. Das Programm ist fir
bis zu 150 Messpunkte mit zwei Nullpunkten geeignet.

M-Einheit als Detektor

H"..
S-Einheitals Laser o
s

Verwenden Sie fiir die Messung der Geradheit die Befestigung 12-
0393 (Zubehdr). Messen Sie die Entfernung von der Vorderseite der
Magnetbasis, immer von Punkt 1 aus.

R0,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

1. Detektorwerte werden angezeigt.

Aktuelle Werte werden anhand der Entfernungen und der eingestellten
Referenzen berechnet. Die Nummer des Messpunktes wird iber die
Entfernung berechnet. Die Aufnahme eines neuen Punktes fiir zu einer
neuen Nummerierung der Punkte mit hoheren Nummem. Die Aufnah-
me von neuen Werten fiir eine zuvor aufgenommene Entfernung I6scht
die alten Werte. Zu diesem Zeitpunkt konnen zwei Punkte als Ref.
Punkte eingestellt werden.

Nehmen Sie die Werte auf

[Einstellen des Punktes als Ref. Punkt (9

(nachdem sie zwei Referenzpunkte eingegeben haben, kdnnen Sie
dies tber die angezeigten Liste auswahlen.)]

[Zeigen/verbergen der H-Werte (5] ]

[ Zuriick zu den Entfernungen@ ]

C16

Distance: 0
1 V-0.01H -0.02

Distance: 100 Ref.
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 H0.01

Page 1 of 3

2. Messwerte werden aufgelistet.
Keine Werte in Echtzeit. Aufgenommene Punkte, sortiert nach Entfer-
nung. Maximal fiinf Punkte pro Seite.

Neuen Punkt hinzufiigen oder emeut messen

[Einstellen der Ref. Punkte (0] ]

[Loschen aller Ref. Punkte ] (Fiihren Sie, wenn Sie

madchten, zusétzliche

[Mittenversatz einstellen ] Schritte durch oder
gehen Sie weiter zu
[Grafische Anzeige der Werte (4] ] Schritt 3 oben.)

[Zurlick zum Speichermentl
(wenn wiederhergestellt) (o] |

[Punkt aus der Liste 16schen (] ]

Néichste Seite der Liste @ ]

[Vorige Seite der Liste @ ]




PROGRAMM GERADHEIT PLUS

Dist. from point 1:

1

3. Hinzuftigen/bearbeiten eines Messpunktes.

Geben Sie die Entfernung von Punkt 1 ein (der Punkt ganz links).
(Nachmessen oder justieren der Werte eines zuvor aufgenommenen
Punktes erfolgt durch die Eingabe der Entfemung zu diesem Punkt.
Eine Aufnahme loscht die alten Werte fiir diesen Punkt,)

Bestétigen Sie die eingegebene Entfernung

(Nach der Bestétigung eines neuen Punktes /einer neuen Entfernung
springt das Programm zu Schritt 1 , Detektorwerte werden angezeigt”)

[Zurtick zur Liste @ ]

Set Ref. points: Referenzen
Zeigt die aktuellen Referenzpunkte an.
Einstellen oder Ldschen eines Ref.-Punkies.

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Einstellen des eingegebenen Punktes als Ref.-Punkt,

Die Eingabe der 0 l6scht den zuvor eingegebenen Ref.-Punkt.

Set offset point 5:

Set Ref. points: MlﬁéﬁVG‘fS&fZ
Ref. point 1: § 1. Sie werden immer gefragt, ob Sie Ref. Punkte dndem/
Ref. point 2: 24 einstellen wollen, bevor Sie den Mittenversatzwert einge-

ben kénnen. Falls ja, driicken Sie

2. Als nédchsten Schritt geben Sie dann die Werte fiir
den vertikalen und den horizontalen Mittenversatz fiir die Set offset point 24:
Referenzpunkte ein. Y offset: 4

V offset: _

Set offset point 5:

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:
V offset: _

Geben Sie die Zah! ein und driicken Sie

[Driicken Sie fiir einen negativen Wert (-) (-] vor dem ]

V__ Scale 005 Diagramm
Graphanzeige der Werte: Punkt 1 ist links. Die grol3te Abweichung
von Null legt die Skala fest.

[Zuriick zur Liste ]

Min -0.01 Max 0.03

[Wechsel zwischen V / H Anzeige ]

Delete point Ldschen eines Punktes
Geben Sie die Nummer des zu loschenden Punktes ein. BITTE BEACHTEN SIE! Die verbleibenden
Point: 3 Punkte mit héheren Nummermn werden neu nummeriert.

Loschen des eingegebenen Punktes

[Zuriick zur Liste @ (nichts wird geldscht) ]
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FAKTEN ZU LASER UND PSD DETEKTOR

Licht ist ein Teil des elektromagnetischen Spektrums,
zu dem auch UV, IR, Mikrowellen usw. gehdren.
Wellenlangen zwischen 400 nm und 780 nm werden
sichtbares licht genannt.

Das Wort Laser bedeutet: Lichtverstarkung durch
stimulierte Emission von Strahlung.

Es gibt viele Anwendungen firr Laser und noch mehr
Arten von Lasern, um diese auszufihren. Instrumente
flr die Kalibrierung von Langenskalen (Interferometer)
von Maschinenwerkzeugen sind meistens mit Gas-
lasern vom Typ Helium-Neon ausgerustet. Flr Aus-
richtungsanwendungen sind Halbleiter-Laser die am
weitesten verbreiteten. Die Vorteile dieses Lasertyps
sind das extrem kompakte Design und die sehr hohe
Richtungsstabilitat des Strahls.

Um das Prinzip eines Lasers zu beschreiben eignet
sich der HeNe-Laser wegen seiner Einfachheit am
besten. Der HeNe-Laser besteht aus einer mit einer
Mischung aus Helium und Neon gefiilliten Glasrohre
mit einer Anode und einer Kathode. An beiden Enden
befindet sich ein Spiegel, wobei der Spiegel an der
Vorderseite teilweise lichtdurchlassig ist. Die Réhre
wird von einem Hochspannungsaggregat mit Strom
versorgt. Das Licht wird Gber die elektrische Entla-
dung des Gases (spontane Emission) generiert und
beginnt dann, zwischen den Spiegeln hin und her

zu ,springen®. Nur Licht, das sich exakt parallel zur
Langenachse der Réhre bewegt, kaann weiter hin und
her springen und dadurch so stark werden (stimulierte
Emission), dass es durch den teilweise lichtdurchlas-
sigen Spiegel als Laserstrahl austreten kann. Prinzipiell
ist Laserlicht normalem Licht sehr &hnlich, besteht
aber aus Licht mit nur einer Wellenlange.

PSD ist die Abkiirzung fir Position Sensitive Device
(Optischer Positionssender). Der PSD Detektor besteht
aus einer lichtempfindlichen Halbleiterscheibe. Der
PSD kann im Prinzip als eine analoge Komponente mit
einer theoretisch unbegrenzten Auflésung bezeichnet
werden, im Gegensatz zu einem CCD Detektor (Foto-
sensor), der eine digitale Komponente mit einer durch
den Aufbau begrenzten Auflésung ist.

Wenn der Laserstrahl auf den PSD trifft, flieBt elek-
trischer Strom durch den vom Strahl getroffenen
Punkt. Die elektrischen Stréme an den beiden Elek-
troden sind proportional zur Position des Strahls. Das
ermdglicht die Bestimmung des Strahlzentrums. Die
maogliche Aufldsung ist, beinahe sprichwortlich, eins zu
einer Million.

Easy-Laser® Messsysteme verwenden einen sicht-
baren roten Laserlichtstrahl als Messreferenz. Der La-
serstrahl wird auf den PSD Detektor gerichtet. Mit den
Messprogrammen in der Anzeigeeinheit werden die
Werte des PSD berechnet und das Ergebnis entspre-
chend des gewahlten Programms dargestellt.

Sensibilitét der Augen

Diodenlaser

400 nm 600N\am 700 nm
00 nm |

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

o W e IR

> Sichtbares Lichtspektrum

\ 4

Elektromagnetisches Spektrum

Kathode Anode
I

= I &

P
0003 &) Teilweise lichtdurchléssiger Spiegel

Vereinfachte Darstellung eines HeNe Lasers.

D=

Laserdiode (Typ Halbleiter), wie im Easy-Laser® verwendet.,

PSD =

CCD /o ~
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BEDINGUNGEN FUR DIE WELLENAUSRICHTUNG

Die Bedingungen fiir eine gute Ausrichtung

Bevor Sie mit der Ausrichtung beginnen, missen Sie wissen,
wie die Maschinen in einer normalen Arbeitsumgebung rea-
gieren. Der Versuch, Maschinen auszurichten, die in einem
schlechten Zustand sind oder die ihre Position nach dem
Start verandern, ist verschwendete Zeit.

Neue Maschinen

Fiihren Sie nach der Installation zunéchst eine grobe und Nicht ausgerichtete Wellen fuihren immer zu Deformierungen
dann eine genauere Ausrichtung durch. Priifen Sie vor der und beanspruchen die Trager, Wellen, Kupplungen und die
Ausrichtung, wie die Maschine arbeitet. Priifen Sie Monta- Antriebsmaschine.

gebolzen, Kupplungen, Vibrationen, Temperatur, Rohre und
andere Verbindungen.

Maschinenuntergrund (neue Installation)

Vergewissern Sie sich, dass der Untergrund beider Maschi-

nen stabil und eben ist, und dass das Fundament ausge- ——feoh
hértet ist, bevor Sie die Maschinen aufstellen. Beachten Sie, .
dass die MaschinenfliBe nicht direkt auf dem Untergrund
stehen sollten, verwenden Sie statt dessen lieber Unterleg-
scheiben. Befreien Sie die MaschinenfiiBe von Schmutz und
Staub. Die stationdre Maschine sollte zur Ausrichtung mit
Unterlegscheiben ein wenig héher als die mobile Maschine
stehen. Legen Sie zunéchst etwa 2 mm Unterlegscheiben
unter jeden MaschinenfuB. So sind Sie fir die folgende Aus-
richtung gut vorbereitet.

Eine zuverlassige Ausrichtung ist nicht moglich, wenn der
Untergrund der Maschine nicht stabil ist.

Dynamische Bewegungen
Wahrend des Betriebs werden die Maschinen durch unter-
schiedliche Faktoren und Krafte beeinflusst. Diese Faktoren

kénnen thermische Ausdehnung, drehende, aerodynamische oo —

oder hydraulische Kréafte sein, um nur einige zu nennen. Die 4‘—|_‘ Kalte Umgebung
Summe dieser Faktoren flhrt gegenliber der Position einer

skalten“ Maschine zu einer Mittenversatzabweichung. Diese M‘ﬂ

neue Position der Wellen wird lblicherweise ,heiBer” Zu-

stand genannt. Abh&ngig von der Art der Maschinen kénnen —oo}—

diese Veranderungen von groBer Wichtigkeit sein. T

HeiBe Umgebung
Thermische Ausdehnung M“E
Das Ergebnis der Messung kann von unterschiedlichen ther-

mischen Ausdehnungen der S- und M-Maschine beeinflusst
werden. Der thermische Ausdehnungsfaktor von Stahl liegt
zum Beispiel bei etwa 0,01 mm/m pro Grad Temperaturan-

stieg.

Beispiel:

Hohe vom Untergrund zur Welle 1m Ublicherweise informieren Maschinenhersteller

Temperatur bei der Ausrichtung +20 °C die Nutzer Uber die thermischen Eigenschaften

Arbeitstemperatur +50 °C ihrer Maschinen. Priifen Sie zum Einfluss einer

Thermische Ausdehnung: 1 x 0.01 x (50-20) = 0,3 mm thermischen Ausdehnung immer folgendes:
Die Arbeitstemperatur beider Maschinen.

Es stellt kein Problem dar, wenn die S-Maschine die gleichen Den Temperaturkoeffizienten beider Maschinen.

Charakteristika aufweist, wie die M-Maschine. Andernfalls Den Einfluss der Umgebungstemperatur, der

mussen Sie die Ausrichtung durchflihren, bevor die Maschi- Maschinenisolierung , externer Hitzequellen,

ne kalt wird oder Sie miissen den Unterschied ausgleichen. von Kaltesystemen usw.

Beispiel:

Wenn sich die S-Maschine als Ergebnis der thermischen
Ausdehnung um 0,25 mm mehr als die M-Maschine hebt,
mussen Sie die M-Maschine mit Unterlegscheiben unter
allen FiBen um 0,25 mm erh&hen.
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THERMISCHE NEIGUNGEN

Sie kdnnen die Effekte des thermischen Gefalles gut
sehen, wenn sich an einem heiBen Sommertag die Luft
Uber dem Asphalt bewegt. Das, was sich auf der ande-
ren Seite dieser Stelle befindet, Iasst sich nicht genau
fokussieren. Wenn der Laserstrahl durch Luft mit va-
riierender Temperatur verlauft, kann das die Richtung
des Laserstrahl in gleicher Weise beeinflussen. Bei
einer kontinuierlichen Messung kann das zu instabilen
Ablesungen fiihren. Versuchen Sie, Luftbewegungen
zwischen dem Laser und dem Detektor zu verhindern,
indem Sie zum Beispiel Heizquellen entfernen, Tlren
schlieBen usw. Wenn die Ablesung immer noch insta-
bil bleibt, kdnnen Sie die Funktion Messwertfilter des
Easy-Laser® Systems verwenden.

Achten Sie immer auf eine gute Messumgebung.

TECHNISCHE TERMINOLOGIE

Thermische Gefélle

Luft

Wasser , {

Das Licht, das im Wasser vom Boden reflektiert wira, wird
genau so gebrochen, wie das Licht eines Lasers, der durch
zwei Medien oder zwei unterschiedliche Temperaturen in ein
und ademselben Medium strahlt.

Technische Terminologie beim Messen und Ausrichten, die Sie kennen sollten:

Mittenversatz

Winkelabweichung  Die Zentrumslinien der beiden Wellen sind nicht parallel.

Die Zentrumslinien der beiden Wellen sind nicht konzentrisch sondern parallel.

M-Maschine Mobile Maschine. Die Maschine, die relativ zur stationdren Maschine justiert wird.
M-Einheit Die Messeinheit, die an der mobilen Maschine montiert wird.

S-Maschine Stationdre Maschine. Darf nicht bewegt werden.

S-Einheit Die Messeinheit, die an der stationéren Maschine montiert wird.

KippfuB Die Maschine steht auf drei statt auf vier FiiBen. Dadurch steht die

Maschine nicht stabil auf dem Untergrund. Sie Sollte daher vor der Ausrichtung justiert werden.

Al 4l 4l

Winkelabweichung

Mittenversatz

Mittenversatz und KippfuB3
Winkelabweichung
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TOLERANZEN FUR DIE WELLENAUSRICHTUNG

Die Umdrehungsgeschwindigkeit der
Wellen bestimmt die Anforderungen an die Exzellent Akzeptabel
Ausrichtung. Sie kdnnen die Tabelle auf Mittenversat_z _ _
dieser Seite als Richtlinie verwenden, wenn U/min | mils mm mils mm
vom Hersteller der Maschinen keine andere 0-1000 | 3.0 0.07 5.0 0.13
Toleranzen empfohlen wurden. 1000-2000 | 2.0 0.05 4.0 0.10
Uber die Toleranzen wird die maximal er-
laubte Abweichung von den akkuraten Wer- 2000-3000 | .5 0.03 3.0 0.07
ten festgesetzt, ohne dabei zu beachten, ob 3000-4000| 7.0 0.02 2.0 0.04
der Wert eventuell N_uII oder fur thermische 4000-5000 | 0.5 0.01 15 0.03
Ausdehnung angeglichen sein soll.
5000-6000 | <0.5 <0.01 <1.5 <0.03
Winkelfehler
U/min | mils/Inch mm/100 mils/Inch mm/100
mm mm
0-1000 | 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 04 0.04
UMRECHNUNGSTABELLEN
Winkel Temperatur Masse
Kreis mil/FuB | mil/lnch | mm/m Grad Inch/FuB °C °F Gramm Unze (0z) | Pfund (Ib)
fEl -40 | -40 ©
1 0.06 0.005 0.005 -30 22 1 0.035
16.6 1 0.083 0.083 -20 -4 28.35 1
12 1 1 0.057° |0.012 -17.8 0 453.59 16 1
210 1745 17.45 1° 0.21 -10 14 1000 2.205
1000 83.3 83.3 4.75° 1 0 32
Belsplel 10 50
€
10 S 20 68
19}
N 30 86
1000 mm (1 meter) ~
378 100
40 104
= 50 122
L_ange 60 140
mil mm Inch FuB Meter 70 158
0.0394 | 0.001
0.05 0.00127
0.3937 | 0.01
0.5 0.0127
1 0.0254 | 0.001
3937 |o0.1 0.0039
5 0.127 0.005
3937 |1 0.0394
100 2.54 0.1
1000 254 1 0.0833
3048 |12 1 0.3048
1000 39.37 |3.28 1
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FEHLERBEHEBUNG / WARTUNG

A. Das System startet nicht:

1 Halten Sie die Ein-Taste langer gedriickt.

2 Vergewissern Sie sich, dass die Batteriepole richtig
herum sitzen. Bitte beachten! Das dtirfen Sie nicht in
einer potentiell explosiven Umgebung tun.

3 Wechseln Sie die Batterien. Bitte beachten! Das dir-
fen Sie nicht in einer potentiell explosiven Umgebung
tun.

B. Der Laser geht nicht an:

1 Prifen Sie die Anschlisse.

2 Wechseln Sie die Batterien. Bitte beachten! Das dir-
fen Sie nicht in einer potentiell explosiven Umgebung
tun.

C. Es werden keine Messergebnisse angezeigt:
1 Siehe B

2 Richten Sie die Strahlen aus.

3 Justieren Sie den Laser auf den Detektor.

D. Instabile Messwerte:

1 Ziehen Sie die Schrauben an den Halterungen usw.
fest.

2 Justieren Sie den Laser weg von der Ecke des PSD.
3 Erhéhen Sie die Filtereinstellungen.

E. Falsche Messwerte?
1 Beachten Sie die Pfeile und Zeichen an den Detek-
toraufklebern.

Reinigung

Um beste Messergebnisse zu erzielen, sollten Sie
die Ausristung immer sauber und die optischen Teile
an Detektor und Laser frei von Staub und Fingerab-
drlicken halten. Verwenden Sie fiir die Reinigung ein
trockenes Tuch.

Batterien

Das System wird von vier Duracell Procell Alkaline Mn
1400 (PC1400) LR14 1,5 V Batterien mit Strom ver-
sorgt. Verwenden Sie nur diesen Batterietyp. Nehmen
Sie die Batterien heraus, wenn Sie das System langere
Zeit nicht benutzen.

Bitte beachten! Das dirfen Sie nicht in einer potentiell
explosiven Umgebung tun.

Vermeiden Sie direktes Sonnenlicht

Wenn Sie Messeinheit/Detektor so aufstellen missen,
dass der PSD direktem Sonnenlicht ausgesetzt ist,
kénnen die Messwerte instabil werden. Versuchen Sie,
den Detektor abzuschirmen.
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EASYLINK™ PC SOFTWARE FUR WINDOWS®

EasyLink™ ist eine Datentransfer- und
Datenbanksoftware flr Windows. Die Export-Funktion
unterstlitzt die Programme Excel, Works und Lotus.
Die Import-Funktion unterstlitzt neben Easy-Laser®
auch Messsysteme von anderen Herstellern. Das
Programm kann (zum Zeitpunkt der Veroffentlichung
dieses Handbuchs) pro Datenbank bis zu 16.000
Messungen bearbeiten/speichern.

Flr eine beste Funktionalitat des EasyLink™
Programms sollten Sie es kontinuierlich aktualisieren.
Sie kdnnen sich die jeweils neueste Version von
unserer Internetseite herunterladen:
www.damalini.com

Aus diesem Grund kénnen sich auch einige der
Funktionen des Programms von dem unterschieden,
was auf den folgenden Seiten beschreiben wird. Lesen
Sie auch die interne Hilfedatei des Programms.

Installation des Programms

1. Legen Sie die Easy-Laser® CD in das CD-Laufwerk
Ilhres PC ein. Das Prasentationsprogramm, das auch
die EasyLink™ Installationsdateien enthalt, wird
automatisch geladen. Wahlen Sie die Sprache. Nun
ist ein Bild entsprechend Abb. 1 zu sehen. Klicken

Sie auf dieses Bild (am Pfeil) und wahlen Sie dann

die gewlinschte Art der Installation (,vollstadndige
Installation®, wenn Sie das Programm zum ersten Mal
installieren).

Sollte die CD nicht automatisch starten, finden Sie das
Installationsprogramm folgendermaBen:

Wahlen Sie im [Start]-Menu [Ausflhren]. Geben Sie
den Pfad ,,D:\fscommand\Install.exe” ein. Klicken

Sie [OK]. (Beachten Sie bitte: ,,D“ ist nur ein Beispiel,
geben Sie hier den Buchstaben Ihres CD-Laufwerks
ein.)

2. Das Programm wird mit den voreingestellten
Optionen installiert, wenn Sie keine anderen auswahlen
(Abb. 2).

Dricken Sie in den folgenden Dialogen [Weiter], bis die
Installation beginnt.

3. Driicken Sie [Fertig], um die Installation
abzuschlieBen.

4. Nehmen Sie die CD aus dem CD-Laufwerk.
Nach der abgeschlossenen Installation erscheint

das Programmsymbol auf Ihrem Desktop. Sie finden
das Programm auch im [Start]-Menu.

Wenn Sie EasyLink™ zum ersten Mal starten, fragt
das Programm Sie nach den Registrierungsdaten
(Abb. 3). Sie sollten diese per E-Mail an uns senden,
damit Sie Informationen Uber Aktualisierungen des
Programms erhalten.
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Abb. 1
(3 comien senp |
Destination Folder
Select a folde: where the application wil be instaled
E
. chch the Brow and velect ancthes folder.
Wizad. ? culis
Q\Hoamf;\v‘sl\ Boowe ||
ciack [ Wear | Conce |
Abb. 2
5
Registered user:

UserName:  [our name
Company IYoul company

Address [Your address
Country ‘our country
Tel/ Fax

User Email

Suppher [

Equipment senial numbeifs) [

Enter the serial number of each display unit you intend to connect.
Separate numbers with space. If you don’t have a system, just enter 00000

" Request activation code

Most users don't need to request this code. Only a few advanced export
functions require activation. The request must be sent by email. ou wil
receive the unique code from your local suppBer when your registration
haz hren nenerssed

Activation code |

Registiation altematives:

' Send registration by email
" Print registration

¢ Copy to cliphoard

€ Do nothing

Cancel 0K

Abb. 3

EasyLink™ erfordert DOS: Windows® XP, Vista,
Win7 oder Win8.

Serielles Kabel — Typ Nullmodem (serielles LapLink-
Kabel).



