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DECLARACION DE CONFORMIDAD | ST A e e
| I

por posibles cambios en los equipos Easy-Laser®.

Equipo: Easy-Laser® Extreme™ I Easy-Laser® es un instrumento laser de clase Il con una
o potencia inferior a 1 mW que solo requiere las precau-
Damalini AB declara que el producto Easy-Laser® Extre- ciones de seguridad siguientes: 1
me™ ha sido fabricado de acuerdo con las normas naciona- I I
les e internacionales. I ’ ¢ No mirar nunca directamente al haz laser I
El sistema se ha probado y homologado con arreglo a las | N * No dirigir nunca el haz laser a los ojos de otra |
normas siguientes: persona
Directiva CEM: 2004/108/EC I |
Directiva de baja tension: 2006/95/EC. | NOTA: Abrir las unidades laser puede liberar radiacio- |
Directiva ATEX: 94/9EC I nes peligrosas e invalida la garantia del fabricante. I
Directiva RoHs: 2011/65/EU
Directiva WEEE: 2012/19/EU | |
Easy-Laser® Extreme™ cumple las normas europeas armo- LASER RADIATION
niZadaS Siguientes: I * DO NOT STARE INTO BEAM I
DIODE LASER
1ISO9001:2008 | 1 mW MAX OUTPUT AT 635-670 nm |
Pr EN 13980: 2002 E CLASS Il LASER PRODUCT
ATEX: CENELEC EN 60079-0:2012, I I
EN 60079-11:2012, EN 60079-28:2007 | |
IECEx: CENELEC EN 60079-0:2011, 1° Desconecte siempre la maquina motriz antes de I
EN 60079-11:2011, EN 60079-28:2006 empezar a trabajar_
Clasificacion Ex: I I
Ex ib op is [IC T4 Gb, 0°C < Ta < +40°C I » Leay siga en todo momento las instrucciones de |
Numero de certificacion Ex: | funcionamiento. |
Presafe 14ATEX5726X
IECEx PRE 14.0062X I« Abrirla caja de la unidad de medicion invalida la I
Clasificacion laser: I calificacion Ex y la garantia, y puede provocar |
EUROPA EN-60825-1:2007 | exposiciones a la luz peligrosas. I
EE.UU. CFR 1040.10/11
I, Abrir la unidad de visualizacion invalida la calificacion I
2014-11-17, Damalini AB I EXyla garantia. |
| |
g - ¢ El equipo esta disefiado para uso a temperaturas
I ambiente de 0 °C a +40 °C. I
" Fredrik Eriksson, Quality Manager I . . . . . I
| * No quite ni cambie las pilas de la unidad de |
I visualizacién en atmdsferas potencialmente I
C € explosivas.
| |
0470 | * Utilice exclusivamente pilas del tipo especificado. |
El sistema de calidad de Damalini AB ha sido homologado I I
por Nemko (niimero de notificacion 05ATEX44280), con la ¢ No conecte ningun equipo al conector RS232 en
declaracion siguiente: "Nemko AS, organismo notificado I atmoésferas potencialmente explosivas. |
numero 0470 para el anexo VIl con arreglo al articulo 9 de la I I
Dlrfa(?tlva del Consejo 94/9/CE _de marzo de 1994, notllflca al : e Todas las tareas de reparacion deben ser realizadas :
sohmtgnte que el presente fabricante cuenta conun §|stema en un taller autorizado de Easy-Laser®.
de calidad de los productos que cumple las disposiciones I I
recogidas en el anexo VIl de la Directiva." I I
] 1 |
EXENCION DE RESPONSABILIDAD I I
Damalini AB y sus distribuidores autorizados no asumen | |
responsabilidad alguna por los dafos que puedan sufrir las I I
maquinas e instalaciones como resultado del uso de los
sistemas de alineacion y medicion Easy-Laser®. | |
A pesar de que ponemos toda nuestra atencién para que | |
este manual no presente errores y ofrecer la informacién
mas completa al usuario, es posible que falte algin detalle | 1
debido a la gran cantidad de informacién aportada. Por este | |
motivo, nos reservamos el derecho a cambiar o modificar
la informacién en ediciones posteriores sin previo aviso. La | I
precisién de la informacion también puede verse alterada | |
N

[ e e e e e e B T

Manual: N° art. 05-0320 Rev3 (Reference manual N° art. 05-0304 Rev5 (17-11-2014))



SISTEMA

Sistema completo (N° art. 12-0340). Incluye:

1 unidad de visualizacion (N° art. 12-0336)

1 unidad de medicion M (N° art. 12-0334)

1 unidad de medicién S (N° art. 12-0335)

2 soportes para eje con cadenas (N° art. 12-0337)

2 cadenas de extensién (N° art. 12-0363)*

8 varillas de 120 mm (N° art. 01-0873)*

1 llave hexagonal para la tapa de las pilas (N° art. 03-0699)*
1 herramienta de apriete para las varillas (N° art. 01-0048)

3 cables con conectores empuijar-tirar, 2 m (N° art. 12-0074)
1 cable con conectores empujar-tirar, 5 m (N° art. 12-0108)
1 cinta métrica (N° art. 12-0012)

1 manual

1 software EasyLink™ para PC

1 maletin (N° art. 12-0339)

1 adaptador USB (N° art. 03-0722)

1 cable de mdédem nulo (N° art. 03-0333)

*En la bolsa de herramientas

CARACTERISTICAS TECNICAS
Distancia de medicion 20m
Temperatura ambiente 0-40°C
Peso total en maletin 7,3 kg

Sistema de alineacion de ejes reforzado, intrinsecamente seguro, con clase
de proteccion IP66/IP67.

MALETIN

Maletin de aluminio con relleno de espuma contor-
neada, homologado para entornos extremos.

CARACTERISTICAS TECNICAS
Peso 3 kg
Dimensiones 490x350x200 mm
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UNIDADES DE MEDICION

Las unidades de medicion con detector PSD (20x20
mm), clindbmetro electrénico de 360° y diodo laser van
en una sola carcasa.

Se suministra una pareja de unidades, unidad S y uni-
dad M (para maquinas fijas y maquinas moviles).

MV+
R+ R+

L] ]
L[ L[]

SV+

Valores de medicion cuando se desplaza con arreglo a las flechas.

Etiqueta de las unidades de medicion

Tornillos de ajuste (aprox. 3 vueltas = +3° aj. angular)

Tornillo de ajuste (junto al PSD para aj. vertical)

Tornillo de ajuste (junto al
laser para aj. horizontal)

Apertura laser Conectores Abertura detector (PSD)

=7
Manufactured by Damalini AB C €
Alfagatan 6, 431 49 MdIndal, Sweden N

Tel: +46 31 708 63 00, www.damalini.com gy 0470

ExibopisICT4 Gb 0°C <Ta < +40°C
Presafe 14ATEX5726X, I[ECEx PRE 14.0062X

B
Extreme

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

Part No.
Serial No.

Manufactured:

AVOID EXPOSURE

CARACTERISTICAS TECNICAS

Tipo de detector PSD de 2 ejes
Tamano del detector 20x20 mm
Linealidad mejor del 1%
Diodo laser <1 mW, clase 2
Longitud de onda del laser 635-670 nm
Resolucion del clinémetro 0,1°

Resolucion del sensor térmico 0,1°
Dimensiones 75%65x52 mm
Materiales de la carcasa Aluminio anodizado duro
Peso 220 g
Proteccion contra el polvo y el agua IP66 / IP67

Laser light is emitted
from this aperture

(parte posterior) 2.
EN-60825-1:2007, 21 CFR 1040.10/1040.11
LTSI gt e e [
LASER RADIATION it E o/ R L LIS W02
DO NOT STARE INTO BEAM EASY-LASER®
DIODE LASER

1 mW MAX OUTPUT AT 635-670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

Etiqueta de las unidades de medicion
(parte posterior) 1.

(Las etiquetas son de poliéster)

Extreme”

AVOID EXPOSURE
Laser light is emitted
from this aperture
Etiquetas de las unidades de
medicion S y M respectivamen-
te (parte superior).

SOPORTES

Soporte con cadena premontada, bastidor de sujecion
y tornillo de bloqueo de repuesto que ademas hace las
veces de tope del bastidor.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Diametro de eje  20-450 mm; cadena de extension para diametros mayores
Materiales Acero inoxidable, incluida la cadena

Peso 800 ¢g

A2
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UNIDAD DE VISUALIZACION

Funciona con pilas.

Teclado de membrana con 16 teclas.

Almacenamiento de los datos de medicion.

Puerto serie para impresora y comunicacion PC.
Nota: no conecte el puerto serie en atmdsferas poten-
cialmente explosivas.

db

v aZivg
2 (% 07
(¢ C2 02

N
EN

Conexion de las unidades

(Extreme”)

Connector for Easy-Laser® units

CARACTERISTICAS TECNICAS
Materiales de la carcasa Aluminio anodizado / aluminio cromado anuacaros

Teclado 16 teclas de membrana 5 pin D-sub RS 232 Ningatan .43 45 Wl Sweden
Pantalla LCD de 4,5” sonarconerons [RUN

Tipo de pilas Alcalinas Duracell Procell Mn1400 (PC1400) LR14 1,5V B PHERE

Autonomia 20 horas en continuo Ei;;‘iz’:zl{?&‘Esx”’“
Resolucion en pantalla  Modificable, hasta 0,001 mm (0,05 mil V// warnine: DONO‘IREMWEBA‘I‘I‘ERIESINAPW‘ENP'IMOSPHERE
Memoria Capacidad para hasta 1000 mediciones :
Conector externo RS232, 9P PC o impresora

Dimensiones 183x155x45 mm e st
Peso 1000 g

Proteccion contra el polvo y el agua |P66 / IP67

Etiqueta de la parte posterior de la unidad de visualizacion. (La
etiqueta es de poliéster)

Cambio de pilas Cuando las pilas estan casi ago-
tadas (consulte B1, estado de las pilas) es necesario
cambiarlas. El procedimiento es el siguiente:

1. No quite las pilas en atmdsferas potencialmente
explosivas.

2. Utilice exclusivamente pilas alcalinas Duracell Pro-
cell Mn1400 (PC1400) LR14 1,5V

3. Saque los dos tornillos unos 4 mm con la llave hexa-
gonal incluida en la bolsa de herramientas, mientras
aprieta y sujeta la tapa contra la unidad. Suelte la tapa.
4. Después de cambiar las pilas, presione la tapa con-
tra la unidad para comprimir totalmente los muelles y
luego apriete los dos tornillos.

A3
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FUNCIONES DE AUTOAPAGADO / MENU DE PROGRAMAS / PERDIDA DE LA SENAL

Cuando se enciende el sistema, la pantalla muestra la ( )
version de software durante 2 segundos.
. ., , Welcome to
A continuacién aparece el menu de programas de me- Easy-Laser
dicion. Para iniciar un programa, introduzca el numero L
prog ’ Extreme Ver.: AC1.00 4= |/orsidn de software

adecuado.

Si se pulsa cuando se esta ejecutando un pro-
grama, se sale del programa y se vuelve al menu de
programas.

Si se pulsa en el menu de programas, la unidad L )
de visualizacion se apaga.

Program Menu

Si no se inicia ningun programa, la unidad de visuali- 11 Horizontal

zaciéon se apaga al cabo de 10 minutos. 12 EasyTurn

Si se esta ejecutando un programa pero no se pulsa :2 ﬁgﬁﬁg,‘,"

ninguna tecla, la unidad de visualizacién vuelve al :g \é‘;fr;iecta;nd Angle & Programas de medicion incluidos
menu de programas cuando se agota el tiempo de 17 Values

apagado automatico (consulte B1). 18 Machine Train

22 Straightness
34 Straightness Plus

Sin senal \ )
Los valores de medicién actuales aparecen como p \
+++++ cuando se pierde la sefial, por ejemplo, debido Record pos ]2

a una interrupcion del haz laser.
Si se produce un fallo de conexién, por ejemplo, de-
bido a un cable desconectado, los valores aparecen

(S 0.34 M +++++y@— Pérdida de la sefial procedente
MENU PRINCIPAL oo e
Cuando se pulsa , la pantalla muestra un menu de
ajustes principales, imprimir y guardar. Por supuesto, p N
la tecla se puede pulsar durante la medicién. Todos ) MENU , )
los ajustes se conservan (salvo el valor del filtro de Unit (s) found: 2 <&~ Indica el nimero de
medicion y la pantalla de tolerancia comprobada del 2 Contrast unidades de medicion
resultado de la medicién) cuando la unidad de visua- 3 Date: 2006.01.06 conectacas.
lizacion se apaga. Pulse la tecla numérica correspon- 4Time: 10:03
diente para cambiar o ejecutar un parametro. Sélo se g’:itl'tt:rpff Time: gg
muestran las opciones disponibles. 7 Unit: 0.01 mm
8 Print Screen , .
» 9 Send Numero de mediciones
Cada vez que se pulsa, modifica el contraste de la 0 Store 14 <@ almacenadas.
pantalla de uno a 10 pasos. . Help £ estado de 2 pilas se
Define la fecha actual en el reloj del sistema. \_Battery L He muestra con unapser/‘e
E] Define la hora actual en el reloj del sistema. de * (H es carga maxima
Define el tiempo hasta el autoapagado (10 a 99 minutos). y L carga minima).

00 desactiva el autoapagado.

&

Define el valor del filtro de medicion (0 a 30) (consulte la
pagina B4).

&

Permite alternar entre las distintas unidades disponibles
para las mediciones (0,1, 0,01, 0,001 mm; 5, 0,5, 0,05 mil).

Imprime la pantalla anterior en una impresora conectada.

Envia el resultado de la medicién a una impresora
conectada o un PC.

Almacena y recupera los resultados de la medicion.

DE @E

Ayuda: muestra las opciones de programa disponibles
en cada paso del procedimiento de medicién.

Vuelve atras.
B1



MENUS DE AYUDA

En casi todos los pasos del procedimiento de medi-
cién hay disponibles menus de ayuda. El “Menu ayu-
da” es una pagina que muestra las opciones de teclas
disponibles (6rdenes directas). Resulta muy practico,
por ejemplo, cuando no se tiene a mano el manual
impreso.

1. Para ver el menu de ayuda actual, primero pulse
2. A continuacion, pulse (-] .

3. NOTA: Las opciones de teclas que se muestran estan activas en el
procedimiento de medicidn, pero no en el ment de ayuda. Por tanto,
es preciso volver al ment principal y al procedimiento de medicion
pulsando dos veces la tecla de mend. A continuacion ya se puede
pulsar la tecla numérica apropiada.

4 N Ejemplo del programa
<  Prev. Page Rectilineidad cuando el
> Next Page resultado de la medicion
0 Set ref. points se muestra en formato
1 Clear ref. points AUMEITCO.
4 Graoh p Pulse (4] si desea ver
9 R P el resultado en formato

emeasure gréfico.
& /

ALMACENAMIENTO DEL RESULTADO DE LA MEDICION

El resultado de la medicion con su fecha, hora 'y
descripcion se puede guardar en la memoria interna,
de manera que se conserve aunque se apague la
unidad de visualizacién. De ese modo podra repasar
en pantalla, imprimir o transferir a un PC el resultado
guardado.

La fecha y la hora se guardan automaticamente.
Cuando se introducen letras y numeros, el cursor
pasa a la siguiente posicidén después de un segundo.
Pulsando repetidamente se pasa a la letra o el nUmero
siguiente.

La memoria, muy grande, tiene capacidad para
almacenar 100 alineaciones de eje o 7000 puntos de
medicion. No obstante, si se llena, sobreescribe la
medicion mas antigua con el resultado nuevo.

Caracteres

espacio _ - 1
ABC?2
DEFS3
GHIA4
JKL5
MNO®6
PQRS7
TUVS
WXYZ?9
/0

& () -

UEeEEEEEEERME

Ejemplo: puise @ fres veces para escribir “Y”.
NOTA: Al introducir valores para las mediciones de la maquina, i
puisa la tecla (] antes del numero introducird un signo ().

B2

!
D:] I. 0.09/100mm
Eﬂ - ]

-0.23 -1.36

[ [
0.10mm

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

1. £l resultado de la medicion aparece en pantalla...

2. Pulse la tecla de menti E

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. Pulse (o) (Guardar)

TYPE LABEL

4. Escriba una etiqueta (max. 20 caracteres).

5. Acepte y guarde pulsando




RECUPERACION Y ELIMINACION DE MEDICIONES

Para recuperar una medicién, encienda el sistema 'y
pulse el botén de menu antes de iniciar un programa.
Seleccione Recuperar y la pantalla mostrara todas las
mediciones guardadas con su fecha, hora y etiqueta.
Las mediciones se muestran por orden cronolégico,
con la mas reciente en la primera posicién (numero 1).
Se pueden visualizar hasta 5 mediciones simultanea-
mente. Introduzca el numero de la medicion que desea
recuperar o eliminar y luego seleccione la funcion de-
seada. Cuando los datos se muestran en pantalla, se
pueden imprimir o transferir a un PC. El procedimiento
para hacerlo es el habitual, esto es, desde el menu
principal, pulsando Imprimir o Enviar..

1. Encienda el sistema

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

16 Offset and Angle
17 Values

18 Spindle

19 Straightness

<--- More --->

2. Pulse la tecla de mend |$=
( 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 Numero de mediciones guaraadas.
. Help
L Battery L Fekdkdedkkdk H

3. Pulse (0] (Recuperar)

[ 1] 2 e \limEr0 dl€ pagina y niimero
1 Horizontal 5

2005.04.12 10:05:32 total de paginas.
PUMP NR 4 -
2 Horizontal < Programa utilizado

2005.04.12 10:36:10 Y 012 (& guardaco
PUMP NR 4 == S|/ eliquela
3 EasyTurn

2005.04.14 07:12:19
MACHINEROOM
4 Horizontal

2005.04.12 15:14:29
COMPRESSOR

\ 7

4. Pulse el niimero correspondiente para visualizar la medicion
deseada.

[Para pasar de una pagina a otra, utilice las teclas @ @ ]

Memory option
1 Restore

3 Delete This
Horizontal

2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4

7 Delete All

9 Return

5. Seleccione la funcion deseada:
Recuperar una medicion

Eliminar esta medicion

Eliminar todas las mediciones guardadas

Volver (9]

:

Dj I. 09/100m

Eﬂﬁ:’ -0.23 -1.36

4 W
u

06/100m

0.04 -0.71

El resultado de la medicion se muestra en pantalla.
[Para volver a la lista, pulse (9] ]

Confirm Delete

3 Delete This
Horizontal

2005.04.12 10:05:32
PUMP NR 4

9 Return

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

[Para volver a la lista, pulse (9] ]

Confirm Delete

7 Delete All

9 Return

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

[Para volver a la lista, pulse [2] ]

B3



IMPRESION Y ENVIO DE MEDICIONES

El sistema ofrece dos opciones para transferir los
datos de la medicion, ambas desde el menu principal.
El comando Imprimir pantalla transfiere una copia de
lo que haya en pantalla en ese momento. En definitiva,
hace un volcado de pantalla.

El comando Enviar transfiere un conjunto completo

de datos en modo texto. Cuando se transfiere una
medicion previamente guardada, se incluye también la
descripcion (si esta disponible).

En el caso de los programas Desviacion y angulo y
Valores, los valores de la medicion se pueden enviar
directamente desde el detector por el puerto serie. El
software EasyLink™ (u otro software terminal similar)
puede recibir los datos enviados. (Para instalar el soft-
ware EasyLink™ consulte la pagina D6.)

1. Pulse :

2. Pulse (imprimir) 0 (9] (enviar)

Easy-Laser® esta equipado con un conector RS 232 C sub-D de 9 patillas
para impresora 0 PC. Para obtener copias gréficas de calidad, la impresora
debe ser compatible con Epson. Configuracion de puerto: 9.600 baudios,
sin control de paridad, 8 bits de datos, 1 bit de parada. Para conexion USB,
utilice el adaptador RS232/USB.

FILTRO DE VALORES DE MEDICION

\ Scale 0.50

<& La opcion Imprimir pantalla ejecuta
un volcado de la pantalla grdfica.

~/

Min -0.09 Max 0.30

COMPANY ...

MACHINE

~&— La opcion Enviar transfiere un
conjunto completo de datos sobre
la medicion actual en modo texto.
También se incluye el nimero de
serie del equipo utilizado y la
temperatura durante la medicion.

OPERATOR : ......

Date £1999.02.15 20:01
Filename :
Program : Straightness

Tmm
Serial No : 13636, 13633
Temp 1214

No  Ref Distance V-Values 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

Ejemplo: impresion desde el programa Rectilineidad.

Si el aire que atraviesa el haz laser esta a diferentes
temperaturas, es posible que se modifique la direccién
del haz. Asimismo, si los valores de la medicién fluc-
than, es posible que la lectura sea inestable. Intente
limitar el desplazamiento del aire entre el laser y el
detector, por ejemplo retirando las fuentes de calor,
cerrando puertas, etc. Si las lecturas siguen siendo
inestables, aumente el tiempo de filtro (de ese modo
el filtro estadistico dispondra de mas muestras). En el
menu principal, seleccione un valor de filtro entre 1y
30. Utilice el valor de tiempo mas bajo posible que ga-
rantice una estabilidad aceptable durante la medicién.

Valor de filtro 0=filtro inactivo.
Nota: los ajustes del valor de filtro se pierden cuando

se apaga la unidad de visualizacion.

Procure realizar siempre las mediciones en un entorno
adecuado.

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. Valores inestables...

2 Pulse :

MENU
Unit (s) found: 2

2 Contrast
3 Date: 2006.01.06
i 10:03

4 Time:
5 Auto Off Time:

6 Filter:

7 Unit:

8 Print Screen

9 Send

0 Store

. Help

Battery L wesensnnie

3. Pulse (6] (filtro).

4. Seleccione el valor adecuado.

5. Pulse g para volver a la medicion.

Mientras se registran los valores de la medicion, la pantalla muestra
el mensaje “WAIT 5, donde el niimero corresponde al valor de filtro
seleccionado y va disminuyendo hasta 0. NOTA: No interrumpa el haz
laser ni mueva el detector hasta que la cuenta atras haya finalizado.




MONTAJE DE LAS UNIDADES DE MEDICION

Dos juegos de ranuras permiten montar las unidades
de medicion de dos maneras distintas (alternativa A o
B, consulte las figuras). La eleccion depende del espa-
cio libre que haya alrededor del acoplamiento.

A. Montaje trasero B. Montaje delantero

ORIENTACION DEL HAZ (MODO DIANA)

Apriete bien el tor-  —-
nillo de blogueo.
(No utilice ninguna
herramienta).

C. Blogqueo de la unidad

Las etiquetas deben
mirar hacia arriba.

Coloque el bastidor de
sujecion lo mds cerca

posible de la unidad de

medicion.

En las mediciones, todo el punto laser debe incidir en
la abertura del PSD. El procedimiento es el siguiente:

1. En primer lugar compruebe que las unidades S y M estén aproxi-
madamente al mismo nivel (distancia desde el centro del eje).

2. Introduzca las distancias a medida que se las pida el programa
(consulte la pagina B6).

3. Pulse . La pantalla mostrard entonces una representacion de
la superficie PSD de la unidad M, con una cruz en el centro. El circulo

indica la posicion del ldser S. Gire los tornillos de ajuste de la unidad S

para desplazar el punto ldser aproximadamente hasta el centro.

4. Cambie entre visualizacion M y S con @ 0 [’> , v ajuste el
punto ldser M en el centro.

5. Pulse para salir del modo Diana.

. J

El rango es aproximadamente de =8 mm (=0,3”) y el paso
visible mas pequerio estd en torno a 0,15 mm (6 mil).

\,

®

J
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ALINEACION APROXIMADA

Cuando se hacen girar los ejes con las unidades de Arco que describe el haz ldser desde la unidad M durante el giro.
medicion montadas, los haces laser proyectan unos (Slo se muestra la unidad S, vista desde la unidad M)

arcos cuyos centros coinciden con los centros de los /

ejes. Durante el giro, los haces laser se desplazan Lot e

sobre las superficies de los detectores. Si la alineacion R T

es deficiente, los haces pueden llegar a incidir fuera )

de los detectores. En tales casos debera efectuar en POSICION 9
primer lugar una alineacién aproximada.

Preparacion: monte el equipo. .
Introduzca las distancias a medida que se las pida el sistema, luego
pulse (8] .

1. Gire los gjes con las unidades de medicidn a la posicion 9. Apunte
los haces laser al centro de los PSD.

2. Gire los gjes con las unidades de medicion a la posicion 3.

3. Compruebe ddnde incide el ldser y ajuste los haces a la mitad de
la distancia en direccion al centro de los PSD (consulte la figura mds
abajo).

[Alterne entre visualizar la unidad S o la M pulsando@ @ ]

4. Ajuste/desplace la mdquina movil de manera que el haz incida en
el centro de ambos PSD. Asi concluye el procedimiento. * v

VS N VS N VS N VS N

@ Haz laser de la

\ ™~ unidad M 1))

[~ Centro del PSD de
\ la unidad S ) L ) L )
Posicion 9 Posicion 3 Posicion 3 Posicion 3
1. £l laser incide en el PSD. 2. El ldser incide fuera del PSD. 3. Ajuste la mitad del 4. Ajuste/desplace la ma-

recorrido con los tornillos quina movil de manera
de ajuste de la unidad M. que los laseres incidan
en los centros.

INTRODUCCION DE LAS DISTANCIAS (ALINEACION DE EJES HORIZONTAL)

Cuando se selecciona un programa de alinea-

c— Ranura delantera
cion de ejes, el sistema pide las distanciasentrelas | [ I | —__
unidades de medicion, el acoplamiento y las patas. m
Introduzca dichas distancias como se muestra en las
siguientes figuras. El sistema admite distancias com-
prendidas entre 1 mm y 32000 mm (1260 pulgadas).

Distance S-M

A A A
y

_| |_ Movable < > [S_inl
u e S-M=distancia entre unidades de medicion.

2100 S—-F1=distancia entre el detector fijo (S) y el primer par de patas (F1).
(Para introducir un valor [S-F1] negativo, pulse () para insertar un
signo negativo, y a continuacion escriba el valor,)

Introduzca las distancias con las teclas numeéricas. S-C=distancia entre S y el centro del acoplamiento (si el acoplamien-
to estd en medio, entre las dos unidades de medicion, pulse tnica-

Aceptar (cada distancia): mente “Enter”. De lo contrario introduzca el valor adecuado).
S—-F2=distancia ente S y F2 (debe ser superior a la distancia S-F1).

[ Modificar: @ ] [S—F2]=si la mdquina tiene tres pares de patas, puede afiadir esta
distancia una vez finalice la medicion; el sistema calculard un nuevo

valor de ajuste para este par de patas (consulte la pdgina C2).
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PROGRAMA DESAJUSTE DE LAS PATAS

Antes de iniciar una alineacién de ejes hay que
comprobar que la maquina no tenga ninguna pata
"coja". Si previamente se habia calzado la maquina o
si su base esta torcida, puede que no apoye unifor-
memente sobre las patas (desajuste de las patas). Los
resultados de este programa de medicién muestran
las diferencias entre un tornillo bien apretado y otro
flojo. Después de la comprobacién del desajuste de
las patas puede ir directamente al programa Horizon-
tal o al de alineacion de ejes EasyTurn™, conservando
las distancias introducidas.

Procedimiento: Apriete todos los tornillos, monte el
equipo de medicion, ejecute el programa Desajuste de
patas, introduzca las distancias e inicie la medicion.
Nota: la funcidn “Store” (quardar) no se puede utilizar
con este programa.

Si las variaciones son muy
grandes es necesario calzar la
maquina.

Distance S-M

1. Introduzca las distancias a medida que se
Movable las pida el sistema.

Machine
0100

Aceptar:
[ Modificar: @ 1

Record pos 12 2. Gire a la posicion 12.

Ajuste los haces.

Aceptar:
[ Atras @ ]

Record Foot 1:

3. Afloje y apriete el primer tornillo.
0,23

_”_ - Aceptar:

Repita el paso 3 para las restantes patas
(patas 2-4).

[ Silo desea, ajuste a cero pulsando (0] ]

[ Atras @ ]

4. Se muestra el resultado de todas las patas.
Calce la pata o las patas con el valor mds alto.

[ Repita la medicion (9] ]

[ Para ir directamente a la alineacion y con-
servar las distancias introducidas,

pulse ]

\

PROGRAM MENU [Seleccione el programa deseado.]

11 Horizontal
12 EasyTurn
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PROGRAMA HORIZONTAL

El programa Horizontal permite leer los valores en

las posiciones 9, 12 y 3. Es decir, los ejes giran un
total de 180°. Procedimiento de medicion: monte el
equipo, ejecute el programa Horizontal, introduzca las
distancias, realice una alineacion aproximada (si es
necesario) e inicie la medicion.

Para colocar las unidades, el clindmetro electrénico
integrado detecta la posicion angular y la muestra
como las manecillas de un reloj.

Importante: El programa Horizontal requiere que
las unidades estén en la posiciéon adecuada (9, 12
6 3).

NOTA: Compruebe que los haces laser incidan en los
detectores en todas las posiciones (9, 12 y 3)
pulsando (8] .

Distance S-M 1. Introduzca las distancias a medida que se
Movable las pida el sistema.

Machine
0100

Aceptar (cada distancia): @

[ Modificar: @ ]

Record pos 3

4. Gire los gjes a las 3.
Registre el dltimo valor.

Aceptar:

/ Marca de posicion a las 9

(Record fos 9 )

_~ Manecilla de la unidad S

Las manecillas indican donde
estdn situadas las unidades de
medicion.

[~~~ Manecilla de la unidad M

s 1.70 M -0.62

N\ Valores de las unidades
Sym

2. Gire las unidades de medicion/ejes con arreglo a las manecillas
hasta las 9. Apunte el haz. Registre el primer valor de medicion.

Aceptar:
[ Modificar: @ ]

3. Gire los gjes a las 12.
Registre el segundo valor.

Aceptar:
[ Modificar: @ ]

Record pos_12

C2

Los valores horizontales Los valores verticales
Se actualizan continua- se actualizan continua-
mente. mente. 0

D [T,
u
0 09/100mm 0.09/100mm

0 23 -1 36 -0.23  -1.36

] ]
0.10mm

I=
0.06/100mm
] ]

0.10mm
|.
0.06/100mm

0.04 -0.71 0.04 -0.71

5. Fl resultado se muestra en pantalla. Las posiciones horizontal y
vertical de la mdquina movil se muestran tanto en formato numerico
como grafico.

Consulte la pdgina C4, “Resultados de la medicion en maquinas
horizontales” si desea mas informacion sobre la pantalla de resultados.

[ Pulsando [r> cuando los valores estan en pantalla se puede intro-
ducir una nueva distancia S-F2 para un tercer par de patas. De ese
modo se calculan nuevos valores F2 (ajuste y nivelado) para el tercer
par de patas, y se muestran en pantalla. |

[Pulse (8] para efectuar otra medicion desde la posicion “9” |

[ Pulse para seleccionar que se muestren las tolerancias com-
probadas del resultado de la medicion. Consulte la pagina C5. ]

[Pulse (6] para configurar los valores de compensacion de la
dilatacion térmica. Consulte la pagina C6.]

@ Un indicador de la direccion de medicion ( <> ) enel
centro de la pantalla muestra que las unidades de medicicn
deben estar ahora en la posicion 3. Los valores horizontales se
actualizan continuamente (en tiempo real) (los simbolos de las
patas aparecen en negro).
La tecla alterna entre mostrar en tiempo real los valores ho-
rizontales o los verticales. El indicador de la direccion de medicion
muestra en queé posicion deben estar las unidades de medicion (3
0 12) y los simbolos de las patas marcados en negro indican de
qué direccion Se muestran valores en tiempo real.



PROGRAMA EASY-TURN™

El programa EasyTurn™ permite alinear los ejes aun-
que la maquina lleve piezas o tuberias que impidan
girar los ejes 180°. Puede iniciar la medicién en cual-
quier punto del giro, pero tenga en cuenta que entre
los puntos de medicién debe haber un angulo de 20°
como minimo.

Procedimiento: monte el equipo de medicion, ejecute
el programa EasyTurn™, introduzca las distancias,
realice una alineacién aproximada (si es necesario) e
inicie la medicion.

Los clindbmetros electronicos integrados detectan

la posicién angular de las unidades. Los angulos se
muestran como las manecillas de un reloj (marcas
angulares). Si las maquinas estan muy fuera de alinea-
cién, es posible que el haz de la unidad M no incida en
la superficie del detector de la unidad S. Por tanto, las
posiciones segunda y tercera de la unidad M depen-
den del haz laser de la unidad S.

Distance S-M

1. Introduzca las distancias a medida que se
Movable las pida el sistema.

_| l_ Machine
0100

Aceptar (cada distancia):
[ Modificar: @ 1

Manecilla de la unidad S

Manecilla de la
unidad M

2. Coloque las unidades de medicion de
manera que las marcas queden superpuestas
(0 casi).

Apunte los haces.

Registre el primer valor de medicion.

Aceptar:

Valores de la .
unidad S [ Atras: @ ]
Valores de la
unidad M
Marcas de 20° 3. Segunda lectura. Gire los ejes al menos

20° en cualquier direccion (Se muestra como
pequerias marcas en el circulo). Si los ejes
no estan acoplados, gire el gje que lleva la
unidad S, pulse(8) , gire el gje que lleva la
unidad M de forma que el haz laser de la
unidad S incida en el PSD.

Vuelva a pulsar (8] , y luego:

Aceptar:

[ Modificar el primer valor: @ ]

Marca de la
unidad S

Record 3: 4. Tercera lectura. Similar a la segunda.
Gire los ejes hasta pasar la marca de 20°.

Aceptar:

Los valores horizontales Los valores verticales
se actualizan continua- ~ se actualizan continua-

mente. mente.
!
Dj I. 0.09/100mm 0.09/100m:
O

Eﬂﬂj 0.10mm

H soqmotmd
0.06/100mm
] 1]

Eﬂ g:' -03 -16
Eﬂ g:' 0.04 -0.71

:
D:] I. 0.09/100mm

b & 5

O e
u
06/100m

.
0.06/100mm
Eﬂg:’ Eﬂg:’ 0.04 -0.71

0.04 -0.71

5. El resultado de la medicion se muestra en pantalla. Las posiciones
horizontal y vertical de la maquina mdvil se muestran tanto en formato
numeérico como grafico.

Consulte la pagina C4, “Resultados de la medicion en maquinas
horizontales” si desea mds informacion sobre la pantalla de resultados.

[ Pulsando @ puede introducir una nueva distancia S-F2. A conti-
nuacion el sistema calcula y nuestra un nuevo valor F2. ]

[Pulse (9] para efectuar otra medicién desde la primera posicion
“9” ]

[ Pulse para seleccionar que se muestren las tolerancias com-
probadas del resultado de la medicion. Consulte la pagina C5. ]

[Pulse (6] para configurar los valores de compensacion de la
dilatacion térmica. Consulte la pagina C6. ]

Los simbolos de pata se muestran en negro para los valores

horizontales o verticales cuando las unidades de medicion
estan posicionadas a las 3, 6, 9 6 12 (+2°). A continuacion los va-
lores se actualizan continuamente en cada direccion. El indicador
de la direccion de medicion ( > ) situado en el centro de la
pantalla muestra la posicion actual de las unidades.
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EXPLICACION DEL RESULTADO DE LA MEDICION

El resultado de una medicion en una maquina horizon-
tal muestra la posicion de la maquina mévil y cémo se
debe calzar y ajustar para alinearla.

(Nota: El indicador de la direccién de medicién fun-
ciona de manera diferente en el programa Horizontal
y en el programa EasyTurn™. Consulte la figura mas
abajo*.)

1. Lea los valores para determinar si es necesario ali-
near la maquina. En caso afirmativo:

2. Calcela con arreglo a los valores de ajuste vertical.
3. Ajustela lateralmente con arreglo a los valores hori-
zontales.

Coloquese mirando a la mdquina fija (S) desde la maquina movil (V).
La posicion 9 quede a la izquierda, como se muestra en la figura.

2 Vertical:
0.15mm ¢ Valor de desviacion

©0.09/100mm ) f=——==V/2/0r angular
] ||
H: -0.23  -1.36 &= |/a/0res de ajuste

(N
o - M - Horizontal:
I]:,AD: 0.60mm ¢ Valor de desviacion
“j 0.16/100mm | {@=——=\/a/or angular
-0.04 o 01 J@—— |/a/0res de ajuste
“Indicador de la direccion de medicion, que en el programa Los simbolos de las patas se muestran en color
EasyTurn™ muestra la posicion real de las unidades. negro para la direccion (horizontal o vertical)
Nota: En el programa Horizontal, el indicador muestra como en la que los valores de medicidn se actualizan
deben estar colocadas las unidades para obtener valores continuamente.
fieles en tiempo real. Nota: Aseglirese de que las unidades estén
colocadas en la direccion adecuada (36 9, 0
bien 12 0 6).

-0.15mm
P [ g ot

L] L]
-0.23 -1.36

&,
H ot
0.06/100mm

0.04 -0.71

C4



RESULTADO DE LA MEDICION CON COMPROBACION DE LA TOLERANCIA

El resultado de la medicién se puede comparar con

la tabla de valores de tolerancia, que se basan en la
velocidad de la maquina. Cuando la alineacion esta
dentro de la tolerancia, la parte izquierda del simbo-
lo de acoplamiento aparece marcada en negro. Esta
funcion también trabaja en tiempo real. Los simbolos
de acoplamiento relativos a la desviacion horizontal y
vertical y al angulo aparecen marcados en negro con
independencia unos de otros. De ese modo resulta
facil ver qué valores estan dentro de la tolerancia, lo
que simplifica el ajuste de los otros.

Nota: Hay un rango de velocidad “User” (usuario) en el
que puede definir su propia configuracion. Esta confi-
guracion se conserva Unicamente durante la medicién
actual, eliminandose si se inicia una nueva medicién o
se apaga la unidad de visualizacion.

1. £l resultado se muestra en pantalla.
Pulse para seleccionar que se muestren
las tolerancias comprobadas.

-0.15mm
g

L] L]
-0.23 -1.36

] ]
0.10mm

I=
0.06/100mm
- ]

0.04 -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. Seleccione el rango de velocidad.
No se muestran valores de tolerancia automaticamente (la funcion estd
desactivada cuando se enciende el sistema de medicion).

Pulse @ 0 [r> para seleccionar el rango de velocidad. Las
folerancias se muestran simultaneamente.

Aceptar el rango de velocidad:

3. £l resultado se muestra con el acopla-
miento en negro en el caso de los valores que
estan dentro de la tolerancia.

-0.15mm
Lo
- -

-0.23 -1.36

(En el ejemplo de arriba los valores angulares

[ 1 [1
K oy
3 [ [
071 estan dentro de la tolerancia, pero la desvia-
cion es excesiva).

Veloci- | 0-1000 [1000- |[2000- |[3000- |4000- | rpm

dad 2000|3000 | 4000

Desvi- |35 28 2.0 12 0,4 mi

acion 15 g 0,07 0,05 0,03 0,01 mm

Error 0,9 0,7 0,5 0,3 0,1 mil/pulgada

angular ' 5 0,07 0,05 0,03 0,01 mm/100
mm

Tabla de tolerancias con valores maximos de desviacion y error angular
como referencia para comprobar los valores reales.
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RESULTADO DE LA MEDICION CON COMPENSACION DE LA DILATACION TERMICA

El usuario introduce los valores especificados (por el fabricante de las maquinas) de desviacién y error angular de-
rivados de la dilatacion térmica. El sistema compensa estos valores y vuelve a calcular los valores de las patas para
obtener valores de ajuste verdaderos. Esta funcion trabaja con los programas Horizontal, EasyTurn™ y Maquinas en

serie. En la pagina D2 encontrara mas informacion sobre la dilatacién térmica.

Procedimiento para definir valores de dilatacion térmica:
1. Visualice en pantalla el resultado del acoplamiento cuyo valor de

compensacion desea definir,

2. Introduzca en primer lugar la direccion de desviacion horizontal y

después el valor,

3. Angulo horizontal: direccion y valor.

4. Desviacion vertical; direccion y valor.

5. Angulo vertical: direccion y valor.

6. Vuelva a visualizar el resultado en pantalla; debe aparecer con la

dilatacion térmica compensada.

Comentarios especiales relativos al programa Maquinas
en serie:

Nota 1: Cuando esté utilizando el programa Méaquinas en Serie, tenga
en cuenta que los valores que introduce son para la maquina situada
“a la derecha” de cada acoplamiento. Seleccione el acoplamiento

pulsando @ y @ .

Vaya al siguiente acoplamiento para el que desea definir valores de
compensacion y repita los pasos 2 a 6 anteriores.

Nota 2: Admite visualizacion en formato numeérico y grafico.

Nota 3: También permite introducir los valores directamente despues
de la medicion de cada acoplamiento.

Horizontal Angle
Choose direction

==Y
Gl
1l

Comp. Therm. Growth A

4. Introduzca la direccion del dngulo horizontal:

Seleccione la direccion del

dngulo pulsando @
Aceptar:

[ Volver al paso 2: @ ]

Horizontal Angle
Set the value

ail\s

0.05 mm / 100 mm

Comp. Therm. Growth A

5. Introduzca el valor del angulo horizontal:

Escriba el valor con el teclado numérico.

Aceptar:
[ Volver al paso 2: @ ]

A |' 1. £l resultado se muestra en pantalla.
0.09/100mm
L = e =5
b
H
0.06/100mm
L] L]

0.04 -0.71

Pulse (6] para ir a Compensacion de la
dilatacion térmica.

2. Introduzca la direccion de la desviacion
horizontal:

Horizontal Offset
Choose direction

i)Ps
Il Modifique la direccion de la desviacion
4k pulsando

Comp. Therm. Growth A

Aceptar:

Vertical Offset
Choose direction

[:DD:]
Gl
Gl

Comp. Therm. Growth A

Vertical Offset
Set the value

1l

0.25 mm

Comp. Therm. Growth A

6. Introduzca la direccion y el valor correspondientes a la desviacion
vertical como se indica en los pasos 2 y 3.

[ Atrds: @ ]
Ejemplo:

Introduccion de valores de compensacion para el
acoplamiento A. (Si estd trabajando con el programa
Méaquinas en serie, €ste le indicard B, C, etc. aqui,)

Horizontal Offset
Set the value

] (b Escriba el valor con el teclado numérico.
0.25 mm
Aceptar:
Comp. Therm. Growth A
[ Volver al paso 2: ]

Vertical Angle
Choose direction

E=]l\=8
Gl
Il

Comp. Therm. Growth A

Vertical Angle
Set the value

ail\s

0.05 mm / 100 mm

Comp. Therm. Growth A

7. Introduzca la direccion y el valor correspondientes al angulo vertical
como se indica en los pasos 4 y 5.

3. Introduzca el valor de desviacion horizontal:

8. £l programa vuelve a mostrar la pantalla de resultados, que ahora
incluye la compensacion de la dilatacion térmica.

Si lo desea, vaya al siguiente acoplamiento (visualizando la pantalla de
resultados correspondiente) e introduzca los valores de compensacion
aplicando los pasos 2 a 7.

(Los valores de compensacion aparecen en la impresion.)

[ En un acoplamiento compensado, pulse (6] para modificar los va-
lores. Si no acepta ningun valor, la compensacion se pondra a cero. ]
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PROGRAMA CARDAN

El programa Cardan se utiliza para alinear maquinas
que estan montadas desplazadas. El procedimiento
se describe paso a paso. Si el extremo del eje “mdovil”
es de tipo roscado, monte pasadores de guiado en el
soporte giratorio magnético. Los pasadores de guiado
centran el soporte y permiten efectuar el giro durante
el indexado. Sujete las unidades de medicién a los

QC—’).
soportes con las roscas M6 centrales. “iii

Pasadores de Palanca de rotacion

Compensacion de la desviacion

1. Monte el brazo de sujecion con imanes en el extremo del eje de Distance S-M 5 Mida e introduzca las distancias.

la maquina fija (si es necesario, utilice el brazo de extension para Movable
compensar toda la desviacion).

Machine
Aceptar (cada distancia):

[ Modificar: @ ]

—0
- =
2. Monte la unidad de medicicn S en el brazo de sujecion. S-M F1-F2
|_|© 6 1
i
H:‘ W
—> 1 (.

3. Monte el soporte giratorio magnético en el extremo del : g
eje de la mdquina mdvil. Monte la unidad de medicion M

en el soporte.

6. Pulse (8] para seleccionar el modo Diana y luego @ . A con-

4. Conecte las unidades S y M a la unidad de visualiza- tinuacion ajuste el laser M al centro. Pulse (8) y utilice la manecilla

cion y efectite el programa Cardan. que se muestra en pantalla para girar la unidad media vuelta; el punto
se aleja del centro. Vuelva a pulsar (8] y ajuste el haz la mitad de la
distancia hacia atrés. —_—
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PROGRAMA CARDAN

ajuste el brazo de sujecion hasta que el ldser M incida en
el centro.

8. Pulse @ y ajuste el laser S del mismo modo

que el M (consulte el paso 6).

I — 7. Pulse 8] para seleccionar el modo Diana y luego

+

9. Efectie una alineacion aproximada de la maquina movil con el centro
de ambas unidades (S y M). NOTA: Es posible que tenga que realizar un
ajuste final del brazo de sujecion. Pulse para salir del modo Diana.

Record pos 9 10. Coldquese mirando a la maquina fija

desde la maquina movil. Gire ambas unidades
de medicion hasta la posicion 9. Apunte el
haz. Registre el primer valor.

Aceptar: [ Modificar: @ ]

S 1.70 M -0.62

Record pos 12 11. Registre el segundo valor en la posicion 12,
(Etiquetas en la parte superior,)
Aceptar:

s o3 wsr | [ Modificar @ ]

Record pos 3 12. Registre el tercer valor en la posicion 3.

(Etiquetas a la derecha.)
Aceptar:

S 117 M -0.14

dk_ 5%

u
L]
0. -0.02

1] [1
o s
F 5

]
-0.09

13. £l resultado se muestra en pantalla.
Cuando no se requiere un ajuste en paralelo solo hay que
ajustar uno de los extremos de la maquina, por lo que el valor

I=
—e 0.01/100mm

02

de los restantes pares de patas se pone a cero.

[ Pulse (5] para cambiar la visualizacion en tiempo real

(LIVE) entre las direcciones horizontal y vertical (las unidades

de medicion deben estar en la posicion 3 6 12). ]

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

U/
*
B3

2-0.09 0.00
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PROGRAMA VERTICAL

El programa Vertical se utiliza para la medicién de ma-
quinas montadas en vertical y sobre bridas. Coloque
las unidades de medicion y registre los valores en las
posiciones 9, 12y 3.

La posicidén 9 se selecciona en cualquier tornillo. Gire
las unidades un total de 180°.

Procedimiento: monte el equipo de medicion, ejecute
el programa Vertical, introduzca las distancias, el nu-
mero de tornillos y el diametro e inicie la medicion.

Distance S-M

1. Infroduzca las distancias a medida que se

Movable las pida el sistema.
machine

Aceptar (cada distancia):
[ Modificar: @ ]

Number of bolts:

2. Introduzca el numero de tomillos
“,6u8).

Aceptar:
[ Atrés: @ ]

3. Introduzca el didmetro entre los tornillos.

Aceptar:
[ Atrés: @ ]

4. Coloque las unidades en la posicion 9
(tornillo 1), apunte el haz y registre el valor.

Aceptar:
[ Atrés: @ ]

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

Aceptar:
[ Atrés: @ ]

6. Coloque las unidades en la posicion 3.
Registre el valor,

Aceptar:

9-3 (3) LIVE

Fo.07

¥ 0.26 /100 mm

612 (12)
Fo03

¥ 0241100 mm

7. El resultado se muestra en pantalla.

La desviacion y el error angular de la maquina movil se muestran en
dos direcciones (9-3 0 6-12) tanto en formato numérico como grafico.
Si se ajusta la maquina, es preciso realizar una medicion para actuali-
zar todos los valores.

Ajuste lateralmente en funcion del valor de desviacion (actualizado
continuamente). La direccion depende de la posicion de las unidades
de medicion: 3 6 12.

[ Cambiar LIVE (tiempo real): ]

[ Introducir nuevas distancias: @ ]

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

8. Los valores de ajuste de las patas se muestran pulsando [f>
El tomillo “mds alto” tiene asignado el valor 0.00.

Ajuste las patas con arreglo a los valores mostrados.
[ Pulse (9] para iniciar la medicion desde la posicion 9]

[ Volver a desviacion y error angular (paso 7): @ ]

Vista desde la posicion 3,

‘\ /) unidades de medicion en
‘ la posicién 12.
< '

Vista desde la posicion
6, unidades de medi-
cion en la posicion 3.
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PROGRAMA DESVIACION Y ANGULO

El programa Desviacién y angulo muestra continua-
mente los valores de medicion de las unidades S 'y

M. Los valores de medicidn se pueden poner a cero

y cualquier variacion de la desviacion o el angulo que
pueda ocurrir entre las unidades se muestra en panta-
lla. Se obtienen ambos valores, horizontal y vertical,
al mismo tiempo. El programa esta disefiado para
mediciones dinamicas.

Procedimiento: monte las unidades y ejecute el pro-

grama.

Distance S-M:

1. Introduzea la distancia S — M.

Aceptar:

Apunte los haces.

Valor del clinometro de la unidad S

|

HORIZONTAL SR 270.0
— T

Offset 0.31
Angle 0.55/ meter

VERTICAL MR 270.0

—

~
Offset -0.93
Angle 1.57 / meter

Valor del I
clindmetro de
la unidad M

2. Los valores de medicion se muestran en
pantalla.

Poner a cero los valores reales: (0]
Valores absolutos:

Dividir por dos los valores:

Enviar al puerto serie 00000
(continuamente): °o0o0o

Modo Diana:

C10

Referencia fija
Objeto movil

Distancia S - M

I,

Seccion a la que se refieren los valores de desviacion

Explicacion de los movimientos
Cambios en el dngulo horizontal y vertical y
desviacion del objeto movil.

(r 1)
HORIZONTAL
—
Offset 0.31 - -
Angle 0.55/ meter + Angulo | - Angulo
VERTICAL i-
+ [.)’GSVI —™~—~ =/
— acion
~— -
Offset -0.93 - Desvi- = |[=
{ Angle 1.57 / meter 1) | acion
Fifa (S) Movil (M)
Ref. horizontal 0-87 0.55/1000mm
- Left

Ref. vertical ] 0.64
+ High
- Low

D -0.93

Distancia S-M: 1000 mm

Ejemplo de valores de medicion



PROGRAMA VALORES

El programa Valores muestra de forma continua los
valores de medicion desde el detector.
Procedimiento: monte el equipo de medicion, ejecute
el programa Valores y apunte el haz.

NOTA: La funcidén “Store” (guardar) no se puede utili-
zar en este programa.

N° de serie de
la unidad de
/ visualizacion

[ S.no 39968 R23.5 )

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

MV 0.35 MH 0.27
MV 0.15 MH 0.10
MV 0.23 MH -1.24

MV 5.18 MH 0.07 <@==— (Jnidad M Horizontal
\ Units \ 17 2 <—J— Ndmero de unidades conectadas

\< Unidad actual

Unidad M Vertical

1. Los valores de medicion se muestran de forma inmediata al iniciar
el programa.

Poner a cero el valor real: (0]
Valores absolutos:
Dividir por dos:
0o00O0O
Enviar al puerto serie (continuamente): — |\ 0000

Numeros altos / nimeros bajos: (0] ——» R23.5

o ML 5. 132
Ultima un/dad.'@ MH H. [

Siguiente un/dad:@
Units 1 Of 2

Registrar:

Borrar pantalla: (9]
Valor H on/off:
Mostrar todas las unidades: (6]

Modo Diana:

Explicacion de los valores de medicion ( +, - )

MV+
A

L[]
L[]

R+

MH+

Unidad de medicion M (vista desde atrds)

— \alores de medicion registrados (max. 10 en pantalla)
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PROGRAMA MAQUINAS EN SERIE

El programa Maquinas en serie permite efectuar
mediciones en hasta 10 maquinas en serie, acopladas
o no (nueve acoplamientos). Este programa incluye la
funcion EasyTurn™, que permite realizar una medicién
completa con sélo un giro de 40° de los ejes. La pan-
talla muestra valores en tiempo real tanto en formato
numérico como grafico, lo que facilita la alineacion.

Bloqueo de patas

El programa incluye la funcion de bloqueo de patas,
que hace posible utilizar dos pares de patas cua-
lesquiera de la serie de maquinas como referencia

fija, por ejemplo, los pares 1y 10 6 3 y 4 (consulte

la figura). Ademas se puede utilizar para efectuar
mediciones en dos maquinas, como un motor y una
bomba. Por Ultimo, se puede elegir la maquina que se
desea utilizar como referencia fija con sélo cambiar las
referencias en el programa.

Compensacion de la dilatacién térmica

El usuario introduce los valores especificados (por

el fabricante de las maquinas) de desviacién y error
angular derivados de la dilatacion térmica. El sistema
compensa estos valores y vuelve a calcular los valores
de las patas para obtener valores de ajuste verdade-
ros.

Nota

Durante la medicioén, la unidad S debe estar montada
siempre en la maquina de la izquierda (consulte la
figura).

Explicacion de los simbolos

La pantalla muestra los siguientes simbolos:
A, B, C, ....= orden y nombre de los acoplamientos.
H= horizontalmente

V= verticalmente

S=fija

M= movil

L= en tiempo real

Ref.= referencia

Ang.= angulo

Off.= desviacion

1, 2, 3, ....= orden de los pares de patas

Procedimiento de medicién (resumido)

1. Monte las unidades de medicién en el primer aco-
plamiento (A).

2. Introduzca las distancias a medida que se las pida
el sistema.

3. Registre los valores en el primer acoplamiento.

4. Traslade las unidades de medicién a los siguientes
acoplamientos (B, C y D, si va a alinear cuatro aco-
plamientos), introduzca las distancias y registre los
valores.

5. Si lo desea, introduzca los valores de compensa-
cion de la dilatacion térmica.

6. Introduzca los pares de patas que se van a utilizar
como referencias (por defecto, el sistema utiliza como
referencia los pares de patas 1y 2 de la primera ma-
quina).

7. Documento el resultado de la medicion.
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PROGRAMA MAQUINAS EN SERIE

Distance 1 - 2:

A

320

1. Introduzca las distancias a medida que se
las pida el programa.

Aceptar (cada distancia):

[ Atras: @ ]

Marcador de las unidades S y M

S -2.51 M -2.97

Valores de las
unidades Sy M

2. Coloque las unidades de medicion de
manera que los marcadores queden super-
puestos (o casi). Apunte los haces.
Registre el primer valor.

Confirmar (el valor):
[ Atrés: @ ]

Record A2:

Marcador de la
unidad S

Marca de dngulo

3. Segundo valor. Gire los ejes un minimo de
20° en cualquier direccion (indicado en el cir-
culo con pequefias marcas de angulo). Si los
gjes no estan acoplados, gire en primer lugar
el eje que lleva la unidad S y pulse (8). Luego
gire el eje que lleva la uniaad M de forma que
el haz léser de la unidad S incida en el PSD.
Vuelva a pulsar (8].

Aceptar:

[Mostrar/ocultar la marca de angulo M (6] ]

[Modificar el primer valor: @ ]

Record A3:

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

Aceptar:

5. El resultado del acoplamiento A aparece en pantalla. Los valores de
posicidn horizontal y vertical, asi como los de dngulo y desviacion de las
maquinas, se muestran en formato numérico. De manera predetermina-
da, el programa utiliza como referencias fijas los pares de patas 1y 2.

Pulse para proseguir la medicidn en el acoplamiento B.

(Visualizacion grdfica: consulte el paso 11,

(Definicion de referencias: consulte el paso 12,

(Compensacion de la dilatacion térmica: consulte la pdgina C6.)
(Ajuste de la mdquina: consulte la pdgina de “Resultado de la medi-

cion”)

Distance 3 - S:
B
, A
360

6. Introduzca las distancias del acoplamiento
B a medida que se las pida el programa.

Aceptar (cada distancia):
[ Atrés: @ ]

(Nota: El programa ya conoce la distancia
3-4)

Record B1:

7. Coloque las unidades de manera que las
marcas queden superpuestas (o casi).
Apunte los haces.

Registre el primer valor,

Aceptar:
[ Atras: @ ]

Record B2:

8. Segundo valor.

Aceptar:

[Modificar el primer valor: @ ]

Record B3:

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

Aceptar:
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PROGRAMA MAQUINAS EN SERIE

El resultado se muestra en pantalla. Los
valores horizontales se muestran en tiem-
po real (LIVE). Por tanto, las unidades de
medicion estan en la posicion 9 0 3.

10. £l resultado del acoplamiento B aparece en pantalla. Los valores
de posicion horizontal y vertical, asi como los de dngulo y desviacion
de las mdquinas, se muestran en formato numérico.

Pulse para prosequir la medicion en el acoplamiento C (y una
vez aparezcan los resultados, para sequir en el acoplamiento D). Luego
siga el procedimiento como se indica en los pasos 6 a 9.

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

A continuacion el valor se actualiza continuamente en cada direccion. |

[ Alternar entre la visualizacion de los resultados de uno u otro aco-

plamiento: @ 0 [,> ]

[Pulse (6] para configurar los valores de compensacion de la
dilatacion térmica. Consulte la pagina C6.]

r H=Valores horizontales
H__Scale +-20.00 V=Valores verticales
1 Ejemplo:
i ~H Par de patas 7
=4 Par de patas 8
e / Acoplamiento D
T A

V  Scale + -20.00
\

11. Visualizacion grdfica del resultado:

Alternar entre visualizacion grafica/numérica de los valores:

H Scale + - 20.00 H Scale + - 20.00
Set Ref. point:
Ref. point 1: __
. poi 2:
Tf ——— | I s
Scale + - 20.00 Scale + - 20.00
Ventana de definicion Pares de patas 1y 10
de referencias como referencias.

12. Cambio de referencias:

Pulse (0] para definir otras referencias. Introduzca el nimero de las
patas que desea utilizar como referencias. Aceptar (cada una): ‘

(NOTA: Admite visualizacion en formato numérico y grdfico.)
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PROGRAMA RECTILINEIDAD

Programa Rectilineidad. Use la unidad S como laser

y la M como detector. Fije las unidades sobre bases
magnéticas. Prepare la medicion marcando los puntos
de medicion deseados. El programa admite hasta 150
puntos de medicion, con dos puntos de referencia
cero. Utilice el modo Diana para apuntar el laser S.

Number of points:

1. Introduzca el numero de puntos de medi-
cion (2-150).

Aceptar:

5 All dist. equal: No

i

2. ;Estan los puntos situados de forma equidistante en el objeto?
2Sio No?

5 All dist. equal: Yes

)

Altemar entre Si / No:

Aceptar:

Distance 1-2: 3. Introduzca las distancias.
Si los puntos son equidistantes, simplemente
| | introduzca la primera y acepte pulsando

Si las distancias son diferentes, introduzca y

acepte cada una de ellas pulsando

Record point 5: R1.2
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 H0.01
Distance: 100

Vv 0.05 H0.02

—

4. Coloque el detector en el punto 1. Pulse y oriente el haz hacia
en centro del PSD. Luego salga del modo Diana.

A continuacion pulse y registre el valor.

[ Poner a cero el valor: [0] ] (sélo en el punto de medicién 1)
[ Mostrar valor absoluto: ] (s6lo en el punto de medicion 1)
[ Dividir por dos el valor: ] (s6lo en el punto de medicion 1)

[ Mostrar/Ocultar el valor H: ]
NOTA: Si no se muestra el valor H cuando se registra el ltimo valor
de medicion, ya no es posible volver a mostrarlo.

Siguiente: Traslade el
detector a los puntos
siguientes y registre
los valores.

[ Volver a introducir la distancia: @ ]

Unidad M como detector

T
B oh
Unidad S como laser #8500 ~
Ly L, :z‘ J *
N

Utilice el soporte 12-0393 (accesorio) para medir
la rectilineidad. Mida la distancia desde la parte
delantera de la base magnética, entre los puntos.

~
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. Listo! El resultado se puede visualizar de forma grafica o como

una tabla. La grdfica puede mostrar en pantalla valores de medicion
horizontales (H) o verticales (V). El punto de medicidn 1 es el que estd
a la izquierda. La mayor desviacion respecto de cero define una escala
de entre tres posibles. Los valores de medicion mds alto y mds bajo se
muestran como Min. y Max.

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

[ Irala pagina anterior: @ ]

(Unicamente posible después de pulsar cualquier otra tecla).
[ Ira la pagina siguiente: [f> ]

[ Alternar entre tabla y grafica: ]

[ Cambiar entre Hy V en la visualizacion grafica: ]

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

-

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

Distance: 100 Distance: 100

2V -0.05 H-0.02 2V -0.06 H-0.01

Distance: 100 Distance: 100

3V 0.10 H 0.00 3V 0.07 H 0.00

Distance: 100 Distance: 100

4 H 0.01 H-0.01

V 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-0.06 Max 0.07 )

Seleccion de los puntos de referencia

Dos de los puntos de medicion se pueden seleccionar como puntos
de referencia, accion que los pone a cero. A continuacion se vuelven
a calcular los demas puntos de medicion. Si se selecciona el mismo
punto de medicion como referencia 1 y referencia 2, sélo se configura
un punto de referencia cero. El posible definir nuevos puntos de
referencia a partir de mediciones guardadas anteriormente.

[Seleccionar puntos de referencia: (0] ]

[ Cancelar todos los puntos de referencia: ]

C15



PROGRAMA RECTILINEIDAD PLUS

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

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

Unidad M como detector

- H"..
Unidad S como laser h . et

E.

Utilice el soporte 12-0393 (accesorio) para medir la rectilineiaad.
Mida la distancia desde la parte delantera de la base magnética,
siempre desde el punto 1.

R0,0

V 3.18 Live

H 0.32 Live

Point: 1
Distance: 0

1. Los valores del detector se muestran en pantalla.

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

Registrar los valores:

[Definir el punto como punto de referencia: (0]
(cuando ya se tienen dos referencias, las siguientes se seleccionan
desde la lista en pantalla.)]

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

[ Volver a las distancias: @ ]
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Distance: 0
1 V-0.01H-0.02

Distance: 100
2 V0.00 H0.00

Distance: 200
3 V0.03 H0.01

Page 1 of 3

2. Los valores de medicidn se listan.
No son valores en tiempo real. Son puntos registrados, ordenados por
distancia. Cada pdgina puede contener un maximo de cinco puntos.
Anadir un punto nuevo o repetir la medicion:
[Definir puntos de referencia: (0] ]

[Cancelar todos los puntos de referencia: (1] ]

[Configurar la desviacion: ]

[Seleccionar visualizacion grafica de los valores: (4] ]
[Volver al menti de memoria (si se ha recuperado): (9] ]

[Eliminar un punto de la lista: ] ]

(Si lo desea, puede eje-
cutar pasos adicionales.
De lo contrario, vaya al

paso 3 anterior,)

[Ir a la pagina siguiente: @ ]

[Volver a la pagina anterior: @ ]




H offset: _
> Introduzea la cifra y pulse

PROGRAMA RECTILINEIDAD PLUS

Dist. from point 1:

3. Ahada/edite un punto de medicion.

Introduzca la distancia desde el punto 1 (el punto situado mds a la
izquierda).

(Para repetir la medicion o ajustar los valores de un punto registrado
anteriormente, tiene que introducir la distancia hasta ese punto. Si
registra la medicion, los valores antiguos se eliminaran.)

Confirmar la distancia introduciaa:

(Después de confirmar un punto/distancia nuevos, el programa vuelve
al paso 1, “Los valores del detector se muestran en pantalla”)

[Volver a la lista: @ ]

Set Ref. points: RefefenC/aS
Muestra los puntos de referencia actuales.
Seleccione un punto de referencia nuevo o cancele uno existente.

Ref. point 1: 1

Ref. point 2: 3

Seleccionar el punto introducido como referencia:

Introduzea 0 si desea cancelar un punto de referencia seleccionado

anteriormente.
Set Ref. points: DESVIHCIdn Set offset point 5:
Ref. point 1: 5 1. Antes de establecer el valor de desviacion, el pro- Voffset: —

Ref. point 2: 24 Set offset point 5:

grama le preguntard siempre si desea modificar/selec-
cionar puntos de referencia. Si desea hacerlo, pulse

V offset: 4
H offset: _

Set offset point 24:
V offset: _

2. El siguiente paso es introducir los valores de desvia-
cion vertical y horizontal para los puntos de referencia. Set offset polnt 24:

V offset: 4

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

V__ Scale _ +0.05 Grdfica
Visualizacion de los valores en forma gréfica. El punto 1 estd a la izquierda. La desviacion
mds grande respecto de cero determina la escala.

[Volver a la lista: ]

Min -0.01 Max 0.03

[Cambiar entre V y H en la visualizacion: ]

Delete point: Eliminar un punto
Introduzea el niumero del punto que desea eliminar. NOTA: Todos los puntos que haya por detras
Point: 3 del eliminado se volverdn a numerar.

Eliminar el punto introducido:

[Volver a la lista: @ (no se eliminard ningun punto) |
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INFORMACION SOBRE EL LASER Y EL DETECTOR PSD

La luz es parte del espectro electromagnético, que
ademas incluye radiacion ultravioleta, infrarroja, micro-
ondas, etc.

Las longitudes de onda comprendidas entre 400 nmy
780 nm conforman el rango de luz visible.

La palabra laser es el acronimo inglés de Light Amplifi-
cation by Stimulated Emission of Radiation (amplifica-
cién de la luz por emision estimulada de radiacion).
Los laseres tienen numerosas aplicaciones y ademas
pueden ser de muy diverso tipo. Los instrumentos
para calibrar la escala de longitud (interferémetros)

de las maquinas herramientas suelen llevar laseres de
gas de tipo helio-nedn. En el caso de los instrumentos
de alineacion, los mas usados son los laseres semi-
conductores. Las ventajas de este tipo de laser son un
disefio extremadamente compacto y una estabilidad
direccional del haz muy elevada.

Con todo, para describir el principio del laser vamos

a emplear uno de HeNe, debido a su simplicidad. El 1a-
ser HeNe consiste en un tubo de cristal con un anodo
y un catodo, lleno con una mezcla de helio y neén en
estado gaseoso. A cada extremo hay un espejo, de los
cuales el situado en la parte delantera es parcialmen-
te traslucido. El tubo recibe energia de una fuente de
alimentacion de alta tensién. De ese modo se genera
luz mediante una descarga eléctrica en el gas (emi-
sion espontanea), que empieza a "rebotar" entre los
espejos. Unicamente la luz que se desplaza de forma
absolutamente paralela al eje longitudinal del tubo
puede seguir rebotando hasta adquirir tal fuerza (emi-
sion estimulada) que puede atravesar el espejo traslu-
cido en forma de haz laser. En principio, la luz laser es
similar a la luz normal, pero es monocromatica (de una
sola longitud de onda).

PSD es la abreviatura de Position Sensitive Device
(dispositivo sensible a la posicién). El detector PSD
consiste en un chip de silicio sensible a la luz. EI PSD
se puede considerar un componente analégico, con
una resolucion tedéricamente ilimitada, comparado con
el detector CCD (utilizado en las camaras fotografi-
cas), que es digital y de resolucion limitada debido a
su disefio.

Cuando el haz laser incide en el PSD, se produce una
corriente eléctrica que fluye por el punto en el que ha
incidido el haz. Las corrientes eléctricas en los dos
electrodos son proporcionales a la posicién del haz,
lo que hace posible determinar la posicién del centro
del haz. La resolucion que se puede obtener es, casi
literalmente, de uno entre un millén.

Los sistemas de medicion Easy-Laser® utilizan un
haz laser de luz roja visible como referencia de medi-
cion. El haz se orienta hacia el detector PSD. A conti-
nuacion, los programas de medicién de la unidad de
visualizacion calculan los valores obtenidos en el PSD
y presentan los resultados en funcion del programa
seleccionado.

Sensibilidad del ojo

Diodo ldser

400nm 6008m| 700nm
00nm L

10nm 100nm 1um 10um 100um imm

W o e IR

—» % Espectro de luz visible

\ 4

Espectro electromagnético

Cétodo Anodo
|

= I &

T Espejo total
Pel Espejo parcialmente traslicido

Esquema simplificado de un ldser Hele.

D=

Diodo ldser (tipo semiconductor) como el que utiliza el Easy-Laser®.

PSD =

CCD /o ~
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CONDICIONES PARA LA ALINEACION DE EJES

Condiciones para obtener una alineacion correcta
Antes de empezar la alineacion, es preciso saber como
reaccionan las maquinas en condiciones normales de
trabajo. Alinear maquinas que estan en mal estado, o
que varian ligeramente de posicién nada mas encender-
las, es una pérdida de tiempo.

Maquinas nuevas

Efectlie una alineacion aproximada, seguida de otra mas Los ejes que estan fuera de alineacion provocan esfuerzos
precisa cuando la maquina esté instalada. Antes de la y tensiones en los cojinetes, ejes y acoplamientos, y en la
alineacion, compruebe el funcionamiento de la maquina. magquina motriz.

Repase los tornillos, acoplamientos, tuberias y otras co-
nexiones, y compruebe las vibraciones y la temperatura.

Asientos de maquina (instalacién nueva)

Compruebe que el asiento de ambas maquinas sea

estable y esté nivelado, y que los cimientos de hormigén —C
se hayan secado totalmente antes de colocar las maqui- .
nas. Tenga en cuenta que las patas de las maquinas no
deben apoyar directamente en los cimientos, sino que
deben ir sobre calzos. Limpie las patas de las maquinas
para eliminar cualquier resto de suciedad y 6xido. Ade-
mas, calce la maquina fija de manera que esté un poco
mas alta que la mévil antes de la alineacion.

Para empezar, coloque cufias de unos 2 mm debajo

de cada pata. Hecho todo esto, puede empezar con la
alineacion.

No es posible realizar una alineacion fiable si el asiento de la
madaquina no es estable.

Movimientos dinamicos
Durante el funcionamiento, la maquinaria se ve afectada

por distintos factores y fuerzas. Entre ellos se encuen- Y
tran la dilataciéon térmica, las fuerzas de torsion, las 4“|_. =
fuerzas aerodinamicas y las fuerzas hidraulicas. La suma
de todos estos factores produce una desviacion respec- M
to de la posicidén de la maquina cuando esta "fria". Es la
posicion que se conoce habitualmente como maquina —feol—
"caliente". Dependiendo del tipo de maquina, las varia- TH
ciones pueden llegar a tener gran importancia. ' Calor
Dilatacion térmica M
El resultado de la medicién puede verse afectado por
distintos factores de dilatacion térmica en las maquinas
My S. Asi, el factor de dilatacion térmica del acero es de
aproximadamente 0,01 mm/m por cada grado de au-
mento de la temperatura.
Ejemplo: Los fabricantes de la maquina suelen proporcionar
Altura del asiento al eje 1m informacioén sobre las caracteristicas térmicas de
Temperatura durante la alineacion  +20 °C sus maquinas. Compruebe siempre los factores
Temperatura de trabajo +50 °C siguientes cuando evalle la incidencia de la dilata-
Dilatacién térmica: 1 x 0,01 x (50-20)=0,3 mm cién térmica:

Temperatura de trabajo de ambas maquinas.
No hay problema cuando la maquina S tiene las mismas Coeficiente de temperatura de ambas maquinas.
caracteristicas que la maquina M. Pero en otros casos Influencia de la temperatura ambiente. Por ejem-
es preciso efectuar la alineacién antes de que la maqui- plo aislamiento de la maquinaria, fuentes de calor
na se enfrie, o bien compensar la diferencia. externas, sistemas de refrigeraci(’)n, etc.
Ejemplo:

Si la maquina S se eleva 0,25 mm mas que la maquina
M como resultado de la dilatacién térmica, las cufias de
la maquina M deben aumentarse 0,25 mm (en todas las
patas).
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GRADIENTES TERMICOS

Resulta muy facil apreciar los efectos de los gra-
dientes térmicos cuando el aire se desplaza por en-
cima del asfalto en un dia caluroso. En esos casos es
imposible enfocar lo que hay al otro lado de la zona. Si
el haz laser atraviesa una zona en la que la temperatu-
ra del aire varia, la direccion del haz puede desviarse
del mismo modo. Durante una medicion continuada
(en tiempo real), este fendbmeno puede conducir a
lecturas inestables. Intente limitar el desplazamiento
del aire entre el laser y el detector, por ejemplo reti-
rando las fuentes de calor, cerrando puertas, etc. Si
las lecturas siguen siendo inestables, puede utilizar la
funcién de filtro del valor de medicion de los sistemas
Easy-Laser®.

Procure realizar siempre las mediciones en un entorno
adecuado.

TERMINOS TECNICOS

o q

Gradientes térmicos

Cuando miramos al agua, la luz que reflejan los objetos del
fondo se desvia de manera muy Similar a como hace la luz de
un laser cuando atraviesa dos medios o dos zonas a distinta
temperatura del mismo medio.

Términos técnicos del campo de la medicién y la alineacién que es importante conocer:

Desviacion Las lineas centrales de los dos ejes no son concéntricas, sino paralelas.

Error angular Las lineas centrales de los dos ejes no son paralelas.

Maquina M Méquina movil. Es la mdquina que Se ajusta en funcion de la mdquina fija.

Unidad M Es la unidad de medicion que se monta en la maquina movil.

Maquina S Es la mdquina fija. No debe moverse.

Unidad S Es la unidad de medicion que se monta en la maquina fija.

Desajuste de las patas Situacion en la que la mdquina apoya en tres patas en lugar de cuatro. Por supuesto, ello

supone que la maquina estd inestable sobre su base. Debe ajustarse antes de la alineacion.

dlp 4l 4

Desviacion Error angular

Desviacion y error angular Desajuste de las patas
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TOLERANCIAS PARA LA ALINEACION DE EJES

De la velocidad de rotacién de los ejes
dependen los requisitos de la alineacion. La Excelente Aceptable
tabla de la derecha se puede utilizar como Desviacion| _
guia si el fabricante de las maquinas no rpm | mil mm mil mm
recomienda otras tolerancias. 0-1000| 30 0.07 50 0.13
Las tolerancias se han definido para la - - - -
desviacién maxima admisible a partir de 1000-2000 | 2,0 0,05 4,0 0,10
valores precisos, sin tener en cuenta si hay 2000-3000 | 1,5 0,03 30 0,07
gue poner el valor a cero o compensar la 3000-4000 | 1,0 0,02 20 0,04
dilacion termica. 4000-5000 | 0,5 0,01 15 0,03
5000-6000 | <0,5 <0,01 <1,5 <0,03
Error angular
rpm | mil/pulgada | mm/100 mil/pulgada | 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 | 0,7 0,01 04 0,04
TABLAS DE EQUIVALENCIAS
Angulo Temperatura | |Peso
segundo | mil/pie | mil/pul- | mm/m grados | pulgada/ °C °F gramos onzas (0z) | libras (Ib)
de arco gada pie -40 -40 C)
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° | 0,012 178 0 453,59 16 1
210 17,45 17,45 1° 0,21 -10 14 1000 2,205
nnn 223 83,3 4,75° 1 0 32
Ejemplo: g empeL e 10 50
10 E 20 68
9}
N 30 86
1000 mm (1 meter) ~
37,8 100
40 104
L tud 50 122
ongitu 60 120
mil mm pulga- | pies metros
das 70 158
0,0394 | 0,001
0,05 0,00127
0,3937 | 0,01
0,5 0,0127
1 0,0254 | 0,001
3937 |01 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
D4 1000 3937 | 328 1




RESOLUCION DE PROBLEMAS / MANTENIMIENTO

A. El sistema no arranca:

1 No suelte el botdn de encendido tan deprisa.

2 Compruebe que los polos de las pilas estén hacia el
lado correcto con ayuda de las etiquetas. Nota: jNo lo
haga en atmdsferas potencialmente explosivas!

3 Cambie las pilas. Nota: jNo lo haga en atmdsferas
potencialmente explosivas!

B. El laser no se enciende:

1 Compruebe los conectores.

2 Cambie las pilas. Nota: jNo lo haga en atmdsferas
potencialmente explosivas!

C. No se muestran valores de medicion:
1 Consulte el punto B.

2 Apunte los haces.

3 Ajuste el laser al detector.

D. Los valores de medicién son inestables:
1 Apriete los tornillos de los soportes, etc.

2 Ajuste el laser alejado del borde del PSD.

3 Aumente el valor de filtro.

E. ¢Son incorrectos los valores de medicion?
1 Estudie las flechas y simbolos de las etiquetas del
detector.

Limpieza

Para garantizar los mejores resultados de medicién,
mantenga el equipo limpio y las lentes del detector
y el laser absolutamente libres de polvo y huellas de
dedos. Utilice un pafio seco para la limpieza.

Pilas

El sistema lleva cuatro pilas Duracell Procell alcalinas
Mn 1400 (PC1400) LR14 de 1,5 V. Utilice exclusiva-
mente pilas de este tipo. Si no va a utilizar el sistema
durante un periodo de tiempo prolongado, quite las
pilas.

Nota: {No lo haga en atmdsferas potencialmente ex-
plosivas!

Evite la luz solar directa

Si la unidad de medicion/detector debe colocarse de
tal modo que la luz solar incida directamente en el
PSD, es posible que los resultados de las mediciones
sean inestables. Intente proteger el detector de la luz.
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SOFTWARE DE PC EASYLINK™ PARA WINDOWS®

EasyLink™ es un software de base de datos y transfe-
rencia de datos para Windows. La funcién de exporta-
cién es compatible con Excel, Works y Lotus.

La funcion de importacién es compatible, ademas de
con Easy-Laser®, con sistemas de medicién de otros
fabricantes. El software permite procesar/guardar has-
ta 16000 mediciones por base de datos (en el momen-
to de la publicacién de este manual).

Para disfrutar de toda la funcionalidad que ofrece
EasyLink™, es preciso actualizarlo con bastante
frecuencia. La Ultima version siempre esta disponible
para descarga en nuestro sitio web:

www.damalini.com. Figura 1
Debido a ello, algunas de las funciones pueden diferir
ligeramente de lo que se describe en las siguientes [ eaminksen. Y
paginas. (?uando sea necesario, consulte los archivos g e
de ayuda interna del software. —
.. Ta instad ink + foldes. click e Brow ard selict ancthe foldes.

Instalacién del software ; : i

Wizmd.

1. Introduzca el CD Easy-Laser® en el lector de CD de

su PC. El programa de presentacion, que incluye tam- [ppscinrin s |
bién los archivos de instalacién de EasyLink™, debe
ejecutarse automaticamente. Seleccione el idioma.
Aparecera entonces la pantalla de la figura 1. Haga i )

clic en la imagen (en la flecha) y seleccione el tipo de L Fme [
instalacién ("instalacion completa” si es la primera vez
que instala el software).

Si el CD no se ejecuta automaticamente:

En el menu [Inicio], seleccione [Ejecutar]. Escriba

la ruta "D:\fscommand\Install.exe”. Pulse [Aceptar].

i, EasyLink Registration x|

Registered user:

UserName:  [our name

(Nota: “D” es so6lo un ejemplo. Debe indicar la letra de N -~ coorors

Ssu Un|dad de CD) Address [Your addiess

2. El programa se instalara con las opciones predefini- Somby el
. . . . Tel/ Fax

das si no indica otra cosa (figuras 2).

Pulse [Siguiente] en los cuadros de dialogo sucesivos User Emal

hasta que la instalacion se inicie. P

3. Pulse [Terminar] cuando la instalacion haya finalizado. Ecuipment seiial nunbei(s) [

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

4. Saque el CD del lector de CD.

" 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

Cuando la instalacién finaliza, aparece un icono de feceive the tricus code o jourlocal supplierhen youe registston
programa en el escritorio. Ademas se incluye un acce- Loy
so directo en el menu [Inicio]. S
% Send registration by email
La primera vez que ejecute EasyLink™, el programa € Pint registation
le pedira sus datos de registro (figura 3). Es necesario Rt Carcel oK
enviarlos por correo electronico para recibir informa-
cién sobre las actualizaciones. Figura 3

Requisitos de EasyLink™. SO: Windows® XP, Vista,
Win7 o Win8.

Cable serie de tipo médem nulo (es decir, un cable
LapLink serie).
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