EASY-LASER®

Podrecznik uzytkownika

Polski

05-0947 (PL) Revision 6.0 [03.04.2019






) 4

SPIS TRESCI

INFORMACJE OGOLNE

Nowa sesja, kontynuuj sesjeizapiszsesje .............................. 7
Finalizowanie ... ... . 8
BT . 8
Menedzer plikKOW ... 9
RaAPO L 14
Ustawienia ... . 16
JEDNOSTKA WYSWIETLACZA
Ekran startowy jednostki wyswietlacza XT11 _.......................... 21
Ekraninformacyjny w tablecie XT11 ... .. .. 22
tadowanie jednostki XT11 .. 23
Aparat il 24
Kamera termowizyjna ... ... . .. 25
ZrzUt €KranU oo 27
JEDNOSTKI POMIAROWE
Wybdr jednostek pomiarowych ... ... 29
XA il 31
X0 . 34
XTB0 . 36
X 70 il 38
WARTOSCI
Opis programuWartoSci ... ... 41
Pomiar ... 43
Automatyczne rejestrowanie ... ... 45
Raport wartosSci ... .. 46
Kontrola kalibracji ............ ..o 47
EASYTREND
Opis programu EasyTrend ........ .. ..., 49
Uchwyt DM L 50
Przygotowanie ... . 51
Pomiar .. 52
Raport programu Easy Trend ... .. .. .. ... 53
W POZIOMIE
Opis programu W poziomie ... ... .. ... 55
Przygotowanie .. ... ... 57
Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™ .. ... 67
Pomiar przy uzyciumetody 9-12-3 ... ... ... .. 69
Pomiar przy uzyciu programu Multipoint ... . ... ... 71
Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep __........................ 73
Kulawatapa ... .. 75
YK 76
Regulacja ... .. 82



Raport W poziomie . il 84

CIAG MASZYN
Opis programu Cigg MaszyN ... ... il 85
Przygotowanie .. ... 86
Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™ ... 95
Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3 ... ... 97
Pomiar przy uzyciu programu Multipoint ... ... 99
Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep ... ... 101
KUlaWa aPa . .. 103
YK il 104
Regulacja ciggumaszyn .. 111
Raport programu Cigg maszyn ... 113
W PIONIE
Opis programu W piONi€ .. ... 115
Przygotowanie . ... .. 116
POMiar « 120
VY NIK 121
ReQUIACT A . 123
Raport W PIONIe ... 125
PRZEGUB CARDANA
Opis programu Przegub Cardana ... ... ... . . 127
Przygotowanie ... ... 128
Pomiar przy uzyciu metody Easy Turn™ . 134
Pomiar przy uzyciumetody 9-12-3 ... 136
Pomiar przy uzyciu programu Multipoint .......... ... ... 138
VY NIK 140
Regulacjaprzegubu Cardana ... . 142
Raport programu Przegub Cardana .. ... ... ... 144
SKRECENIE
Opis programu SKreCenie .. ... ... . . 145
Przygotowanie . .. ... 146
P OMIAr . 148
YK il 149
Raport TWist 150
PtASKOSC PODSTAWOWA
Opis programu Ptaskos¢ podstawowa ... ... . 151
Przygotowanie . ... ... 152
P OMIar 154
YK il 156
Raport programu Ptasko$¢ podstawowa . ... ... .. 158
PASEK

Opis programu PaseK . ... ... 159



PrzZygotOWaNIE ., 161

Pomiar za pomocg jednostka wyswietlacza ... ... . ... 164
Pomiar bez tabletu ... . 166
Raport dot. paska ... 168
DRGANIA
Opis programu Drgania ... ... 169
Konfigurac)a ... il 171
Pomiarza pomocg tabletu . ... . .. 174
Raport programu Drgania . ... ... L 175
Pomiarbez tabletu ...l 176
YN .. 177
Analiza drgan ... L 179
Widmo CzestotliWOS Ci .. 180
Zarzgdzanie Urzadzeniami ... ... 181
NADAJNIKI LASEROWE
Nadajnik laserowy D22 i iiiiiiiiiiiiii.. 183
Poziomowanie nadajnika laserowego D22 ... ... ... ... 185
Pionowanie nadajnika laserowego D22 .. .. 187
DANE TECHNICZNE
Jednostka wyswietlacza XT 11 L 189
Dane techniczne nadajnika laserowego XT40 ... ... ... ... 190
Dane techniczne nadajnika laserowego XT50 ... ... ..., 192
Dane techniczne nadajnika laserowego XT60 . ... ... ... . 194
Dane techniczne nadajnika laserowego XT70 ... ... L 196
Dane techniczne nadajnika laserowego D22 ... ... 199
XTAA0 Shaft 200
X550 Shaft 202
X660 Shaft 205
X770 Shaft 207
XT 100 BT A 208
XTI 280 VB .. 210
INFORMACJA PRAWNA
Certyfikat JakOSCi . ... 211
SrodKi OStrOZNOSC - ... oo oo 212
Serwis i Kalibracja ... .. 213
C oYt 213

Licencje oprogramowania ... ... o 214






INFORMACJE OGOLNE
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Uruchom program.

Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;j.

Mozesz wyswietli¢ ekran gtéwny, zrobi¢ sobie przerwe, natadowaé akumulatory, a nawet uzy¢ innego programu.
Nawet w przypadku przerwania pracy mozesz pdzniej kontynuowac te sama sesje pomiarowa.

Kiedy wybierzesz opcje Finalizowanie, plik pomiaru zostanie dodany do Menedzera plikow. Patrz
"Finalizowanie" on the next page.

Mozna utworzy¢ edytowalng kopie sfinalizowanego pomiaru. Patrz "Menedzer plikéw" on page 9.

Tworzenie nowej lub kontynuowanie poprzedniej sesji

Stuknij ikone programu, aby rozpocza¢ nowy pomiar.

Jesli opuscisz trwajgcg sesje pomiarowa, przy nastepnym uruchomieniu tego samego programu pojawi sie pytanie,
czy chcesz rozpoczg¢ nowy pomiar czy kontynuowac poprzednig sesje.

®®&® Stuknij, aby kontynuowac poprzedniag sesje.

+ Stuknij, aby rozpoczgé nowy pomiar. Trwajgca sesja zostanie usunieta.

Zapisywanie

Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;j. Kiedy wybierzesz opcje Finalizowanie,
plik pomiaru zostanie dodany do Menedzera plikow. Patrz "Finalizowanie" on the next page.



INFORMACJE OGOLNE

FINALIZOWANIE

Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowej. Kiedy zakonczysz pomiar, sfinalizuj go.
Kiedy pomiar zostanie sfinalizowany, nie mozna go juz edytowa¢. Mozna natomiast otworzy¢ kopie i kontynuowac
prace od miejsca zakonczenia ostatniej sesji. Informacje na temat kopiowania i edycji, Patrz "Menedzer plikow" on the
facing page.

Finalizowanie pomiaréw
Zazwyczaj opcje Finalizowanie wybiera sie po zakorniczeniu pomiaru.
1. Stuknij e i nf

2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing.

3. Stuknij [::] jesli chcesz powigza¢ kod z pomiarem. Patrz "Kod QR i kod kreskowy" on page 13.
4. Stuknij :’ Plik zostanie sfinalizowany i nie mozna go bedzie edytowac. Plik pomiaru zostanie dodany do
Menedzera plikow.

Mozna utworzy¢ szablon pomiaru. Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
Wyswietlanie sfinalizowanych pomiaréw
1. Stuknij s aby otworzyé Menedzera plikow.

2. Stuknij pomiar, ktdry chcesz wyswietli¢. Odlegtosci sg widoczne, ale nie mozna ich edytowac.

Jesli chcesz utworzy¢ edytowalng kopie otwartego pomiaru, stuknij s i rn/, aby otworzy¢ jego kopie.

FILTR

Jesli wigzka laserowa przechodzi przez powietrze o zmiennej temperaturze, moze to mie¢ wptyw na jej kierunek. Jesli
wartosci pomiaréw wahajg sie, odczyty mogg by¢ niestabilne. Sprébuj ograniczy¢ przeptyw powietrza miedzy laserem
i detektorem, na przyktad przesuwajgc zrodta ciepta lub zamykajgc drzwi. Jesli odczyty pozostang niestabilne,
zwieksz wartosc filtra (bedzie dostepnych wiecej probek dla filtra statystycznego).

Filtr jest niedostepny w czasie pomiaru przy uzyciu metody Continuous Sweep.

Wybor filtra

Stuknij IV\:- aby rozwing¢ karte filtra. Uzyj jak najnizszej wartosci filtra, ktéra nadal zapewnia akceptowalng stabilnos¢

podczas pomiaru. Wartoscig domysing jest 1. Wybrana wartos¢ filtra bedzie warto$cig domysing przy nastepnym
uruchomieniu programu. Wybierz filtr na karcie.



INFORMACJE OGOLNE

MENEDZER PLIKOW

W widoku poczatkowym stuknij s aby otworzyé Menedzera plikdw.

Lol N 7Y I X
LA B B 1 C D Jes E
) o 2090312 15305 20190812
[FH  remiste snan 201603.42 15 5745 wisorre T
<l  shan 201903121537 45 2019-03-12 /W
B coscriaiess 20190312 15.47.51 ootz
[#]  rempiste vertcal 2019:03-12 16,09 23 wisezz Ty
T vercal 20190312 16.09.23 wisosiz T
B verca 2090512160023 2019.03-12
A. Wybierz pliki.
B. Sortuj pliki.
C. Zrédto. Stuknij, aby wyswietli¢ pliki lokalne lub pliki na no$niku USB.
D. Widok Filtr. Uzyj filtrow, aby tatwo wyszuka¢ potrzebne pliki. Patrz "Filtrowanie plikow" on page 11.
E. Szablony. Szybki dostep do szablonéw pomiarowych. Stuknij, aby wyswietli¢ widok Filtr zawierajgcy wszystkie

szablony.
F. Utwdrz edytowalng kopie pliku. Plik zostanie zapisany pod nowg nazwg.
Usuwanie plikéw
1. Stuknij } aby aktywowadé pola wyboru.

2. Wybierz jeden lub wiecej plikow.
3. Stuknij W Pojawi sie prosba o potwierdzenie usuniecia.

Przesytanie plikow
1. Stuknij } aby aktywowacé pola wyboru.
2. Wybierz jeden lub wiecej plikow.

3. Stuknij < Tablet XT11 umozliwia przesytanie do wiadomosci e-mail lub na no$nik USB.

Sortowanie plikow
Domyslnie pliki sg sortowane wedtug daty.
1. Stuknij E=l.
2. Wybierz Typ, Nazwe lub Date. Mozesz wybra¢ kolejnos¢ rosngcg lub malejacy.

Kopiowanie i edycja plikow

Kiedy pomiar zostanie sfinalizowany, nie mozna go juz edytowac¢. Mozna natomiast otworzy¢ kopieg i kontynuowac
prace od miejsca zakonczenia ostatniej sesji.

o Stuknij rn/, aby otworzy¢ edytowalng kopie wybranego pomiaru. Ten pomiar zostanie zapisany pod nowg
nazwa, kiedy go sfinalizujesz.
o Jesli masz otwarty sfinalizowany pomiar, stuknij s i rn%, aby otworzy¢ jego kopie.



INFORMACJE OGOLNE

Typy plikow
_l " Pomiary. Wszystkie sfinalizowane pomiary sg zapisane w Menedzerze plikow i oznaczone odpowiednig ikong
programu. Stuknij plik, aby go wyswietli¢. Patrz "Finalizowanie" on page 8.
[_"_ Szablony to ikony pomiarow w nawiasach kwadratowych. Stuknij plik, aby go otworzy¢. Patrz "Szablony do
pomiaréw" on page 12.
Raport PDF. Stuknij plik, aby go otworzy¢. Raporty sg zapisywane jako pliki PDF. Patrz " Raport" on page 14.
ﬁ Plik programu Excel. Plikow programu Excel nie mozna wyswietla¢ na tablecie XT11. Aby je wyswietli¢, nalezy
je przestac¢ na nosnik USB.

Zdjecia, zdjecia IR i zrzuty ekranu. Obrazy sg zapisywane jako pliki .png. Nazwy plikéw zawierajg date
@ i godzine ich utworzenia. Stuknij plik, aby go otworzy¢. Patrz "Aparat" on page 24, Patrz "Zrzut ekranu" on
page 27.
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INFORMACJE OGOLNE

Filtrowanie plikow

Uzyj filtra, aby tatwo wyszuka¢ potrzebne pliki.
1. W widoku poczgtkowym stuknij s aby otworzy¢ Menedzera plikdw.
2. Stuknij Y aby wyswietli¢ widok Filtr.

3. Stuknij filtr Program i/lub Kategoria, aby wybraé, co ma by¢ wyswietlane. Stuknij ponownie, aby usung¢ wybor.
4. Wybierz plik z listy, aby go otworzy¢.

Wybrany filtr bedzie aktywny do czasu zamknigcia Menedzera plikow lub stukniecia ikony V{ w celu wyczyszczenia
filtra.

TYPE umsb/—’ \\d‘rm ﬂmh/-‘

# Vertical_2019-03-12 16 09_23 ={ = HORIZONTAL [ :I TEMPLATE

[#] Template_Vertical _2019-03-12 16.09_23 ."r VERTICAL # MEASUREMENT

H BASIC FLATNESS @ IMAGE
N
POF
.
B XLS

A. Lista wyszukanych plikéw z typem i nazwg. Stuknij plik, aby go otworzy¢.

B. Filtry programéw. Powyzszy przyktad przedstawia wszystkie pliki dotyczgce programu W pionie.
C. Filtry kategorii.

lkony
V( Wyczys¢ wszystkie filtry. Opcja dostepna po wybraniu filtra Program i/lub Kategoria.
Y zamknij widok Filtr.

i

=% Zeskanuj kod QR lub kod kreskowy.
Ikony kategorii:

Pokaz wszystkie szablony.

Pokaz wszystkie pliki pomiarow.
Pokaz wszystkie obrazy.

Pokaz wszystkie raporty w formacie PDF.

DEF<

Pokaz wszystkie raporty w formacie Excel.

Man!
=

Pokaz wszystkie pliki z zeskanowanym kodem.

11



INFORMACJE OGOLNE

Szablony do pomiarow

Mozna zapisa¢ pomiar jako szablon, aby utatwi¢ ponowne wykorzystanie wprowadzonych informacji. Szablon nie
zawiera zadnych danych pomiarowych. Rodzaj informacji zapisywanych w szablonie zalezy od uzywanego
programu.

Przyktadowe zapisywane informacje:
« Tolerancje
« OBR.MIN
o Obrazy maszyn
o Typ sprzegta
« Blokadatap
« Liczbatap
« Nazwy maszyn
« Odlegtosci
« Kompensacja termiczna
« Szablon raportu

Tworzenie szablonu
1. Stuknij E i [.|.]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing.
3. Stuknij [::] jesli chcesz powigzac kod z pomiarem. Patrz "Kod QR i kod kreskowy" on the facing page.

4. Stuknij [+] aby utworzy¢ nowy szablon. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikdw.

Stuknij [ ]w Menedzerze plikdw, aby szybko przej$¢ do wszystkich szablonéw pomiarow.

12



INFORMACJE OGOLNE

Kod QR i kod kreskowy

Kody moga by¢ powigzane z pomiarami i szablonami. Mozna uzywac¢ naszych nowych kodéw QR lub starszych
koddéw kreskowych. Kod QR (lub kod kreskowy) nalezy naklei¢ na maszyne, a nastepnie zapisywac¢ pomiary razem
z zeskanowanym kodem. Nastepnym razem wystarczy zeskanowacé kod, aby odczyta¢ wszystkie dane maszyny.

Zapisywanie pomiaru z kodem QR
1. Stuknij e i :f
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing.

3. Stuknij :::] aby uruchomic¢ skaner. Kod zostanie zeskanowany automatycznie.

4. Stuknij :f Plik zostanie sfinalizowany i nie mozna go bedzie edytowac. Plik pomiaru zostanie dodany do

Menedzera plikdw.
Zapisywanie szablonu z kodem QR
1. Stuknij = i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing.

3. Stuknij :::] aby uruchomi¢ skaner. Kod zostanie zeskanowany automatycznie.

4. Stuknij [+] aby utworzy¢ nowy szablon. Szablon zostanie dodany do Menedzera plikow.

Create Template

NAME
(Template_Shait 2019-03-12 15_43 45 )
A "he template is saved in the File Manager. Distances, configuratio B

ind tolerances are kept.
Code: i /

436 35435 436 463...

&5 SCAN CODE

e CANCEL [+] CREATE TEMPLATE

A. Stuknij, aby zeskanowac¢ kod.
B. Stuknij, aby usung¢ kod.

Otwieranie pliku z kodem QR

* W widoku poczgtkowym: Stuknij[:::, aby uruchomic¢ skaner. Jesli tylko jeden szablon jest powigzany

z zeskanowanym kodem, zostanie on otwarty bezposrednio. Je$li z kodem jest powigzanych kilka plikdw, zostanie
otwarty Menedzer plikow.

» Zeskanowane pliki mozna takze otwiera¢ w widoku Filtr w Menedzerze plikow. Patrz "Filtrowanie plikéw" on page 11.

13



INFORMACJE OGOLNE

RAPORT

Raport zawiera wszystkie szczegoty z pomiaru. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport
biezacy, stuknij %w procedurze pomiarowej.

Zapisywanie raportu

Aby zapisac raport, musisz sfinalizowa¢ pomiar. Mozesz zapisac¢ raport jako plik PDF lub programu Excel. Plikéw
programu Excel nie mozna wyswietla¢ na tablecie XT11. Aby je wyswietli¢, nalezy je przesta¢ na nosnik USB.

1. Stuknij —_icf.

2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing.
3. Patrz punkt Raport.

4. Stuknijlub @

Zapisujgc plik w formacie PDF, mozna wybra¢ nazwe pliku. Mozna takze podpisac raport. Podpis bedzie widoczny
W raporcie.

Wybierz szablon raportu

1. Stuknij q’@ aby otworzy¢ raport.

2. Stuknij . Pojawi sie pasek boczny.

3. Wybierz szablon. Dostepno$¢ szablonéw zalezy od uzywanego programu.
Dodawanie notatek

1. Stuknij =—=i=,27.

2. Napisz notatke i stuknij OK.

Notatka bedzie widoczna w raporcie.

Dodawanie zdjec
1. Stuknij == i [Jf§. Aparat jest takze dostepny z widoku poczatkowego.
2. Stuknij ‘ aby zrobi¢ zdjecie. Zdjecie zostanie dodane do raportu.

Jesli zrobisz zdjecie w trakcie pomiaru, najnowsze zdjecie zostanie automatycznie dodane do raportu. Jesli uzywasz
szablonu, ktéry nie zawiera zdje¢, wykonane zdjecia beda widoczne tylko w Menedzerze plikow.

Dodawanie kilku zdje¢ do raportu

1. Stuknij »'@ aby otworzyé raport.

2. Stuknij @

3. Wybierz obrazy, ktére chcesz dodac.

4. Stuknij @

Dodawanie danych uzytkownika
Wprowadzone informacje bedg widoczne w raportach wykorzystujgcych szablon ,Szczegotowy”.

1. Stuknij o na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.
2. Stuknij A i wprowadz dane uzytkownika.

Patrz "Dane uzytkownika" on page 17

14



INFORMACJE OGOLNE

Przesytanie raportu na nosnik USB
1. Stuknij %W procedurze pomiarowej, aby wyswietli¢ widok Raport.

2. Podtgcz nosnik USB.
3. Stuknij < aby przestaé plik.

Pliki mozna takze przesyta¢ z Menedzera plikow.

15



INFORMACJE OGOLNE

USTAWIENIA

Stuknij g0 na ekranie startowym, aby wys$wietlic menu Ustawienia.

Jednostki

Mozesz wybra¢ jednostki metryczne lub jednostki imperialne dla wykonywanych pomiaréw. Wybrana jednostka jest
wyswietlana w gérnym prawym rogu ekranu w czasie pomiaréw.

1. Stuknij 'O' na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.
2. Stuknij A i wybierz jednostke i rozdzielczos¢. Wartoscig domysing jest 0,01 mm.

3. Stuknij x aby zamknaé widok Ustawienia. Nowe ustawienia zostaty zapisane.

UNITS

x (@ METRIC

O IMPERIAL
UNITS

601 pon

LANGUAGE
ENGLISH RESOLUTION

® O 0.1 mm
USER INFORMATION
3 (0,01 mm

4 SYSTEM INFO @ 0.001 mm

TEMPERATURE
(@ CELSIUS

() FAHRENHEIT

Jezyk

1. Stuknij Q na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.
2. Stuknij @ i wybierz jezyk.

3. Stuknij X aby zamknaé widok Ustawienia. Nowe ustawienie zostato zapisane.

16



Dane uzytkownika

INFORMACJE OGOLNE

Wprowadzone informacje bedg widoczne w przysztych raportach wykorzystujgcych szablon ,Szczegotowy”.

1. Stuknij o na ekranie startowym, aby wy$wietli¢ menu Ustawienia.

2. Stuknijiiwprowadz dane uzytkownika.

Wybér logo
1. Podtacz nosnik USB do tabletu XT11.

2. Stuknij @ i wybierz obraz. (Jesli nie uzywasz tabletu XT11, pojawi sie Menedzer plikéw urzadzenia).

3. Stuknij ,Uzyj wybranego logotypu”.

Resetowanie logo
Stuknij 0 aby przywrdci¢ standardowy logotyp Easy-Laser.

Jesli zresetujesz logotyp i zechcesz ponownie wybraé logotyp, musisz podtgczy¢ nosnik pamigci USB.

A RESOLUTION COMPANY
001 mm
[Easy—Laser AB ]
LANGUAGE
ENGLIEH
OPERATOR

A USER INFORMATION [ ]

TIME AND DATE

NTA0T 113838 LOGOTYPE
.6. Easy-LASER’
@ DISPLAY
B g [Aa] crHance mace
o WI-FI
— Mot Connecind

O

-
‘l SYSTEM INFO
¥) RESET DEFAULT

17



INFORMACJE OGOLNE

Data i godzina

1. Stuknij o na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.

2. Stuknij % aby ustawié date i godzine.

3. Stuknij x aby zamkna¢ widok Ustawienia. Nowe ustawienia zostaty zapisane.

X

[_] SET DATE AND TIME AUTOMATICALLY

RESOLUTION

i TIME DATE

LANGUAGE How M Second Ve Month  Day

ENGLISH A A A A A A
& USER INFORMATION 11:37:02 201 7= 10~ T
YyYVvY v VVY

I DATE TIMEZONE

GMT (GMT+00:00, GMT+00:00)

o
-@: DisPLAY

o WI-FI

Not Connecind

o
-
1 SYSTEMINFO

Ekran
Wyreguluj jasnos¢, aby poprawi¢ czytelnos¢, na przyktad przy jasnym swietle stonecznym. Pamietaj, ze wysoki
kontrast powoduje wieksze zuzycie akumulatora. Wartoscig domysing jest 40%

1. Stuknij o na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.
2. Stuknij -@- i wyreguluj jasnosc.

3. Stuknij x aby zamkna¢ widok Ustawienia. Nowe ustawienie zostato zapisane.

X

RESOLUTION BRIGHTNESS
001 mm

- 40% +
LANGUAGE

ENGLISH
& USER INFORMATION

TIME AND DATE

WTAAT NI
5 ooy

o WI-FI

Not Connecind

o
-
1 SYSTEMINFO

18



Informacje o systemie

1. Stuknij Q na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.

2. Stuknij i aby wyswietli¢ informacje o systemie.

Aktualizacja oprogramowania

BonN -~

5. Stuknij i aby wyswietli¢ informacje o systemie.

6. Stuknij nazwe pliku, aby zainstalowac.

X

RESOLUTION

LANGUAGE

ENGLISH
& USER INFORMATION

TIME AND DATE

017007 13T 02

ale
-@- DisPLAY

INFORMATION

Serial 112
Version 207
UPDATE

NO UPDATES AVAILABLE

Wi-Fi

1. Stuknij o na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.

2. Stuknij ’4_35‘ aby otworzy¢ ustawienia Wi-Fi.

3. Stuknij x aby zamkna¢ widok Ustawienia. Nowe ustawienia zostaty zapisane.

X

LANGUAGE

ENGLISH
& USER INFORMATION

TIME AND DATE

ANTAT 1T 02
(-
+@: DISPLAY
= WIFI

o ot Conmmecied

.
-
1 SYSTEMINFO

SEARCHING... ¥ WIFI

dmin_local

- dmin_guest

HP-Print-4C-LaserJet 1102

INFORMACJE OGOLNE

Odwiedz naszg strone internetowg, aby sprawdzi¢ dostepnos¢ aktualizacji oprogramowania.
Pobierz aktualizacje na no$nik USB.
Podtgcz nosnik USB.

Stuknij Q na ekranie startowym, aby wyswietli¢ menu Ustawienia.
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INFORMACJE OGOLNE

Potgczono z siecig Wi-Fi.

Zablokowana sie¢ Wi-Fi. Wymagane jest hasto.

/ Sie¢ Wi-Fi jest wytgczona. Wytgcz Wi-Fi, jesli znajdujesz sie w miejscu, gdzie Wi-Fi jest niedozwolone.
Z= Usun sie¢ Wi-Fi z listy.

":?! Potgczono z siecig Wi-Fi, ale nie wykryto potgczenia z Internetem.
i Stuknij, aby wyswietli¢ wiecej informacji na temat sieci Wi-Fi i potgczenia.

Wybér sieci Wi-Fi
Wprowadz hasto sieci.
Opcje zabezpieczen: Open, WEP, WPA/WPA2

Configure Wi-Fi network X
HName

[imin_toca ]
Security

I v |
Pazsword

€3 cancer & connect
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

EKRAN STARTOWY JEDNOSTKI WYSWIETLACZA XT11

A. Ekran informacyjny zawiera informacje o akumulatorze. Patrz "Ekran informacyjny w tablecie XT11" on the next
page.
Przycisk Wt./Wyt.

C. Blokada ekranu/Akumulator
Kiedy tablet jest wytgczony: nacisnij, aby wyswietli¢ stan akumulatora.
Kiedy tablet jest wtgczony: nacisnij, aby ponownie wtgczyc¢ funkcje dotykowa ekranu. Zapobiega przypadkowym
kliknieciom, na przyktad w czasie zmiany pozycji roboczej.

D. Przycisk OK.

E. Stuknij ekran, aby otworzy¢ program.

@

Na ekranie startowym znajdujg sie ikony pobranych programoéw oraz kilka ikon domysinych:
Patrz "Menedzer plikéw" on page 9.

Patrz "Ustawienia" on page 16.

Otwiera Podrecznik uzytkownika.

Patrz "Wi-Fi" on page 19.

Patrz "Aparat" on page 24.

Kamera termowizyjna, wyposazenie opcjonalne

|y Patrz "Kod QR i kod kreskowy" on page 13.

Informacje techniczne dotyczgce tabletu XT11, Patrz "Jednostka wysSwietlacza XT11" on page 189.
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

EKRAN INFORMACYJNY W TABLECIE XT11

Ekran informacyjny dostarcza informacji o stanie akumulatora zaréwno w tablecie, jak i w potgczonych jednostkach
pomiarowych. Kiedy tablet jest wytgczony, mozesz nacisngé¢ , aby wyswietli¢ informacje o akumulatorze.

2

Informacje o akumulatorze potgczonych jednostek pomiarowych.
Numer seryjny jednostki pomiarowej. Ten numer znajduje sie takze z tytu jednostki pomiarowe;j.
Ekran jest zablokowany. Nacisnij , aby ponownie wigczy¢ funkcje dotykowg ekranu.

A.
B.
C.
D.

3

[

Informacje o akumulatorze tabletu XT11. (Tablet XT11 zawiera dwa oddzielne akumulatory)

4

Pozostaty poziom natadowania akumulatora jest wyswietlany w procentach.

Akumulator jest bliski roztadowania, mniej niz 10%. Nataduj akumulator.

Trwa tadowanie akumulatora. Akumulator bedzie w petni natadowany, kiedy zostanie wyswietlona
wartos¢ 100.

Brak akumulatoréw, tablet jest zasilany przez zasilacz.
Gorgcy akumulator. Ograniczona pojemnos¢ tadowania.
Zimny akumulator. Ograniczona pojemnos¢ tadowania.
Akumulator jest roztadowany, tablet wkrotce sie wytgczy.

Btad systemu, sprobuj uruchomic¢ tablet ponownie.

Niesymetryczne obcigzenie akumulatoréw. Odtgcz zasilacz, wigcz tablet i zaczekaj. Kiedy ostrzezenie
zniknie, nataduj tablet.

Pokrywa akumulatoréw jest otwarta. Zamknij pokrywe.

Niesymetryczne tadowanie, to ostrzezenie zastepuje wszystkie inne. Jeden z akumulatoréow moze nie
dziata¢ prawidtowo. Odtgcz i ponownie podtgcz zasilacza. Je$li ostrzezenie wystepuje nadal, skontaktuj
sie z centrum serwisowym.

Blokada ekranu

Kiedy tablet jest wiaczony: nacisnij (a[8)), aby ponownie wigczy¢ funkcje dotykowa ekranu. Zapobiega przypadkowym

kliknigciom, na przyktad w czasie zmiany pozycji roboczej. Aby odblokowaé, nacisnij ponownie.
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

t ADOWANIE JEDNOSTKI XT11

Aby natadowac jednostke, nalezy podtgczy¢ go do zasilacza. Informacje na temat stanu akumulatora Patrz "Ekran
informacyjny w tablecie XT11" on the previous page. Petne natadowanie akumulatora zajmuje okoto 3 godziny.
W trakcie tadowania urzgdzenie moze by¢ nadal uzywane.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy w danym dniu nataduj caty system. Podtgcz zasilacz do tabletu.

Wymiana akumulatora

W razie konieczno$ci wymiany akumulatora zaleca sie kontakt z centrum serwisowym.
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

APARAT

Aparat stanowi wyposazenie standardowe tabletu XT11. Mozna tez kupi¢ tablet XT11 bez aparatu. Natomiast nie
mozna go pdzniej dodac.

1. Stuknij e i n Kamera jest takze dostepna z widoku poczgtkowego.

2. Stuknij ., aby zrobi¢ zdjecie.

Zdjecie zostanie zapisane w Menedzerze plikow jako plik .png. Nazwa pliku zawiera biezgcg date i godzine.
W przypadku trwajgcego pomiaru (i uzywania uktadu ze zdjeciem), najnowsze zdjecie zostanie automatycznie
dodane do raportu. Kazde nowe zdjecie zastepuje poprzednie.

Mozna tez dodac do raportu kilka zdje¢. Patrz " Raport" on page 14.
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

KAMERA TERMOWIZY JNA

Kamera termowizyjna jest wyposazeniem opcjonalnym (nr kat. 12-0968) i nie moze zosta¢ dodana.

1. Stuknij == i fj. Kamera jest takze dostepna z widoku poczatkowego.

2. Stuknij m aby uruchomi¢ kamere termowizyjng. Zaczekaj okoto pie¢ minut, az kamera dostosuje sie do
warunkéw otoczenia, w ktérych bedzie uzywana. Zapewni to optymalny pomiar w podczerwieni.
3. Nacisnij . aby zrobi¢ zdjecie.

Zdjecie w podczerwieni zostanie zapisane w Menedzerze plikow jako plik .png. Nazwa pliku zawiera biezgca date
i godzine. W przypadku trwajgcego pomiaru zdjecie zostanie dodane do raportu.

Skala temperatury.

Kursor. Wskazuje miejsce rejestrowania temperatury (Temp, e oraz Tbkg).
Stuknij Q aby wyswietli¢ Ustawienia.

O 0w >

Temp: $rednia temperatura.
e: warto$¢ emisyjnosci.
Tbkg: odbita temperatura tta.
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

Ustawienia

SHOW / HIDE CROSSHAIR

SHOW / HIDE METADATA

PARAMETERS

UNIT

SCALING

Paleta koloréow

Zmien prezentacje kolorow obrazéw w podczerwieni. Dostepne palety: Iron, Glowbow, Grey, Rain i Yellow.
Pokaz/ukryj

Jesli ukryjesz kursor i/lub metadane, nie bedzie ich takze na zapisanym obrazie.

Emisyjnos¢ (e)

Warto$¢ emisyjnosci powierzchni/obiektu jest rejestrowana przez kursor. Prawidtowa warto$¢ emisyjnosci jest wazna
z punktu widzenia doktadnosci obliczen. Mozliwe wartosci: 0,01-1,00, ale nie zalecamy wartosci ponizej 0,6.
W przypadku popularnych materiatéw standardowo wartos¢ ustawia sie na podstawie listy warto$ci emisyjnosci.

« 1,00 dla ciata doskonale czarnego.
« 0,01 dla obiektu o doskonatym potysku (w widmie w podczerwieni).
Temperatura tta (Tbkg).

Odbita temperatura tta powierzchni/obiektu. Zazwyczaj mozna ustawi¢ temperature otoczenia. Warto$¢ <382°C
(720°F). Nie ma znaczenia, kiedy e = 1,00

Jednostka

Wybierz stopnie Celsjusza lub Fahrenheita.

Skalowanie

Domyslinie nie uzywa sie skalowania recznego, a skala temperatury obrazu dostosowuje sie automatycznie od
najnizszej do najwyzszej temperatury obrazu w podczerwieni.

Jesli wybierzesz skalowanie reczne, mozesz zdecydowac, ktére temperatury majg byé wyswietlane.

« Skala maks.: wprowadz temperature (do 450°C).
« Skala min.: wprowadz temperature (do 0°C).
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JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

ZRZUT EKRANU

Mozna robi¢ zrzuty biezgcej zawartosci ekranu jednostki XT11.
1. Naci$nij przycisk @.

2. Stuknij [n_.

3. Zrzut ekranu zostanie zapisany w Menedzerze plikéw jako plik .png. Nazwa pliku zawiera biezgcg date
i godzine.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

WYBOR JEDNOSTEK POMIAROWYCH

Jesli wezesniej byty uzywane jakiekolwiek jednostki pomiarowe, zostang potgczone automatycznie. Dostepne sg
takze detektory demonstracyjne.

1. Stuknij cel, aby wyswietli¢ liste detektorow.
2. Wybierz z listy.
3. Stuknij X aby zamkngc.

Select detector X
20871 12173
Connecsed Comnocted
L) E L]
S
DENO
B m
B - E i

S

Ho a8
VMO A e 0% 1 : /

Stuknij [ZAPOMNUJ], jesli nie chcesz automatycznie tgczy¢ sie z jednostkg pomiarowa.

Jednostki i programy pomiarowe

XT70 XT60 XT50 XT40

Wartosci X X X X
EasyTrend X

W poziomie (EasyTurn lub 9-12-3) X X X X
W poziomie (Multi lub Sweep) X X X

Cigg maszyn (dwa sprzegta) X X X

Cigg maszyn (dwa lub wiecej sprzegiet) X X

W pionie X X X X
Przegub Cardana X

Twist X X X

Opcja ruchu ,Live360” jest dostepna tylko w przypadku korzystania z jednostki XT70.

tadowanie
Aby natadowac jednostki pomiarowe, nalezy podtgczyc¢ je do przeznaczonego do nich zasilacza.

Petne natadowanie akumulatora zajmuje okoto 2 godzin. Maksymalny czas pracy urzgdzen XT40 i XT60 wynosi
24 godziny.

W trakcie tadowania urzagdzenie moze by¢ nadal uzywane.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

UWAGA! Po zakonczeniu pracy w danym dniu nataduj caty system. Podigcz zasilacz do jednostek

pomiarowych.

Informacje na tablecie

Informacje dotyczgce jednostek pomiarowych sg takze wyswietlane na tablecie. Na celach mozna m.in. dokfadnie
zobaczyc¢, kiedy akumulator jest bliski roztadowania, czy tez warto$¢ inklinometru.

IE Informacje o akumulatorze.
A Nie potgczono jednostek pomiarowych. Stuknij cel, aby znalez¢ dostepne jednostki.
A_ Wartos¢ inklinometru.

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.

A-0.1

V0.43 H8.47

Rozwigzywanie problemow
« Upewnij sie, ze jednostki pomiarowe sg wtgczone.
« Upewnij sie, ze sg natadowane.

« Upewnij sie, ze ustugi lokalizacji sg wtgczone. W telefonie lub tablecie ta funkcja znajduje sie zazwyczaj
w Ustawienia > Potgczenia.

Detector troubleshooting

Make sure the detectors are turned on,
Make sure 'Location Services' is turned on

@
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XT40

JEDNOSTKI POMIAROWE

Jednostki pomiarowe XT40 wykorzystujg laser liniowy i detektor PSD 30 mm.

Ekran informacyjny
Przycisk Wt./Wyt.

Pokretto regulacyjne lasera

Pokretto blokujgce

A
B
C. Gniazdo kabla tadowania
D
E
F

Otwor lasera

Ekran informacyjny

Jednostki pomiarowe sg wyposazone w ekran informacyjny, ktéry pokazuje wartos¢ kata i informacje o akumulatorze.
Ekran informacyjny aktywuje sie po wigczeniu jednostki pomiarowe;.
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W czasie uruchamiania ekran wyswietla wersje jednostki. Uruchamianie trwa okoto 3 sekundy.

Ikona akumulatora pokazuje w procentach pozostaty poziom natadowania akumulatora.

Trwa tadowanie akumulatora. Kiedy akumulator bedzie w petni natadowany, na symbolu pojawi sie
warto$¢ 100.

Pozostaty poziom natadowania akumulatora wynosi mniej niz 10%. Nataduj akumulator.

Jednostka nie jest w stanie podac informacji o akumulatorze. taduj jednostke, az na ikonie
akumulatora pojawi sie wartos¢ 100.

Btad akumulatora. Mégt zosta¢ wyjety lub uszkodzony.
Jednostka zostanie wytgczona. Wytgczanie trwa okoto 3 sekundy.

Usterka. Uruchom jednostke ponownie. Jesli to nie pomoze, skontaktuj sie z centrum serwisowym.

Awaria systemu. Zapisz kod btedu i skontaktuj sie z centrum serwisowym. Wytgcz jednostke. Nie taduj
jej.

Ta ikona oznacza, ze zostata nawigzana komunikacja bezprzewodowa miedzy tabletem i jednostkg
pomiarow3.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

Konfiguracja XT40
1. Zamocuj jednostke S w maszynie stacjonarnej oraz jednostke M w maszynie ruchomej. Mozesz rozmiescic
jednostki pomiarowe w odlegtosci do 10 m od siebie.

2. Zamocuj jednostki skierowane przodem do siebie. Upewnij sie, ze majg mniej wiecej taki sam kat obrotowy
i promien. Musisz umiescic¢ jednostki pomiarowe z przesunieciem. Patrz rysunek.

Umiesc jednostki pomiarowe z przesunigciem
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JEDNOSTKI POMIAROWE

Osiowanie zgrubne XT40

W przypadku nowej instalacji moze by¢ konieczne osiowanie zgrubne. Umies¢ jednostki pomiarowe na pretach
i upewnij sie, ze majg mniej wiecej taki sam kat obrotowy i promieh. Upewnij sie tez, Zze pokretto regulacyjne mozna
obracac w obu kierunkach.

1. Ustaw jednostki pomiarowe na godz. 9. Ustaw
promien lasera na srodku obu celéw. Uzyj pokretta
regulacyjnego i/lub przesun detektory na pretach.

2. Obro¢ waty o 180°. Zaznacz pozycje na pretach lub na
maszynie w potowie odlegtosci miedzy promieniem
lasera i srodkiem obu celow.

3. Wyreguluj wigzki laserowe w potowie odlegtosci do
Srodka celow. Uzyj pokretet regulacyjnych i/lub
przesun detektory na pretach.

4. Wyreguluj maszyne ruchomg, az wigzka lasera
wskaze srodek obu celow.

5. Obrd¢ waty o 180°. Sprawdz, czy oba promienie
laseréw wskazujg cele. Jesli nie, powtdrz kroki 3—5.
Obré¢ waty na godz. 12. Powtdrz wszystkie kroki dla
regulacji w pionie.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

XT50

Jednostki pomiarowe XT50 majg certyfikat ATEX na uzytkowanie w strefach zagrozonych wybuchem. Jednostki
wykorzystujg laser punktowy i 1-osiowe kwadratowe powierzchnie PSD.

XT50 to iskrobezpieczne urzgdzenie laserowe. Przeczytaj instrukcje bezpieczenstwa. Patrz "XT550 Shaft" on

page 202.

mO O w»

Ekran informacyjny
Przycisk Wt./Wyt.
Gniazdo kabla tadowania
Otwoér lasera

Pokretto blokujgce

Ekran informacyjny

Jednostki pomiarowe sg wyposazone w ekran informacyjny, ktéry pokazuje warto$¢ kata i informacje o akumulatorze.
Ekran informacyjny aktywuje sie po wigczeniu jednostki pomiarowe;.
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W czasie uruchamiania ekran wyswietla wersje jednostki. Uruchamianie trwa okoto 3 sekundy.

Ikona akumulatora pokazuje w procentach pozostaty poziom natadowania akumulatora.

Trwa tadowanie akumulatora. Kiedy akumulator bedzie w petni natadowany, na symbolu pojawi sie
wartosé 100.

Pozostaty poziom natadowania akumulatora wynosi mniej niz 10%. Nataduj akumulator.

Jednostka nie jest w stanie podac informacji o akumulatorze. taduj jednostke, az na ikonie
akumulatora pojawi sie wartos¢ 100.

Btad akumulatora. Mégt zosta¢ wyjety lub uszkodzony.
Jednostka zostanie wytgczona. Wytgczanie trwa okoto 3 sekundy.

Usterka. Uruchom jednostke ponownie. Jesli to nie pomoze, skontaktuj sie z centrum serwisowym.

Awaria systemu. Zapisz kod btedu i skontaktuj sie z centrum serwisowym. Wytgcz jednostke. Nie taduj
jej.

Ta ikona oznacza, ze zostata nawigzana komunikacja bezprzewodowa miedzy tabletem i jednostkg
pomiarowg.



JEDNOSTKI POMIAROWE

Konfiguracja XT50

1. Zamocuj jednostke S w maszynie stacjonarnej oraz jednostke M w maszynie ruchomej. Mozesz rozmiescic
jednostki pomiarowe w odlegtosci do 20 m od siebie.

2. Zamocuj jednostki skierowane przodem do siebie. Upewnij sie, ze majg mniej wiecej taki sam kat obrotowy
i promien.

Osiowanie zgrubne

W przypadku nowej instalacji moze by¢ konieczne osiowanie zgrubne. Umies¢ jednostki pomiarowe na pretach
i upewnij sie, ze maja mniej wiecej taki sam kat obrotowy i promien. Upewnij sie tez, ze pokretto regulacyjne mozna
obraca¢ w obu kierunkach. Ponizszy przyktad przedstawia jednostke M, ale procedura obejmuje obie jednostki.

Ustaw jednostki na godz. 9. Skieruj wigzki laserowe na srodek celéw.

Obré¢ wat na godz. 3. Zwré¢ uwage, gdzie trafiajg wigzki laserowe.

Wyreguluj wigzki laserowe w potowie odlegtosci do srodka celdow. Uzyj pokretet regulacyjnych.
Wyreguluj maszyne ruchomag, az wigzka laserowa trafi w srodek celow.

1.
2.
3.
4.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

XT60

Jednostki pomiarowe XT60 wykorzystujg laser punktowy i 1-osiowe kwadratowe powierzchnie PSD.

Przycisk Wt./Wyt.
Gniazdo kabla tadowania

Pokretto regulacyjne lasera

A

B

C. Ekran informacyjny
D

E. Otwodrlasera

F

Pokretto blokujgce

Ekran informacyjny

Jednostki pomiarowe sg wyposazone w ekran informacyjny, ktéry pokazuje warto$¢ kata i informacje o akumulatorze.
Ekran informacyjny aktywuje sie po wigczeniu jednostki pomiarowe;.
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W czasie uruchamiania ekran wyswietla wersje jednostki. Uruchamianie trwa okoto 3 sekundy.

0.4° ; ; ;
N Ikona akumulatora pokazuje w procentach pozostaty poziom natadowania akumulatora.
0.4° Trwa tadowanie akumulatora. Kiedy akumulator bedzie w petni natadowany, na symbolu pojawi sie
R E&] warto$¢ 100.
\\‘_A—O’&" Pozostaty poziom natadowania akumulatora wynosi mniej niz 10%. Nataduj akumulator.
0.4° Jednostka nie jest w stanie podac informacji o akumulatorze. taduj jednostke, az na ikonie
R B¢ll] akumulatora pojawi sie warto$¢ 100.
0.4° Btad akumulatora. Mogt zosta¢ wyjety lub uszkodzony
R LA ’ ’

—
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Jednostka zostanie wytgczona. Wytgczanie trwa okoto 3 sekundy.

Usterka. Uruchom jednostke ponownie. Jesli to nie pomoze, skontaktuj sie z centrum serwisowym.

Awaria systemu. Zapisz kod btedu i skontaktuj sie z centrum serwisowym. Wytgcz jednostke. Nie taduj
jej.

N Ta ikona oznacza, ze zostata nawigzana komunikacja bezprzewodowa miedzy tabletem i jednostka
pomiarowg.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

Konfiguracja XT60
1. Zamocuj jednostke S w maszynie stacjonarnej oraz jednostke M w maszynie ruchomej. Mozesz rozmiescic
jednostki pomiarowe w odlegtosci do 20 m od siebie.

2. Zamocuj jednostki skierowane przodem do siebie. Upewnij sie, ze majg mniej wiecej taki sam kat obrotowy
i promien.

Osiowanie zgrubne

W przypadku nowej instalacji moze byc¢ konieczne osiowanie zgrubne. Umies$¢ jednostki pomiarowe na pretach
i upewnij sig, ze majg mniej wiecej taki sam kat obrotowy i promien. Upewnij si¢ tez, ze pokretto regulacyjne mozna
obraca¢ w obu kierunkach. Ponizszy przyktad przedstawia jednostke M, ale procedura obejmuje obie jednostki.

Ustaw jednostki na godz. 9. Skieruj wigzki laserowe na srodek celéw.

Obré¢ wat na godz. 3. Zwrd¢ uwage, gdzie trafiajg wigzki laserowe.

Wyreguluj wigzki laserowe w potowie odlegtosci do srodka celdow. Uzyj pokretet regulacyjnych.
Wyreguluj maszyne ruchomg, az wigzka laserowa trafi w srodek celow.

1.
2.
3.
4.
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JEDNOSTKI POMIAROWE

XT70

Jednostki pomiarowe XT70 wykorzystujg laser punktowy i 2-osiowe kwadratowe powierzchnie PSD.

Przycisk Wt./Wyt.
Gniazdo kabla tadowania

Pokretto regulacyjne lasera

A

B

C. Ekran informacyjny
D

E. Otwodrlasera

F

Pokretto blokujgce

Ekran informacyjny

Jednostki pomiarowe sg wyposazone w ekran informacyjny, ktéry pokazuje warto$¢ kata i informacje o akumulatorze.
Ekran informacyjny aktywuje sie po wigczeniu jednostki pomiarowe;.

I <
='_\

o
|

W czasie uruchamiania ekran wyswietla wersje jednostki. Uruchamianie trwa okoto 3 sekundy.

0.4° ; ; ;
N Ikona akumulatora pokazuje w procentach pozostaty poziom natadowania akumulatora.
0.4° Trwa tadowanie akumulatora. Kiedy akumulator bedzie w petni natadowany, na symbolu pojawi sie
R E&] warto$¢ 100.
\\‘_A—O’&" Pozostaty poziom natadowania akumulatora wynosi mniej niz 10%. Nataduj akumulator.
0.4° Jednostka nie jest w stanie podac informacji o akumulatorze. taduj jednostke, az na ikonie
R B¢ll] akumulatora pojawi sie warto$¢ 100.
0.4° Btad akumulatora. Mogt zosta¢ wyjety lub uszkodzony
R LA ’ ’

-
o
=

Jednostka zostanie wytgczona. Wytgczanie trwa okoto 3 sekundy.

Usterka. Uruchom jednostke ponownie. Jesli to nie pomoze, skontaktuj sie z centrum serwisowym.

Awaria systemu. Zapisz kod btedu i skontaktuj sie z centrum serwisowym. Wytgcz jednostke. Nie taduj
jej.

N Ta ikona oznacza, ze zostata nawigzana komunikacja bezprzewodowa miedzy tabletem i jednostka
pomiarowg.

QN D
=]e

/
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JEDNOSTKI POMIAROWE

Konfiguracja XT70

1. Zamocuj jednostke S w maszynie stacjonarnej oraz jednostke M w maszynie ruchomej. Mozesz rozmiescic
jednostki pomiarowe w odlegtosci do 20 m od siebie.

2. Zamocuj jednostki skierowane przodem do siebie. Upewnij sie, ze majg mniej wiecej taki sam kat obrotowy
i promien.

Osiowanie zgrubne

W przypadku nowej instalacji moze by¢ konieczne osiowanie zgrubne. Umies¢ jednostki pomiarowe na pretach
i upewnij sie, ze maja mniej wiecej taki sam kat obrotowy i promien. Upewnij sie tez, ze pokretto regulacyjne mozna
obraca¢ w obu kierunkach. Ponizszy przyktad przedstawia jednostke M, ale procedura obejmuje obie jednostki.

Ustaw jednostki na godz. 9. Skieruj wigzki laserowe na srodek celéw.

Obré¢ wat na godz. 3. Zwré¢ uwage, gdzie trafiajg wigzki laserowe.

Wyreguluj wigzki laserowe w potowie odlegtosci do srodka celdow. Uzyj pokretet regulacyjnych.
Wyreguluj maszyne ruchomag, az wigzka laserowa trafi w srodek celow.

1.
2.
3.
4.
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WARTOSCI

OPIS PROGRAMU WARTOSCI

V0.00

Program Warto$ci pozwala wyswietla¢ odczyty detektoréw dla ruchu. W widoku poczatkowym stuknij |/ oo

aby
otworzy¢ program.

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT40, XT50, XT60 i XT70.

?ﬁ )y =2 o

— =
v N # vV H A
M 1.10 585 16.7
’ 4 [ 5 1 i S 53 2.13 158 A
M 1.27 576 168
~ N S 760 226 158
2 1 5 # 100 mm distance
- M 9.28 -3.64 T B

— S 9.70 487 691 /ST
. 4 M 831  -611 21! A
s 852 372 -28

L£-0°

(@)

w

£

: 7
D T =
o 083 ]
A1
o/ [366F) 6 @
1
VWO A e=0 11
A. Wartosci jednostki M.
B. Zarejestrowane wartosci. W podmenu mozesz usuwaé pomiary lub dodawaé do nich notatki.
C. Numer seryjny detektora.
D. Ostrzezenie o krawedzi. Kiedy wigzka laserowa znajduje sie blisko krawedzi, krawedz zostaje ostrzegawczo

.podswietlona”. Przy aktywnym ostrzezeniu dotyczgcym krawedzi nadal mozna rejestrowac wartosci.
E. Filtr. Patrz "Filtr" on page 8.
F. Automatyczne rejestrowanie. Patrz "Automatyczne rejestrowanie" on page 45.
G. Wyzeruj warto$¢ lub zmniejsz o potowe.

Wyboér jednostek pomiarowych

1. Stuknij cel.
2. Wybierz jednostke pomiarowgq i stuknij Zamknij.

Patrz "Wybor jednostek pomiarowych" on page 29



WARTOSCI

Powiekszanie pola wartosci
Stuknij pole wartosci, aby je powiekszy¢. To przydatna funkcja, kiedy trzeba odczyta¢ wartos$¢ z pewnej odlegtosci.
=n & o =82 [

: . = .'«.mosswa
‘ 0.58 :

= EER A -0.58
- 0.837 !‘.: ? & el 112090 (S)

k | -8.66 ® -1.15

VMO A®=0%1

Usuwanie wartosci

1. Stuknij v na wartosci, ktérg chcesz usungé.
2. Stuknij W aby usungé wartosé.
Dodawanie notatek

Notatki sg takze widoczne w raporcie.

o Wybierz i :f jesli chcesz dodac¢ notatke do catego pomiaru.

o Stuknij v na wartoéci i — ¢, aby doda¢ notatke dla wybranej wartosci.
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WARTOSCI

POMIAR

1. Stuknij ' aby zarejestrowaé wartosci.

2. Stuknij s i , aby sfinalizowaé¢ pomiar. Pomiar zostanie zapisany w Menedzerze plikdw.
J_

=6 2 + 2 .

M oo

# vV H A

v
M 1.10 585 16.7

1 v
3-00 213 158

S 3
M A7 576 16.8

» N
' 2 S™\FB0 226 158
£-01 3 3 6 # 100 mn7 distance
-

M 928 364 7.7
S 970 487 69
S oeweo Z A 831 811 24
s 952 372 -289

- 1.51 v -

BT,
VWO Ae=(Qq —

Dodano notatke.

Filtr — Patrz "Filtr" on page 8.

Automatyczne rejestrowanie. Patrz "Automatyczne rejestrowanie" on page 45.
Zmniejsz warto$¢ o potowe lub wyzeruj.

mO O w»

Stuknij, aby zarejestrowac¢ wartosci.

Zmniejszanie wartosci o potowe

1. Stuknij yz na karcie, aby zmniejszy¢ wyswietlang warto$¢ o potowe. Punkt zerowy celu przesunie si¢ o potowe
odlegtosci w kierunku punktu lasera.

2. Stuknij 1 na karcie, aby przywréci¢ warto$¢é bezwzgledna. Punkt zerowy celu powrdci na srodek.

=226 £ 1.13

Zerowanie wartosci

1. Stuknij O na karcie, aby wyzerowa¢ wyswietlang warto$¢. Punkt zerowy celu przesunie sie do punktu lasera.

2. Stuknij 1 na karcie, aby przywréci¢ wartos¢ bezwzgledna. Punkt zerowy celu powrdci na srodek.
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WARTOSCI
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WARTOSCI

AUTOMATYCZNE REJESTROWANIE

Program Values umozliwia automatyczne rejestrowanie wartosci. To bardzo przydatne, kiedy chcemy rejestrowac
wartosci na przyktad w dtuzszym okresie.

1. Stuknij @REC, aby wyswietli¢ karte Automatyczne rejestrowanie.

2. Stuknij ’ aby rozpoczac rejestrowanie warto$ci.

3. Rejestrowanie rozpocznie sie i mozesz Sledzi¢ postep na ekranie.

4. Stuknij . aby przerwa¢ pomiar.

E ﬁ 9 _’-I_ % R mm
M oemo

{ ™
d # A A
SR 1 él 3 5 U0z =74
- M 1.76 0.97 -97.0
£ = ® 5| 012 103 978 ¥
" M 167 095 -91.1
V143 | Hoss 0 88 ® s o014 104 022 Y
. M 158 092 -84.0
e 5
s 017 106 -840 ¥
S ;@ M 151 090 754
£-696 O : 2 : 2 S 019 107 -767
M 143 0.88 -68.4
N 2 5 022 108 698 Y
V022 | H1.08

owmb . 0 % 1

SETTINGS  STOP

A. Informuje, ze warto$ci sg rejestrowane.
B. Stuknij, aby ustawi¢ czas trwania i czestotliwosc¢.
C. Przerwij pomiar.

Czas trwania i czestotliwos¢

1. Stuknij Q aby wyswietli¢ Ustawienia.
2. Stuknij , aby ustawi¢ czestotliwosé. Wartoscig domysing jest jedna sekunda.

3. Stuknij @ aby ustawic¢ czas trwania. Wartoscig domysing jest jedna minuta.
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WARTOSCI

RAPORT WARTOSCI

Raport zawiera wszystkie szczegoty z pomiaru. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport
biezacy, stuknij \‘@w procedurze pomiarowej.

—
=H"? + @

— . ¢ : mm
A ] Date 10GTROYT
'—-’EAS‘Y.L‘S“' Cormpany: EasyL ases AR

Ogmrater

Measrement Vales
i - Vebvan ZUNT-11.27
VALUES REPORT
youdd

0 v H Angle Comment %,
' L -128 TET 00
5 42r 78 1.1
3 L) 120 753 00
5 ar 153 10
3 '] 103 730 00
5 400 A1 0.9

U T EY-} 0.0 Owtance 100mm
4 8 Ise 852 10
M 0¥ B45 00
$ 5 347 863 10
s L 03 408 oo
5 an 888 10

7 '] 018 585 0.1 Dwtance 2dme
5 a0 15e 1.0
u a C I8 59
. ] 21 — 50 11

] " i -

s < @
SHARE  PDF XIS

A, Stuknij e :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8
B. Tutaj pojawiajg sie wprowadzane komentarze. Aby dodac¢ notatke dotyczacg catego pomiaru, Stuknij s,

C. Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sg dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.

Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:
« Zmiana szablonu
« Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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WARTOSCI

KONTROLA KALIBRACJI

Program Values pozwala sprawdzié, czy odczyty detektorow mieszcza sie w okreslonych tolerancjach.

Szybka kontrola

1. Stuknij O aby wyzerowac wartosé.

2. Umies$¢ podkitadke pod bazg magnetyczng, aby unies¢ jednostke M o 1 mm (100 milicali). Odczyt jednostki M
bedzie odpowiadac ruchowi w zakresie 1% (1 milical = 1 cyfra) (0,01 mm + 1 cyfra).

3. Wyjmij podktadke z jednostki M.

4. Stuknij O aby wyzerowac¢ wartosé.

5. Zaznacz pozycje detektora.

6. Umies¢ podktadke pod bazg magnetyczng jednostki S. Odczyt jednostki S bedzie odpowiada¢ ruchowi
w zakresie 1% (1 milical = 1 cyfra) (0,01 mm % 1 cyfra).

A. Dopilnuj, aby odlegtos¢ nie ulegta zmianie.

B. Unies$ rownolegle na znang odlegtosé. Wyréwnaj o doktadnie 1 mm za pomocg podktadek.

UWAGA! Podktadka musi mie¢ doktadnie 1 mm. W tym przyktadzie jest sprawdzana tylko jednostka M.

Kontrola precyzji

1. Zamocuj jedng z jednostek pomiarowych w obrabiarce.
2. Stuknij O aby wyzerowa¢ wartosé.

3. Przesun jednostke na znang odlegtos¢. Wykorzystaj ruch wrzeciona obrabiarki.
Odczyt zamocowanej jednostki bedzie odpowiadac¢ ruchowi w zakresie 1% (1 milical = 1 cyfra) (0,01 mm %

1 cyfra).

Przesun jednostke na znang odlegfosc.

UWAGA! W tym przyktadzie jest sprawdzana tylko jednostka zamocowana w obrabiarce.
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EASYTREND

OPIS PROGRAMU EASYTREND

Program umozliwia $ledzenie ruchu maszyny na przestrzeni czasu. Mozna na przyktad sprawdzac¢ problemy
zwigzane z rozszerzalnoscig cieplng i odksztatcaniem rur.

Jednostki pomiarowe, ktore mogg byc¢ uzyte: tylko XT70.

Procedura pomiarowa w programie EasyTrend

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazowki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zé6tto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, stuknij s i :’ aby go sfinalizowag.

= 4+ D

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowey.
Tworzenie szablonu
1. Stuknij = i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikow.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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EASYTREND

UCHWYT DM

Uchwyt DM (nr kat. 12-1130) moze stuzy¢ do pomiaru ruchéw dynamicznych. Uchwyt montuje sie na maszynie za
pomoca kleju lub $rub.

Montaz uchwytu

1. Zamocuj jednostke pomiarowg w uchwycie.
2. Zamocuj jednostke za pomocg $rub na pretach. (Nie uzywaj pokretet na jednostkach pomiarowych).
3. Wybierz miejsce montazu uchwytu. Umies$¢ go na tej samej wysokosci, co srodek watu.
4. Zamocuj uchwyt za pomocg przykrecanej lub przyklejanej ptytki montazowej.
Klejenie

5. Usun farbe z maszyny.

6. Oczys¢ powierzchnie.

7. Zatdzrekawice i okulary ochronne.

8. Nanies klej (Loctite HY4070 lub podobny) na uchwyt i umie$¢ go na maszynie.

Czas wigzania 5 minut. Petna wytrzymatos$é po 24 godzinach.

UWAGA! Zachowaj ostroznos¢ w czasie klejenia. Przeczytaj instrukcje dostarczong z uchwytem DM.

Sruby do zamocowania jednostki pomiarowe;.

Stuzy do usuwania przyklejanej ptytki montazowej.
Przyklejana ptytka montazowa.

Przymocuj przyklejang LUB przykrecang ptytke montazows.

moow»

Przykrecana ptytka montazowa.

F. Usun farbe i oczy$¢ powierzchnie.
G. Umies¢ uchwyt na tej samej wysokosci, co srodek watu.
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EASYTREND

PRZYGOTOWANIE

1. Stuknij cel, aby potgczy¢ jednostki pomiarowe. Patrz "Wybor jednostek pomiarowych" on page 29.

2. Wprowadz odlegtosci.
3. Stuknij 7|— aby przej$¢ do widoku Pomiar.

=7 @9 m

-~
r

V2.00 | H-5.81

A-25

B_« C V4.17. H-2.99

CONDITION TEMPERATURE

A. Stuknij, aby wprowadzi¢ odlegtosci.
B. Stan maszyny.
C. Temperatura maszyny.

Stan maszyny

« Zwylgczonej na wigczong. Ustawienie domysine. Maszyna jest wytgczona w czasie rozpoczecia pomiaru,
wigczasz jg i przerywasz pomiar, kiedy wartos¢ sie ustabilizuje.

« Zwiaczonej na wytgczong. Maszyna jest wigczona w czasie rozpoczecia pomiaru.
« Nie okreslono.

Temperatura maszyny

Mozesz wprowadzi¢ temperature rozpoczecia i przerwania. Informacja jest opcjonalna i jest wyswietlana w raporcie.

UWAGA! Ta informacja jest uzywana tylko na potrzeby dokumentacji i nie jest wykorzystywana do zadnych

obliczen.

Przetgczanie miedzy stopniami Celsjusza i Fahrenheita, Patrz "Jednostki" on page 16
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EASYTREND

POMIAR

1. Stuknij @), aby rozpocza¢ pomiar.
2. Stuknij ‘ aby przerwac.

3. Wynik pokazuje réznice miedzy pierwszym i ostatnim pomiarem.

Nie mozna ponownie uruchomic¢ pomiaru, jesli zostat przerwany. Stukniecie . rozpocznie nowy pomiar.

=0 Ll "
DRAG START @ AND STOP @

294\|.V 4 09 16 4F'H A4F 15

B mm/100 mm 00 mm
Offset .
VERTICAL
/“/—\LC | HORIZONTAL
_‘—‘_'
14:48 14:50

\)
m o
JAN

®

1448

v»»ro/.

Wynik w pionie i w poziomie.

Poczatkowo wyswietla £0,1 mm. W razie potrzeby witgczy sie skalowanie.
O$ czasu zawiera przedziat jednominutowy.
Ikony rozpoczecia i przerwania.

mO O w»

Patrz "Filtr" on page 8

Zmien czas rozpoczecia i przerwania
Po przerwaniu pomiaru mozna zmieni¢ czas rozpoczecia i przerwania.

Jesli przesuniesz rozpoczecie i przerwanie, wynik ulegnie zmianie. Wynik pokazuje réznice miedzy pierwszym
i ostatnim pomiarem.

Ikony rozpoczecia i przerwania
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RAPORT PROGRAMU EASY TREND

EASYTREND
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A, Stuknij s i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

@

Przeslij raport.

C. Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje

Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sa dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.

Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:

o Zmiana szablonu

« Dodawanie notatek

« Dodawanie zdje¢

« Zmiana danych uzytkownika

« Zapisywanie raportu

« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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W POZIOMIE

OPIS PROGRAMU W POZIOMIE

Ten program jest uzywany w przypadku maszyn poziomych.

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte

XT70 XT60 XT50 XT40
W poziomie (EasyTurn lub 9-12-3) X X X X
W poziomie (Multi lub Sweep) X X X

Opcja ruchu ,Live360” jest dostepna tylko w przypadku korzystania z jednostki XT70.

Metody pomiaru

@

EasyTurn™

Funkcja EasyTurn™ umozliwia rozpoczecie procesu pomiaru z dowolnego punktu obrotu. Mozna obréci¢ wat
do dowolnej z trzech pozycji przy zaledwie 20° roznicy miedzy nimi, aby zarejestrowac wartosci pomiaroéw. To
prostsza w uzyciu wersja metody 9-12-3.

9-12-3

Punkty pomiarowe sg rejestrowane w statych miejscach na godz. 9, 12 i 3. To klasyczna metoda
trzypunktowa, kiéra moze zosta¢ uzyta w wiekszosci przypadkow.

Multipoint
Metoda Multipoint jest zasadniczo taka sama, jak EasyTurn™, ale w tym przypadku mozna zarejestrowac

wiele punktow w obracanym sektorze. Zapewni to zoptymalizowang podstawe do obliczen. Metoda ta
doskonale nadaje sie np. do pomiaru turbin i tozysk slizgowych.

Sweep
Automatyczne rejestrowanie warto$ci pomiaréw podczas pomiaru watu metodg Continuous Sweep.

Rejestrowane sg setki punktéw. Mozna zaczg¢ w dowolnym punkcie obrotu. Zapewniana jest kontrola jakosci
pomiaru.

Procedura pomiarowa W poziomie

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazowki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zétto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, stuknij s i n' aby go sfinalizowag.

e

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowey.

Tworzenie szablonu
1. Stuknij = i[+]

2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikow.
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W POZIOMIE

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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W POZIOMIE

PRZYGOTOWANIE

Najpierw nalezy skonfigurowac i przeprowadzi¢ osiowanie zgrubne jednostek pomiarowych:

« Patrz "Konfiguracja XT40" on page 32
« Patrz "Konfiguracja XT50" on page 35
« Patrz "Konfiguracja XT60" on page 37
« Patrz "Konfiguracja XT70" on page 39

W widoku Przygotowanie wprowadz wiasciwosci maszyny i sprzegta. Mozesz pdzniej wréci¢ do widoku
Przygotowanie i wprowadzi¢/zmieni¢ informacje. Stuknij + aby wyswietli¢ menu wtasciwosci sprzegta lub maszyny.

Eﬁ?fﬂ"ﬂ-"*@% -
A B | [ 150 f o

7

Ikona Przygotowanie jest aktywna w procedurze pomiarowe;.

Stuknij dowolne pole wprowadzania, aby wprowadzi¢ odlegtosé.

Ustawiona kompensacja termiczna.

Wiasciwosci maszyny (nazwa, konfiguracja maszyny, blokada tap i wyswietlanie odlegtosci dla S).
Wiasciwosci sprzegta (obr./min, tolerancja, kompensacja termiczna, $rednica sprzegta i typ sprzegta).
Wiasciwos$ci maszyny (nazwa, konfiguracja maszyny i blokada tap).

Stuknij dowolne pole wprowadzania, aby wprowadzi¢ odlegtos¢.

@mmoLUO >

UWAGA! Upewnij sie, ze jednostki pomiarowe sg natadowane.

lkony menu

Stuknij ===, aby wyswietli¢ menu.

T -
gl Odbicie lustrzane maszyn.

k Pokaz szczeline. Jesli chcesz, aby wynik opierat sie na szczelinie sprzegta zamiast na kacie, musisz
wprowadzi¢ $rednice sprzegta.

Ey Dodaj notatke do raportu.
ﬁ Patrz "Aparat" on page 24.

:' Sfinalizuj pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8.
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W POZIOMIE

Wprowadzanie odlegtosci

Stuknij dowolne pole wprowadzania odlegtosci, aby wprowadzi¢ odlegtos¢. Pole zostanie powigkszone i pojawi sig
klawiatura.

- - r— s e = S
FrFz  [SFz ] MFEAY RS

OO0 w>»

E.
F.
G.

Odlegtos¢ miedzy jednostkg S i jednostkg M. Zmierz odlegto$¢ miedzy pretami.

Odlegtos¢ miedzy jednostkg S i sSrodkiem sprzegta.

Obr./min. Kiedy wprowadzisz obr./min, odpowiednia tolerancja zostanie wybrana automatycznie.

Odlegtos¢ miedzy pierwszg i drugg parg tap. Aby wprowadzi¢ odlegtosci w maszynie S, stuknij + i |4, aby
wyswietli¢ pola.

Odlegtos$¢ miedzy druga parg tap i jednostkg S.

Odlegtos¢ miedzy jednostkg M i pierwszg parg tap. Tutaj mozna wprowadzi¢ warto$¢ ujemna.

Odlegtos¢ miedzy pierwsza parg tap i drugg para tap.

Wymagane odlegtosci

Mozna poming¢ wszystkie odlegtosci i przejs¢ bezposrednio do widoku Pomiar. Jesli pdzniej zmienisz odlegtosc,
wynik zostanie przeliczony.

« Aby obliczy¢ wynik przesuniecia i kgta, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegto$¢ miedzy jednostkami S i M.

« Wartosci fap mozna obliczy¢ pod warunkiem, ze wprowadzono odlegto$¢ miedzy parami tap.
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Konfiguracja maszyny
Na maszynie stuknij + i .ﬁ aby wyswietli¢ widok Konfiguracja maszyny.

Number of feet

A. Stukaj strzatki, aby zmieni¢ obraz maszyny.
B. Stuknij, aby zmieni¢ liczbe partap. Mozliwa liczba par tap rézni sie w zaleznosci od maszyny.

Nazwa maszyny
Stuzy do zmiany domys$inych nazw maszyn. Nazwa jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij == na maszynie.

2. Stuknij @

3. Stuknij pole wprowadzania tekstu, aby zmienié nazwe.
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Konfiguracja sprzegta

Typ sprzegta
1. Stuknij <= na sprzegle.

2. Stuknij -Ig.
3. Wybierz typ sprzegta.

Srednica sprzegla

Jesli chcesz, aby wynik opierat si¢ na szczelinie sprzegta zamiast na kacie, musisz wprowadzic¢ Srednice sprzegta.
Srednica sprzegta jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij <= na sprzegle.

2. Stuknij Q

3. Wprowadz srednice.

Szczelina

Aby wyswietli¢ wynik jako srednice, StuKNij s i -|!‘.

Obr./min w programie W poziomie

Osiowanie jest uzaleznione od predkosci obrotowej watéw. Po wybraniu wartosci obr./min, odpowiednia tolerancja
zostaje ustawiona automatycznie.

Wyzsze obr./min maszyny wymagajg wezszej tolerancji.
1. Stuknij pole Obr./min, aby wprowadzi¢ wartos¢. Albo stuknij e i /'/\ na sprzegle.

2. Wprowadz obr./min. Tolerancja zostanie ustawiona automatycznie, odpowiednio do wprowadzonej wartosci
obr./min.

Patrz "Tolerancja" on the facing page
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Tolerancja

Osiowanie jest uzaleznione od predkosci obrotowej watéw. Po wybraniu wartosci obr./min, odpowiednia tolerancja
zostaje ustawiona automatycznie.

Wyzsze obr./min maszyny wymagajg wezszej toleranc;ji.

1. Stuknij == na sprzegle.

2. Stuknij .i aby wyswietli¢ menu tolerancji.

- ot
WT_‘ TOLERAMCE ON RPM: 1500
EASY-LASER v
— ANSI/ASA S2.75-2017 "~
OFFSET ANGLE
D * 015 013
s 008 0.07
— wwe 008 0.04
=
wnel N
l il:- ADD TOLERANCE

A. Wigcz/wytgcz tolerancje.

B. Biezace obr./min.

C. Wybrana tolerancja.

D. Poziomy tolerancji.

E. Dodaj tolerancje uzytkownika.
Easy-Laser

Ta tolerancja jest domysina. Ustawienie wartosci obr./min aktywuje tolerancje Easy-Laser. ,Dobry” poziom tolerancji

stuzy do ponownego osiowania maszyn niekrytycznych. Nowe instalacje i maszyny krytyczne zawsze muszg byc¢
osiowane z ,doskonatym” poziomem tolerancji.

Wystepujg dwa poziomy tolerancji:
A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

* Dobry. Zétte tho.
&  Doskonaty. Zielone tio.

Norma ANSI
Dostepna jest norma ANSI/ASA S2.75-2017. Ta norma zawiera trzy poziomy tolerancji:

A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

w Minimalna. Pomaranczowe tto.
W  Standard. Zote tto.
Y& Precyzja. Zielone tio.

Tolerancja niestandardowa

Wiele maszyn wymaga bardzo doktadnego osiowania, nawet jesli majg niskie obr./min. Mozesz doda¢ wtasng
niestandardowg tolerancje.
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1. Stuknij “jjt
2. Wprowadz wartosci przesuniecia i kata.
3. Stuknij lil' aby dodac¢ wtasng niestandardowg tolerancje.

Wystepujg dwa poziomy niestandardowej tolerancji.

Tolerancja dla watu dystansowego

Jesli wybrano wat dystansowy, nie zostanie uzyta tolerancja przesuniecia. Obydwa katy (A i B) zostajg poréwnane
i muszg zawierac sie w zakresie tolerancji.

Blokada tap

Ta funkcja jest pomocna w przypadku trudnosci lub niemoznosci wyregulowania pary tap. Funkcja Blokada tap
pozwala wybrag, ktore tapy sg zablokowane, a ktére mozna regulowac. Dzieki temu mozna zdecydowad, ktéra
maszyna zostanie uzyta jako stacjonarna, a ktéra jako ruchoma. Aby wyswietli¢ wartosci tap w maszynie

z zablokowanymi tapami, nalezy wprowadzi¢ odlegtos$ci.

1. Stuknij <= na maszynie S i wprowadz odlegtosci.
2. Stuknij == na maszynie.
3. Stuknij ﬁ,. aby wyswietli¢ widok Blokada tap.

4. Stuknij dowolne dwa pola, aby zablokowa¢ odpowiednig pare tap. Aby zmieni¢ blokade, stuknij jg, aby jg
odblokowaé, po czym stuknij kolejne pole.

5. Stuknij ( aby wroci¢ do widoku Przygotowanie.

{eack 2

A TAP A LOCKED FOOT TO UNLCOCK IT
@

A.  Stuknij ( aby wréci¢ do widoku Przygotowanie.

B. Stuknij, jesli chcesz odblokowacé i zmieni¢ blokade.

C. Pole zostanie wytgczone. Jesli chcesz zablokowac te pare tap, musisz odblokowacé i zmieni¢ blokade. Mozna
zablokowac tylko dwie pary fap.
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Blokada tap w widoku Wynik

=" 2?2 &+ B3I D a

AS LEFT

oilHE oo

ik wd  mm100 mm

Przy blokadzie tap obie maszyny S i M sg widoczne.

Ta para tap jest zablokowana.

Przetgczaj miedzy wyswietlaniem widoku w poziomie lub w pionie.
Stuknij, aby wyswietli¢ widok Blokada tap.

OO0 w>»

Aby wyswietli¢ wartosci tap w maszynie z zablokowanymi tapami, nalezy wprowadzi¢ odlegtosci.
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Kompensacja termiczna

Podczas normalnej pracy na maszyny oddziatujg rézne czynniki i sity. Najczestszg z tych zmian jest zmiana
temperatury maszyny. Powoduje ona wzrost wysokosci watu. Nazywamy to wzrostem termicznym. Aby
skompensowac wzrost termiczny, nalezy wprowadzi¢ warto$ci kompensacji w stanie zimnym. Aby umozliwi¢ wzrost
termiczny, moze by¢ konieczne wytgczenie (ostygniecie) maszyny.

Do kompensacji wzrostu termicznego stuzg wartosci przesuniecia i kgta. Wartosci przesuniecia i kata opierajg sie na
punkcie obliczania:

« W przypadku sprzegiet elastycznych, punkt obliczania znajduje sie na srodku sprzegta.
« W przypadku watéw dystansowych, punkt obliczania znajduje sie po lewej stronie watu dystansowego.

Nie mozna mie¢ jednocze$nie kompensacji sprzegta i tap w jednej maszynie.

Ustawianie kompensacji na sprzegle

1. Stuknij == na sprzegle.
2. Stuknij Q aby wyswietli¢ widok Kompensacja termiczna.

3. Wprowadz wartosci dla kompensacji w pionie i/lub w poziomie. Kiedy wprowadzisz warto$ci kompensacii,
maszyna zmieni kolor na niebieski.

4. Stuknij ( aby wréci¢ do widoku Przygotowanie.

Wartosci kompensacji sg widoczne w raporcie.

— RUNNING

QRRERAREl A |90 oieine | B Q
-\ w 7Y
'||- -l'. 1 mmA00 mm

VERTICAL ANGLE
men/ 100 men mm100 mm

_|& _'& -1 COMPENSATION

7A849

4
142
0

+ W o

E Calculation
Point

T@V/Hd )

VERTICAL  HORIZONTAL

Wartosci przesunigcia i kgta dla maszyny lewe;j.

Wartosci przesuniecia i kgta dla maszyny prawe;j.

Wat dystansowy.

Punkt obliczania znajduje sie po lewej stronie watu dystansowego.

Wigcz/wytgcz kompensacje termiczng. Jesli ja wytgczysz, wartosci zostang zapisane, ale nie bedg uzywane.
W ciggu maszyn wptynie to na wszystkie sprzegta w danym ciggu.

moow»

m

Pokaz widok V (w pionie) lub H (w poziomie).

UWAGA! Nie mozna mie¢ jednocze$nie kompensacji sprzegta i tap w jednej maszynie.
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Ustawianie kompensacji na fapach

W POZIOMIE

Wartosci wprowadza sie dla pierwszej i ostatniej pary tap w maszynie. Jesli maszyna ma wiecej niz dwie pary tap,

obliczone dla nich wartosci zostang przedstawione w raporcie.

1. Wprowadz odlegtosci.
2. Stuknij == na maszynie.

3. Stuknij Q aby wyswietli¢ widok Kompensacja termiczna.

4. Wprowadz wartosci dla kompensacji w pionie i/lub w poziomie. Kiedy wprowadzisz wartosci kompensacji,
maszyna zmieni kolor na niebieski.

5. Stuknij ( aby wroci¢ do widoku Przygotowanie.

{ PREPAREWs P T RUNNING

=== OFFLINE

v Ej/ VER!IC‘AL HORIZONTAL

D

VIl H o

VERTICAL FOOT
COMPENSATION

7 8

4
142
0

mem

+ W O

A. Wartosc¢ dla pierwszej pary tap.
B. Warto$¢ dla ostatniej pary fap.

C. Wigcz/wytgcz kompensacje termiczng. Jesli jg wytaczysz, wartosci zostang zapisane, ale nie bedg uzywane.

W ciggu maszyn wptynie to na wszystkie sprzegta w danym ciggu.

D. Pokaz widok V (w pionie) lub H (w poziomie).

UWAGA! Nie mozna mie¢ jednoczesnie kompensacji sprzegta i tap w jednej maszynie.
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Przykiad bez kompensacji

A. Wytgczona, nie ustawiono kompensacji. Maszyny sg wyosiowane.

B. Wiaczona, maszyna ,ro$nie” o 5 mm i przestaje byé wyosiowana.

Przyktad z kompensacja

W tym przyktadzie przyjmujemy wzrost termiczny +5 mm w stanie GORACYM. Dlatego kompensujemy go wartoscig -
5 mm w stanie wytgczonym.

C. Wytgczona, ustawiono kompensacje -5 mm.

D. Wigczona, maszyna rosnie i bedzie idealnie wyosiowana!
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY EASYTURN™

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT40, XT50, XT60 i XT70.

Metoda EasyTurn™ umozliwia pomiar nawet przy 40° rozstawie punktdéw pomiarowych. Jednak, aby uzyskaé jeszcze
doktadniejszy wynik, sprobuj rozmiesci¢ punkty jak najdalej od siebie.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

« Zamocuj jednostki pomiarowe.

« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegto$¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Potgcz jednostki pomiarowe.

« Wrazie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

« W razie potrzeby sprawdz ,kulawa tape”. Patrz punkt Kulawa tapa.
Pomiar
Przed zarejestrowaniem warto$ci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

1. Stuknij '@ na karcie, aby wybra¢ metode EasyTurn.

2. Ustaw laser na $rodku celéow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Stuknij . aby zarejestrowaé pierwsza pozycje. Pojawi sie czerwone oznaczenie.
Obroc¢ waty o co najmniej 20°.
Stuknij . aby zarejestrowa¢ druga pozycje.

6. Obré¢ waty o co najmniej 20°.
Stuknij ‘ aby zarejestrowac trzecig pozycje.

8. Stuknij -|& aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij #ﬁl. aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrécisz do widoku Pomiar, mozesz
wykona¢ nowy pomiar.

- P w DD -

TAP @ A REGISTER VALUE

e
’ e NEW MEASUREMENT
M v.a96 { D — vf,!
N i D
E G
_  S——
@l e ¢ & yug 2
EASYTURN 5-12.3  SWEEP MULTIPOINT SOFTFOOT

A. lkona Pomiar jest aktywna w procedurze pomiarowe;j.

B. Ostrzezenie o krawedzi. Kiedy wigzka laserowa znajduje sie blisko krawedzi, krawedz zostaje ostrzegawczo
.podswietlona”. Przy aktywnym ostrzezeniu dotyczgcym krawedzi nadal mozna rejestrowac wartosci.

C. Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.
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o

Czerwony = obrd¢ waty poza czerwone oznaczenie.
Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.
Niebieski = zarejestrowana pozycja.

Usun zarejestrowang warto$c.
Tabela pomiarow. Jesli wybrano wat dystansowy, patrz informacje ponizej.
Jesli nie mozna zarejestrowac wartoéci, ta ikona bedzie w kolorze szarym.

Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.
Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.

Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.

Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Ustaw wartos¢ Filtr.

Lz@se@+ °"

Zmierz ,kulawa tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiarow

Eﬁ ?2 e w2 -
L= A
‘\"H v ‘rr{‘

h ,, i He | »M
i -4 oA 2| 008 002|038 018
o ‘ ¥ Ponin 3 _ )
— } 1 ‘ 1| op2 001 | 013 007 |
P - - } - 4 l
T — e 1 _“ = F e
. v g NEW MEASUREMENT

A. Wartosci w pionie dla katéw A i B
B. Wartosci w poziomie dla katow A i B
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY 9-12-3

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT40, XT50, XT60 i XT70.

Pozycje pomiarowe sa rejestrowane na godz. 9, 12i 3. Nie uzywa sie inklinometrow.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

o Zamocuj jednostki pomiarowe.

« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegto$¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.

« Wrazie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”, patrz punkt Kulawa tapa.

Pomiar

Przed zarejestrowaniem warto$ci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

1.

2.

9.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz

Stuknij .@. na karcie, aby wybra¢ metode 9-12-3.

Ustaw laser na $srodku celéow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.
Obré¢ waty na godz. 9.

Stuknij . aby zarejestrowaé pierwsza pozycje.

Obro¢ waty na godz. 12.
Stuknij . aby zarejestrowaé druga pozycje.

Obro¢ waty na godz. 3.
Stuknij . aby zarejestrowaé trzecig pozycje.

Stuknij -|‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij ¢£|, aby zmierzy¢ ponownie.

wykona¢ nowy pomiar.

=H°? =& %« DD st

TURN TO 13 A WD TAP @ TO REGISTER VALUE

o e & yo

EASYTURN HIO42.3-8 SWEEP  MULTI POINT SOFTFOOT

Ikona Pomiar jest aktywna w procedurze pomiarowe;j.

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.

Ostrzezenie o krawedzi. Kiedy wigzka laserowa znajduje sie blisko krawedzi, krawedz zostaje ostrzegawczo
Lpodswietlona”. Przy aktywnym ostrzezeniu dotyczgcym krawedzi nadal mozna rejestrowac wartosci.

Z6lty = zarejestrowana pozycja.

Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.
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E. Usun zarejestrowang wartosc.
F. Stuknij, aby zarejestrowa¢ wartosc.

Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.
Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.

Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.

Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Ustaw wartos¢ Filtr.

Zmierz ,kulawg tape”.

LZD5¢ @+

Wat dystansowy w tabeli pomiarow

|l — 3 g, ey e ———
T 3 é,»-’) . g NEW MEASUREMENT |
" v0.01 - ﬁ '

wo =

§:12-3

A. Wartosci w pionie dla katéw A i B
B. Wartosci w poziomie dla katow A i B
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POMIAR PRZY UZYCIU PROGRAMU MULTIPOINT

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT50, XT60 i XT70.

Przygotowania
Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.
« Zamocuj jednostki pomiarowe. Metoda ,Multipoint” jest dostepna, kiedy uzywasz jednostek pomiarowych XT60.
« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Potgcz jednostki pomiarowe.
« Wrazie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz punkt Kulawa tapa.

Pomiar
Przed zarejestrowaniem warto$ci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

Aby uzyskac¢ doktadniejszy wynik, sprébuj rozmiesci¢ punkty jak najdalej od siebie. Kolory wskazujg potozenie
optymalnych pozycji pomiarowych. Najlepsze miejsce pomiaru jest oznaczone na zielono. Aby uzyskaé doktadniejszy
wynik, zawsze obracaj wat w tym samym kierunku.

1. Stuknij «f§}e na karcie, aby wybra¢ metode Multipoint.

2. Ustaw laser na srodku celow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Stuknij ‘ aby zarejestrowac¢ pierwszg pozycje. Pierwsza pozycja zostanie automatycznie ustawiona na zero.
4. Stuknij . aby zarejestrowac zgdang liczbe pozycji. Wynik bedzie dostepny po trzech punktach.
5. Stuknij -L‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij i%l. aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Je$li wrécisz do widoku Pomiar, mozesz
wykonac nowy pomiar.
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EASYTURN 8123 SWEEP [MULTIPOINT Saftfoot

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.
Zarejestrowany punkt pomiarowy.

Kierunek pomiaru.
Ocena jakosci.

mO O w >

Stuknij m aby wyswietli¢ szczegdtowe informacje. Patrz "Szczegoty wynikéw" on page 79.

m

Usun zarejestrowang wartos$c.

®

Stuknij, aby zarejestrowac¢ wartosci.
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#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

o Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

(c

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.
Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Ustaw wartos$¢ Filtr.

bZ@4s &

Zmierz ,kulawa tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiarow
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3 NEW MEASUREMENT

A. Wartosci w pionie dla katow Ai B
B. Wartosci w poziomie dla katéw A i B

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY CONTINUOUS SWEEP

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT50, XT60 i XT70.

Automatyczne rejestrowanie wartosci pomiaréw podczas pomiaru watu metodg Continuous Sweep.

Nie ma ograniczenia liczby punktow.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz punkt Kulawa tapa.

Zamocuj jednostki pomiarowe. Metoda ,Continuous sweep” jest dostepna, kiedy uzywasz jednostek

pomiarowych XT60.

Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi, patrz

"Wprowadzanie odlegtosci” on page 58.
Potacz jednostki pomiarowe.
W razie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

Pomiar

Przed zarejestrowaniem wartosci mozna zmieni¢ metode pomiaru. Filtr jest niedostepny w czasie pomiaru przy
uzyciu metody Sweep.

1.

2.

5.

6.

Stuknij @ na karcie, aby wybra¢ metode Continuous sweep.

Ustaw laser na Srodku celéw. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet

regulacyjnych lasera.
Stuknij @, aby rozpocza¢ pomiar.

Obréc¢ waty. Aby uzyskac¢ doktadniejszy wynik, staraj sie maksymalnie obréci¢ waty.

Stuknij . aby przerwa¢ pomiar.

Stuknij -|‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij ¢£|, aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz
wykona¢ nowy pomiar.
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EASYTURN 923 [[SWEER' MULTI POINT  Softfoot

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.
Z6ity obszar pokazuje miejsce zarejestrowania punktow.

Kierunek pomiaru. Jesli zmienisz kierunek w trakcie pomiaru, strzatka zmieni kolor na czerwony.

Ocena jakosci.
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W POZIOMIE

E. Stuknij m aby wyswietli¢ szczegdtowe informacje. Patrz "Szczegoty wynikéw" on page 79.
F. Stuknij, aby rozpoczg¢ i przerwac pomiar.

#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.

Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.

Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Q66

Zmierz ,kulawg tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiarow

E,ﬂ? . + e é % mm

— —
502 Vv H/
A »H He M ML
o o 2 I 0.06 -002 038 -0.18
» ‘ 1 4 Points:3
— ‘ 0.02 0.01 ‘ 013 7|
L04 r‘ ; 4 : /g.
[ — , —c
h 3 NEW MEASUREMENT
1001

A. Warto$ci w pionie dla katéw Ai B
B. Wartosci w poziomie dla katéw Ai B

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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W POZIOMIE

KULAWA LAPA

Wykonaj kontrole ,kulawej tapy”, aby upewni¢ sie, ze maszyna spoczywa rownomiernie na wszystkich tapach.
,Kulawa tapa” moze by¢ katowa lub réwnolegta. Przyczyng ,kulawej tapy” moze by¢:

« Nierowny fundament maszyny.

« Skrecone lub uszkodzone fapy maszyny.

« Nieprawidiowa liczba podktadek pod tapami maszyny.

« Brud lub inne niepozgdane materiaty pod tapami maszyny.

Pomiar
.Kulawg tape” mozna sprawdzi¢ we wszystkich maszynach, dla ktérych wprowadzono odlegtosci.
1. Wprowadz odlegtosci miedzy jednostkami pomiarowymi i parami tap. Robi sie to w widoku Przygotowanie.

2. W widoku Pomiar stuknij g karte.

3. Ustaw detektory na godz. 12 i w razie potrzeby wykonaj osiowanie zgrubne.

4. Stuknij T|—w procedurze pomiarowej.

5. Stuknij dowolne z pél wartosci tap.

6. Odkre¢ Srube i zaczekaj na ruch. Sprawdz wykres, aby przekonac sie, czy warto$c jest stabilna.
7. Dokrec¢ srube i zaczekaj, az warto$¢ ponownie ustabilizuje sie.

8. Stuknij . aby zarejestrowaé wartosé.

9. Stuknij inng tape, aby jg zmierzy¢. Stuknij ak/ aby wyswietli¢ wynik ,Kulawa tapa”.

10.  Stuknij 4‘9, aby wroci¢ do widoku Pomiar.

=D ? L e i
= 038) (ol —— ¢
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A : A. Odkrec srube i zaczekaj na ruch.
i B. Ruch ustabilizowat sie. Dokre¢ $rube.
of : C. Stuknij, jesli chcesz skasowaé wszystkie wartosci
Lkulawej tapy”.
- Loasen and then Bighten boll. Wait until D. Filtr.
. mevement has slopped. Tap OK to finish

ﬁ e 29 b RO -
— [T—Cﬂ J 0]
ywia @

Filtr

W przypadku niskiej wartosci filtra, po pomiarze ,kulawej tapy” warto$¢ filtra detektora wzrosnie do 4. Jesli zwiekszysz
ustawienie filtra w czasie pomiaru ,kulawej tapy”, przy kolejnym uruchomieniu ,kulawej tapy” domyslinie zostanie
ustawiony nowy filtr.
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W POZIOMIE

WYNIK

Widok Wynik zawiera przejrzyscie podane warto$ci przesuniecia, kata i tap. Wyswietlane sg obydwa kierunki:
poziomy i pionowy. Mozna przechodzi¢ w przdd i w tyt miedzy widokami Pomiar, Wynik i Regulacja.

Stuknij Q , jesli chcesz wyregulowa¢ maszyne. Po regulacji mozesz wréci¢ do widoku Wynik.

=Ae + 0o allc)
A AS LEFT ~Na
-0,12iv B o 0.19
' %k mm/100 mm

4 0.18

G+ o
1 F2 I
-
i s

Wartosci przesuniecia w pionie i kgta. Wat dystansowy: Patrz "Wynik dla watu dystansowego" on the facing
page.
Wartosci przesuniecia w poziomie i kata.

>

Ustawiona kompensacja termiczna.
Wskazniki toleranciji.

mOO®

Wartosci tap w pionie. Jesli zablokujesz pare fap, zostanie to przedstawione za pomocg ktddki Q

m

Pokaz widok Tabela lub Maszyna. Patrz "Tabela wynikéw" on page 78.
G. Pokaz wartosci ,Przed regulacjg” lub ,Po regulacji”.
H. Wartosci tap w poziomie.

|. Blokadatap. Patrz "Blokada tap" on page 62.

UWAGA! Po zablokowaniu tap zostang wyswietlone obie maszyny i musisz przetgcza¢ miedzy wartosciami V

i H.

Odczyt wartosci

Odczytujgc wartosci, stan twarzg w strone maszyny stacjonarnej (S), a plecami do maszyny ruchomej (M). Wtedy
godzina 9 bedzie po lewej, tak jak w programach pomiarowych.
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Przed regulacjg lub Po regulacji

Na kartach mozna przetgcza¢ miedzy wyswietlaniem wartosci Przed regulacjg i Po regulac;ji.

5.@ Wartos¢ Przed regulacjg to ostatni wykonany pomiar przed dokonaniem regulac;ji.
L- Wartos¢ Po regulacji to wynik ostatniej regulacji. Dostepne po przejsciu do widoku Regulacja (i wy$wietleniu
wartosci dla ruchu) i powrocie do widoku Wynik.
Pokaz szczeline
Domyslnie jest wyswietlany btad kgtowy/100 mm. Aby wyswietli¢ szczeling, nalezy ustawi¢ $rednice sprzegta.

Aby wyswietli¢ wynik jako srednice, StuKNij s i -|k.

Wartosci przesuniecia i kata

Wartos$ci przesunigcia i kgta pokazujg wyosiowanie maszyny przy sprzegle. Wystepujg one zaréwno w kierunku
poziomym, jak i pionowym. Te wartosci powinny miesci¢ sie w zakresie toleranc;ji.

A. Przesuniecie. Linie sSrodkowe dwoch osi nie sg koncentryczne, tylko rownolegte. Mierzy sie to na srodkach
sprzegiet. W tym przyktadzie pokazano przesuniecie ujemne.

B. Nieosiowosc¢ katowa. Linie srodkowe dwach osi nie sg rownolegte. W tym przyktadzie pokazano kat dodatni.
C. Przesuniecie i nieosiowos¢ katowa. Nieosiowos¢ czesto jest kombinacjag przesuniecia i nieosiowosci katowe;.

Wynik dla watu dystansowego

Jesli wybrano wat dystansowy, zostang wyswietlone warto$ci dla katow A i B. Wystepujg one zaréwno w kierunku
poziomym, jak i pionowym.

— i A —— - Y .
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A. Warto$ci w pionie dla kata A.
B. Warto$ci w pionie dla kata B.
C. Wartosci w poziomie.

KatAikatB

/—b\B /‘\

\b‘ A\4/
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W POZIOMIE

Tabela wynikow

W widoku Wynik stuknij E aby wyswietli¢ widok tabeli.
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Wybierz, aby uzy¢ pomiaru w obliczeniach.
Ocena jakosci dla pomiaru. Dostepna, jesli zostata uzyta metoda Continuous Sweep lub Multipoint.
Wyswietl widok szczegotowy, Patrz "Szczegoty wynikow" on the facing page

OO0 w>»

Ten pomiar zostat dostosowany.
E. Przetgczaj miedzy wyswietlaniem wartosci Przed regulacjg i Po regulacji.

Jesli chcesz usuna¢ pomiar, stuknij g i W

Uzycie
DomysInie wszystkie pomiary sg ujete w obliczeniach. Jesli wykluczysz pomiary, wartosci Srednio i Catkowicie

zostang zaktualizowane. Wykluczone pomiary nie sg ujete w obliczeniach, ale nadal widoczne. Jesli ukryjesz jakies
pomiary, raport nie ulegnie zmianie. W raporcie zawsze sg wyswietlane ostatnie pomiary.

UWAGA! W raporcie zawsze jest wyswietlany ostatni pomiar i regulacja.

Srednio

Srednie warto$ci przesuniecia i kata. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.

Calkowicie

Catkowite wahania w przesunieciach i katach. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.
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W POZIOMIE

Szczegdty wynikow
W przypadku pomiaru przy uzyciu programu Sweep lub Multipoint, mozna wys$wietli¢ szczegoty dotyczace pomiaru.
Stuknij m aby wyswietli¢ Widok szczegotowy. Dostep do tych informacji mozna uzyskac¢ z tabeli w widoku Pomiar

oraz tabeli wynikéw.
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A. Widok Pomiar
B. Tabela wynikow

Szczegoty programu Sweep

Btad pomiaru

Details X
WeaBURmBRIERSH Rotation Qually

L
&M

Angia
v H
4 0.02 4« -0.01 4 0.03 - 0.00

Wykres pokazuje btedy poszczegdlinych pomiaréw w poréwnaniu z catym pomiarem. Standardowe odchylenie btedu
stanowi podstawe dla oceny jakosci ,Uzyskana doktadnos$c¢”. Turbulencja, odlegtos¢ miedzy jednostkami
pomiarowymi i luz sprzegta — wszystko ma wptyw na btgd pomiaru.

Wyswietlany w milicalach lub mm.
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Predkos¢ obrotowa

Details

Measurement Error |Rotation Speed| Quality

v
0.03 4«

-k -0.02 4~ 0.01 4« 0.00

Wykres pokazuje, jak szybko jednostki pomiarowe obracajg sie w trakcie pomiaru. Stanowi to podstawe dla oceny

jakosci ,Predkos¢ i rownose”.

Jakos¢

Ocena jakosci jest sumg nastepujgcych czynnikow jakosci:

« Kat obrotu. Zakres pomiaru obrotu. W celu uzyskania doktadnego wyniku, kat obrotu powinien by¢ jak

najwiekszy.

Predkos¢ i rownosé. Predkos¢ obrotu.

wptyng¢ na jakos¢ pomiaru.

Szczegoty programu Multipoint

Btad pomiaru

Uzyskana dokladnos¢. Rzeczywista doktadnosé zmierzonych wartosci z jednostek. Jesli uzyskana doktadnosé
jest niska, moze to zaleze¢ na przyktad od turbulenc;ji lub luzu tozyska.

Stabilnos¢ temperatury. Zmierzone wahania temperatury w jednostkach pomiarowych. W przypadku niskiej
stabilnosci nalezy powtorzy¢ pomiar, kiedy temperatura ustabilizuje sie.

Kierunek pomiaru. Wskazuje spdjnos¢ kierunku pomiaru. Zaleca sie przesuwac jednostki pomiarowe w tym
samym kierunku w czasie catego pomiaru. Niska warto$¢ oznacza zmiane kierunku w trakcie pomiaru, co moze

Multi Point Details

Measurement Emor vajues Quality

) 140 160

H

4k -0.04 4« -0.79 4+ 0.07 &« -0.21

X

0.2
®easuremeant Emor

Wykres pokazuje btedy poszczegdlnych pomiaréw w poréwnaniu z catym pomiarem. Btedy poszczegdlnych punktow
pomiarowych informujg o odchyleniu od catego pomiaru. Wyswietlany jako przesuniecie i kat.
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Wartosci

Multi Point Details X

Measurement Error VaIUBS' Quality

# | M-Angle MPsdY | SAngle S-PsdY | OffsetError  Angular Errar

al =) s 8] a 8 8 8|

v H
4 -0.04 4« -0.79 4+ 0.07 &« -0.21

Wszystkie zarejestrowane wartosci.

Jakos¢

Multi Point Details X

Measurement Error Values |Quality

Measure Quality

v H
4k -0.04 4« -0.79 4+ 0.07 4« -0.21

Ocena jakosci jest sumg nastepujgcych czynnikéw jakosci:

W POZIOMIE

« Osiagalna doktadnos¢. Maksymalna mozliwa do uzyskania doktadnos¢. Wiele punktow pomiarowych, ktére

takze sg dobrze rozmieszczone, statystycznie zapewni wysokg doktadnosé.

« Uzyskana doktadnos$¢. Rzeczywista dokladnos¢ zmierzonych wartosci z jednostek. Jesli uzyskana doktadnos¢

jest niska, moze to zaleze¢ na przyktad od turbulenc;ji lub luzu tozyska.

« Stabilnos¢ temperatury. Zmierzone wahania temperatury w jednostkach pomiarowych. W przypadku niskiej

stabilno$ci nalezy powtdrzy¢ pomiar, kiedy temperatura ustabilizuje sie.

« Kierunek pomiaru. Wskazuje sp6jnosc¢ kierunku pomiaru. Zaleca sie przesuwac jednostki pomiarowe w tym
samym kierunku w czasie catego pomiaru. Niska warto$¢ oznacza zmiane kierunku w trakcie pomiaru, co moze

wptyngé na jakos¢ pomiaru.
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REGULACJA

Widok Regulacja przedstawia wartosci dla ruchu. Odczytujgc warto$ci, stan twarzg w strone maszyny stacjonarnej,
a plecami do maszyny ruchomej. Informacje na temat odczytu wartosci, Patrz "Wynik" on page 76. Wartosci w zakresie

tolerancji sg wyswietlane na zielono.

1. Wyréwnaj maszyne za pomocg podktadek odpowiednio do wartosci tap pionowych.

Wyreguluj maszyne w poziomie odpowiednio do wartosci poziomych dla ruchu.

2.
3. Dokrec tapy.
4.

Stuknij T|— aby powtoérzy¢ pomiar lub stuknij u'@ aby wyswietli¢ raport.
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Wartosci przesuniecia w pionie i kata.

Wartosci przesuniecia w poziomie i kata.
Wskazniki tolerancji. Patrz "Tolerancja" on page 61.
Przetgcz na ruch.

Dodaj lub usun podktadki.

Wybierz sektor waski, szeroki lub Live360.

TOGmMmmOOw>»

Blokada fap. Patrz "Blokada tap" on page 62.
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W POZIOMIE

Wartosci dla ruchu za pomocg inklinometru

W przypadku programéw EasyTurn, Sweep i Multipoint, inklinometr sprawdza, kiedy sg wyswietlane wartosci dla
ruchu.

Wybierz jedng z odpowiednich opcji ruchu:
GB Waski, wartosci dla ruchu sg wyswietlane, kiedy jednostki znajdujg sie w zakresie (£2°) pozycji zegara.

@ Szeroki, wartosci dla ruchu sg wyswietlane, kiedy jednostki znajdujg sie w zakresie (+44°) pozycji zegara.

Live360, wartosci w ruchu sg wyswietlane zaréwno w kierunku pionowym, jak i poziomym. Opcja dostepna
@ tylko w przypadku korzystania z jednostki XT70.

Kiedy wybierzesz opcje Live360, pamietaj, aby nie przesuwaé jednostek pomiarowych po zarejestrowaniu

ostatniego punktu pomiarowego. Jesli to zrobisz, musisz powtérzy¢ pomiar, aby uzyskac¢ doktadny wynik.

UWAGA! Opcja Live360 jest podatna na ruchy/luz. Dopilnuj, aby luz nie miat wptywu na pomiar.

Wartosci dla ruchu bez inklinometru

W przypadku programu 9-12-3 inklinometr nie jest uzywany. Natomiast mozesz recznie wskazaé, w ktérej pozycji
znajdujg sie jednostki pomiarowe.

1. Obré¢ waty z detektorami na pozycje ruchu.
2. Stuknij odpowiednig opcje ruchu, patrz nizej.
3. Stuknij O zanim opuscisz pozycje ruchu.
Opcje ruchu:
Brak ruchu. Jesli chcesz zmieni¢ pozycje ruchu, najpierw musisz wybrac te opcje, a nastepnie nowa pozycje.
Ruch na godz. 9.
Ruch na godz. 12.

Ruch na godz. 3.

OWODO

Ruch na godz. 6.
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RAPORT W POZIOMIE

Raport zawiera wszystkie szczegoty z pomiaru. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport
biezacy, stuknij % w procedurze pomiarowe;.
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Stuknij e i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

Zielony = w zakresie tolerancji.
W tym przyktadzie wynik kata jest wyswietlany jako Szczelina.
Wynik ,Przed regulacjg” jest oznaczony gwiazdka (*).

mOOw »

Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sg dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.

Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:
« Zmiana szablonu
« Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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CIAG MASZYN

OPIS PROGRAMU CIAG MASZYN

Pomiar dwoch lub wiekszej liczby sprzegiet

Mozna zbudowac wiasny cigg maszyn ztozony teoretycznie z dowolnej liczby maszyn. Mozna wybra¢ maszyne
odniesienia recznie lub pozwoli¢, aby wybrat jg program, co ograniczy koniecznos¢ regulacji do minimum.

Jednostki pomiarowe, ktére mogg byc¢ uzyte:
XT50, XT60 i XT70.
Opcja ruchu ,Live360” jest dostepna tylko w przypadku korzystania z jednostki XT70.

Pomiar dwéch sprzegiet

Osiowanie ciggéw maszyn ztozonych z trzech maszyn. Mozna wybraé maszyne odniesienia recznie lub pozwoli¢, aby
wybrat jg program, co ograniczy koniecznos$c¢ regulacji do minimum.

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT60.

Procedura pomiarowa w programie Cigg maszyn

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazéwki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zotto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij q’@

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowej.

Kiedy zakonczysz pomiar, Stuknij s i :’ aby go sfinalizowag.

L T B

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowej.
Tworzenie szablonu
1. Stuknij = i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikow.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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PRZYGOTOWANIE

1. Skonfiguruj i przeprowadz osiowanie zgrubne jednostek pomiarowych. Mozna uzy¢ jednostek pomiarowych
XT50 i XT60.

Upewnij sie, ze jednostki pomiarowe sg natadowane.

Skonfiguruj i przeprowadz osiowanie zgrubne jednostek pomiarowych.
Wprowadz odlegtosci.

Wprowadz wtasciwosci maszyny i sprzegta.

o gk whN

Stuknij T|— aby przej$¢ do widoku Pomiar.

Mozesz pdzniej wroci¢ do widoku Przygotowanie i wprowadzi¢/zmieni¢ informacje.

Eﬁ? eﬂ_*“é@ mm

prfi]  Frez ez

Stuknij dowolne pole, aby wprowadzi¢ odlegtosci. Patrz "Wprowadzanie odlegtosci” on the facing page.
Stuknij, aby wyswietli¢ konfiguracje maszyny. Patrz "Konfiguracja maszyny" on page 132.

Stuknij, aby wyswietli¢ konfiguracje sprzegta. Patrz "Konfiguracja sprzegta" on page 60.

Stuknij, aby doda¢ maszyne.

Stuknij, aby wyswietli¢ inng czes$¢ ciggu maszyn (jesli ciag zawiera wiecej niz trzy maszyny).

mOOow >

Dodaj lub usun maszyne

o Stuknij ﬂ aby doda¢ maszyne. Maszyna ogdlna zostanie dodana na koncu ciggu maszyn.
« Stuknij <= i Hfigg", aby usunac¢ maszyne. Mozna usunac tylko ostatnia maszyne ciagu.

Patrz takze

Patrz "Obr./min w programie W poziomie" on page 60
Patrz "Kompensacja termiczna" on page 64

Patrz "Tolerancja" on page 61
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Wprowadzanie odlegtosci

Stuknij dowolne pole wprowadzania odlegtosci, aby wprowadzi¢ odlegto$¢. Pole zostanie powigekszone i pojawi sie
klawiatura.

A. Odlegto$¢ miedzy jednostka S i jednostkg M. Zmierz odlegto$¢ miedzy pretami.

B. Odlegtos¢ miedzy jednostkg S i srodkiem sprzegta.

C. Obr./min. Kiedy wprowadzisz obr./min, odpowiednia tolerancja zostanie wybrana automatycznie.

D. Odlegtos$¢ miedzy pierwszg i drugg parg tap. Aby wprowadzi¢ odlegtosci w maszynie S, stuknij + i |€»|, aby
wyswietli¢ pola.

E. Odlegtos¢ miedzy drugg parg tap i jednostkg S.

F. Odlegtos¢é miedzy jednostkg M i pierwszg parg tap. Tutaj mozna wprowadzi¢ warto$¢ ujemna.

G. Odlegtos¢ miedzy pierwsza parg tap i drugg para tap.

Wymagane odleglosci

Mozna poming¢ wszystkie odlegtosci i przej$¢ bezposrednio do widoku Pomiar. Jesli pdzniej zmienisz odlegtos$c,
wynik zostanie przeliczony.

« Aby obliczy¢ wynik przesuniecia i kata, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami S'i M.
« Wartosci tap mozna obliczy¢ pod warunkiem, ze wprowadzono odlegtos$¢ miedzy parami tap.
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Konfiguracja maszyny

Na maszynie stuknij .ﬁ' aby wyswietli¢ widok Konfiguracja maszyny. Mozna zmieni¢ obraz i liczbe par tap.

Number of feet

A. Stukaj strzatki, aby zmieni¢ obraz maszyny.
B. Stuknij, aby zmieni¢ liczbe partap. Mozliwa liczba par tap rozni sie w zaleznosci od maszyny.

Nazwa maszyny
Stuzy do zmiany domysIinych nazw maszyn. Nazwa jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij == na maszynie.

2. Stuknij @

3. Stuknij pole wprowadzania tekstu, aby zmienié nazwe.
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Konfiguracja sprzegta

Typ sprzegta
1. Stuknij == na sprzegle.

2. Stuknij -Ig.
3. Wybierz typ sprzegta.

Srednica sprzegla

Jesli chcesz, aby wynik opierat si¢ na szczelinie sprzegta zamiast na kacie, musisz wprowadzic¢ Srednice sprzegta.
Srednica sprzegta jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij <= na sprzegle.

2. Stuknij @

3. Wprowadz srednice.

Szczelina

Aby wyswietli¢ wynik jako srednice, Stuknij s i -|!‘.

Obr./min w programie Cigg maszyn

Osiowanie jest uzaleznione od predkosci obrotowej watéw. Po wybraniu wartosci obr./min, odpowiednia tolerancja
zostaje ustawiona automatycznie.

Wyzsze obr./min maszyny wymagajg wezszej toleranc;ji.
1. Stuknij pole Obr./min, aby wprowadzi¢ warto$¢. Albo stuknij + i /'/\ na sprzegle.

2. Wprowadz obr./min. Tolerancja zostanie ustawiona automatycznie, odpowiednio do wprowadzonej wartosci
obr./min.
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Tolerancja

Osiowanie jest uzaleznione od predkosci obrotowej watéw. Po wybraniu wartosci obr./min, odpowiednia tolerancja
zostaje ustawiona automatycznie.

Wyzsze obr./min maszyny wymagajg wezszej toleranc;ji.

1. Stuknij == na sprzegle.

2. Stuknij |i aby wyswietli¢ menu tolerancji.

-~ ot
WK_‘ TOLERANCE ON RPM: 1500
EASY-LASER v
™ ANSI/ASA S2.75-2017 A
QFFSET ANGLE
D * D15 013
p—a 0,08 0.07
 S——— : 5
e 004 004
—
ansl N
i i‘:' ADD TOLERANCE

A. Wigcz/wytgcz tolerancje.

B. Biezace obr./min.

C. Wybrana tolerancja.

D. Poziomy toleranciji.

E. Dodaj tolerancje uzytkownika.
Easy-Laser

Ta tolerancja jest domysina. Ustawienie wartosci obr./min aktywuje tolerancje Easy-Laser. ,Dobry” poziom tolerancji

stuzy do ponownego osiowania maszyn niekrytycznych. Nowe instalacje i maszyny krytyczne zawsze musza by¢
osiowane z ,doskonatym” poziomem tolerancji.

Wystepujg dwa poziomy tolerancji:
A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

w Dobry. Zétte tho.
Y&  Doskonalty. Zielone tio.

Norma ANSI
Dostepna jest norma ANSI/ASA S2.75-2017. Ta norma zawiera trzy poziomy tolerancji:

A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

* Minimalna. Pomaranczowe tto.
W  Standard. Zote tto.
W, Precyzja. Zielone tto.

Tolerancja niestandardowa

Wiele maszyn wymaga bardzo doktadnego osiowania, nawet jesli majg niskie obr./min. Mozesz doda¢ wtasng
niestandardowgq tolerancje.
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1. Stuknij “jjt
2. Wprowadz wartosci przesuniecia i kata.

3. Stuknij li'l' aby dodac¢ wtasng niestandardowg tolerancje.

Wystepujg dwa poziomy niestandardowej tolerancji.
Tolerancja dla watu dystansowego

Jesli wybrano wat dystansowy, nie zostanie uzyta tolerancja przesunigcia. Obydwa katy (A i B) zostajg pordwnane
i muszg zawierac sie w zakresie toleranciji.
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Kompensacja termiczna

Podczas normalnej pracy na maszyny oddziatujg rézne czynniki i sity. Najczestszg z tych zmian jest zmiana
temperatury maszyny. Powoduje ona wzrost wysokosci watu. Nazywamy to wzrostem termicznym. Aby
skompensowac wzrost termiczny, nalezy wprowadzi¢ warto$ci kompensacji w stanie zimnym. Aby umozliwi¢ wzrost
termiczny, moze by¢ konieczne wytgczenie (ostygniecie) maszyny.

Do kompensacji wzrostu termicznego stuzg wartosci przesuniecia i kgta. Wartosci przesuniecia i kata opierajg sie na
punkcie obliczania:

« W przypadku sprzegiet elastycznych, punkt obliczania znajduje sie na srodku sprzegta.
« W przypadku watéw dystansowych, punkt obliczania znajduje sie po lewej stronie watu dystansowego.

Nie mozna mie¢ jednocze$nie kompensacji sprzegta i tap w jednej maszynie.

Ustawianie kompensacji na sprzegle

1. Stuknij == na sprzegle.
2. Stuknij Q aby wyswietli¢ widok Kompensacja termiczna.

3. Wprowadz wartosci dla kompensacji w pionie i/lub w poziomie. Kiedy wprowadzisz warto$ci kompensacii,
maszyna zmieni kolor na niebieski.

4. Stuknij ( aby wréci¢ do widoku Przygotowanie.

Wartosci kompensacji sg widoczne w raporcie.

— RUNNING

QRRERAREl A |90 oieine | B Q
-\ w 7Y
'||- -l'. 1 mmA00 mm

VERTICAL ANGLE
men/ 100 men mm100 mm

_|& _'& -1 COMPENSATION

7A849

4
142
0

+ W o

E Calculation
Point

T@V/Hd )

VERTICAL  HORIZONTAL

Wartosci przesunigcia i kgta dla maszyny lewe;j.

Wartosci przesuniecia i kgta dla maszyny prawe;j.

Wat dystansowy.

Punkt obliczania znajduje sie po lewej stronie watu dystansowego.

Wigcz/wytgcz kompensacje termiczng. Jesli ja wytgczysz, wartosci zostang zapisane, ale nie bedg uzywane.
W ciggu maszyn wptynie to na wszystkie sprzegta w danym ciggu.

moow»

m

Pokaz widok V (w pionie) lub H (w poziomie).

UWAGA! Nie mozna mie¢ jednocze$nie kompensacji sprzegta i tap w jednej maszynie.
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Ustawianie kompensacji na fapach

CIAGMASZYN

Wartosci wprowadza sie dla pierwszej i ostatniej pary tap w maszynie. Jesli maszyna ma wiecej niz dwie pary tap,

obliczone dla nich wartosci zostang przedstawione w raporcie.

1. Wprowadz odlegtosci.
2. Stuknij == na maszynie.

3. Stuknij Q aby wyswietli¢ widok Kompensacja termiczna.

4. Wprowadz wartosci dla kompensacji w pionie i/lub w poziomie. Kiedy wprowadzisz wartosci kompensacji,
maszyna zmieni kolor na niebieski.

5. Stuknij ( aby wroci¢ do widoku Przygotowanie.

{ PREPAREWs P T RUNNING

=== OFFLINE

v Ej/ VER!IC‘AL HORIZONTAL

D

VIl H o

VERTICAL FOOT
COMPENSATION

7 8

4
142
0

mem

+ W O

A. Wartosc¢ dla pierwszej pary tap.
B. Warto$¢ dla ostatniej pary fap.

C. Wigcz/wytgcz kompensacje termiczng. Jesli jg wytaczysz, wartosci zostang zapisane, ale nie bedg uzywane.

W ciggu maszyn wptynie to na wszystkie sprzegta w danym ciggu.

D. Pokaz widok V (w pionie) lub H (w poziomie).

UWAGA! Nie mozna mie¢ jednoczesnie kompensacji sprzegta i tap w jednej maszynie.
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Przykiad bez kompensacji

A. Wytgczona, nie ustawiono kompensacji. Maszyny sg wyosiowane.

B. Wiaczona, maszyna ,ro$nie” o 5 mm i przestaje byé wyosiowana.

Przyktad z kompensacja

W tym przyktadzie przyjmujemy wzrost termiczny +5 mm w stanie GORACYM. Dlatego kompensujemy go wartoscig -
5 mm w stanie wytgczonym.

C. Wytgczona, ustawiono kompensacje -5 mm.

D. Wigczona, maszyna rosnie i bedzie idealnie wyosiowana!
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY EASYTURN™

Metoda EasyTurn™ umozliwia pomiar nawet przy 40° rozstawie punktow pomiarowych. Jednak, aby uzyska¢ jeszcze
doktadniejszy wynik, sprébuj rozmiesci¢ punkty jak najdalej od siebie.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

« Zamocuj jednostki pomiarowe.

« Aby obliczy¢é wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Potgcz jednostki pomiarowe.

« W razie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz punkt Kulawa tapa.

Pomiar
Przed zarejestrowaniem wartosci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

1. Stuknij '@ na karcie, aby wybra¢ metode EasyTurn.

2. Ustaw laser na $rodku celéw. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Stuknij . aby zarejestrowac pierwszg pozycje. Pojawi sie czerwone oznaczenie.
4. Obré¢ waty o co najmniej 20°.
Stuknij . aby zarejestrowac¢ drugg pozycje.

6. Obré¢ waty o co najmniej 20°.

Stuknij . aby zarejestrowaé trzecig pozycje.

8. Stuknij =], aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij #ﬁl. aby zmierzyé ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz
wykona¢ nowy pomiar.

=A? < F « OO -
A
SKIT/&Z;LG.

—
TAP @ TO REGISTER VALUE
& v H

= ' . ;
‘ .‘ C % = NEW MEASUREMENT o |
)V ¢ 28 >

¢ & & w 2

EASYTURN' ©-12-3  SWEEP MULTI PQINT SOFTFOOT

A. Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.

B. Czerwony = obro¢ waty poza czerwone oznaczenie.
Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.
Niebieski = zarejestrowana pozycja.

C. Usun zarejestrowang warto$c.
Aktywne sprzegto jest zaznaczone na zé6tto. Stukaj strzalki, aby przejs¢ do innych sprzegiet.
E. Tabela pomiarow. Jesli wybrano wat dystansowy, patrz informacje ponizej.

o
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#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

o Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

(c

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.
Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Ustaw wartos$¢ Filtr.

bZ@4s &

Zmierz ,kulawa tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiarow
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4 Points:
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3 NEW MEASUREMENT

A. Wartosci w pionie dla katow Ai B
B. Wartosci w poziomie dla katéw A i B

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY 9-12-3

Pozycje pomiarowe sg rejestrowane na godz. 9, 12i 3. Nie uzywa sie inklinometrow.

Przygotowania
Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

« Zamocuj jednostki pomiarowe.
« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Wprazie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”, patrz punkt Kulawa tapa.
Pomiar
Przed zarejestrowaniem wartosci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

1. Stuknij .@. na karcie, aby wybraé metode 9-12-3.

2. Ustaw laser na srodku celéow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Obro6c¢ waty na godz. 9.
4. Stuknij ‘ aby zarejestrowac pierwszg pozycje.

5. Obro6¢ waty na godz. 12.
6. Stuknij . aby zarejestrowac drugg pozycje.

7. Obro¢ waty na godz. 3.
8. Stuknij ‘ aby zarejestrowaé trzecig pozycje.

9. Stuknij -L‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij i%l. aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Je$li wrécisz do widoku Pomiar, mozesz
wykonac nowy pomiar.
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Points: 2
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E i NEW MEASUREMENT
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EASYTURN [1992:37| SWEEP  MULTIPOINT SOFTFOOT

A. Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.

B. Z6fity = zarejestrowana pozycja.
Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.

C. Usun zarejestrowang wartosé.
D. Tabela pomiarow.
E. Aktywne sprzegto jest zaznaczone na zo6to. Stukaj strzatki, aby przej$¢ do innych sprzegiet.
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#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

o Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

(c

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.
Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Ustaw wartos$¢ Filtr.

bZ@4s &

Zmierz ,kulawa tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiarow
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3 NEW MEASUREMENT

A. Wartosci w pionie dla katow Ai B
B. Wartosci w poziomie dla katéw A i B

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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POMIAR PRZY UZYCIU PROGRAMU MULTIPOINT

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.
« Zamocuj jednostki pomiarowe. Metoda ,Multipoint” jest dostepna, kiedy uzywasz jednostek pomiarowych XT60.
« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegto$¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Potgcz jednostki pomiarowe.
« Wprazie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz punkt Kulawa tapa.
Pomiar

Przed zarejestrowaniem wartosci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

Aby uzyska¢ doktadniejszy wynik, sprébuj rozmiesci¢ punkty jak najdalej od siebie. Kolory wskazujg potozenie
optymalnych pozycji pomiarowych. Najlepsze miejsce pomiaru jest oznaczone na zielono. Aby uzyska¢ doktadniejszy
wynik, zawsze obracaj wat w tym samym kierunku.

1. Stuknij «§}e na karcie, aby wybra¢ metode Multipoint.

2. Ustaw laser na $rodku celéw. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Stuknij . aby zarejestrowac pierwszg pozycje. Pierwsza pozycja zostanie automatycznie ustawiona na zero.
4. Stuknij . aby zarejestrowac¢ zgdang liczbe pozycji. Wynik bedzie dostepny po trzech punktach.
5. Stuknij -|‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij ¢£|, aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz
wykona¢ nowy pomiar.
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EASYTURN  9-12-3  SWEEP  MULTI POINT SOFTFOOT

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.
Zarejestrowany punkt pomiarowy.
Ocena jakosci.

Stuknij m aby wyswietli¢ szczegdtowe informacje. Patrz "Szczegoty wynikéw" on page 79.
Stuknij, aby zarejestrowa¢ wartosci.

Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

@,3_|=,n=rﬂ OO0 w >

Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™,
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Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.
Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

Ustaw wartos¢ Filtr.

Lz &

Zmierz ,kulawg tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiarow
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> . #ig NEW MEASUREMENT
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A. Wartosci w pionie dla katéw Ai B
B. Wartosci w poziomie dla katow A i B

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "$wieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY CONTINUOUS SWEEP

Automatyczne rejestrowanie wartosci pomiaréw podczas pomiaru watu metodg Continuous Sweep.

Nie ma ograniczenia liczby punktéw.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

Zamocuj jednostki pomiarowe. Metoda ,Continuous sweep” jest dostepna, kiedy uzywasz jednostek
pomiarowych XT60.

Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi, patrz
"Wprowadzanie odlegtosci” on page 58.

Potacz jednostki pomiarowe.
W razie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

W razie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz punkt Kulawa tapa.

Pomiar

Przed zarejestrowaniem wartosci mozna zmieni¢ metode pomiaru. Filtr jest niedostepny w czasie pomiaru przy
uzyciu metody Sweep.

1.

Stuknij @ na karcie, aby wybra¢ metode Continuous sweep.

2. Ustaw laser na $rodku celéw. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Stuknij ‘ aby rozpoczg¢ pomiar.

4. Obroc¢ waty. Aby uzyskaé doktadniejszy wynik, staraj sie maksymalnie obréci¢ waty.

5. Stuknij . aby przerwaé¢ pomiar.

6.

Stuknij -|A aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij i%l. aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz

wykona¢ nowy pomiar.

=/
A

Hg

L N 2

TAP @ TO STOP SWEEP

mm

—
Ty v Dl H 5
# - B
H-0.11 Points: 79 Cuallty>81%.

4 0.07 0.38 017

EASYTURN 5123 USWEEP | MULTI FOINT _ SOFTFOOT

moow»

m

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.

Zbtty obszar pokazuje miejsce zarejestrowania punktow.

Kierunek pomiaru. Jesli zmienisz kierunek w trakcie pomiaru, strzatka zmieni kolor na czerwony.
Ocena jakosci.

Stuknij m aby wyswietli¢ szczegdtowe informacje. Patrz "Szczegoty wynikéw" on page 79.

Stuknij, aby rozpoczac¢ i przerwac pomiar.
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#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

o Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

(c

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.

Pomiar przy uzyciu metody Continuous sweep.

L@éé

Zmierz ,kulawg tape”.

Wat dystansowy w tabeli pomiaréow

=@ 2 «» F «w O 2 -

— p—— B
—_— —
s02 v H/
A - L [Nam Mg | M THg
- P oo 2| 006 002|038 018
0.0 /"":“ ’ Polints: 3
— Z\‘v‘ =y ‘ 1| ooz 001 | 013
o _— | : 7 l
L M - ‘_\_F,h e
h NEW MEASUREMENT

A. Wartosci w pionie dla katéw A i B
B. Warto$ci w poziomie dla katéw Ai B

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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KULAWA LAPA

Wykonaj kontrole ,kulawej tapy”, aby upewni¢ sie, ze maszyna spoczywa rownomiernie na wszystkich tapach.
,Kulawa tapa” moze by¢ katowa lub réwnolegta. Przyczyng ,kulawej tapy” moze by¢:

« Nierowny fundament maszyny.

« Skrecone lub uszkodzone fapy maszyny.

« Nieprawidiowa liczba podktadek pod tapami maszyny.

« Brud lub inne niepozgdane materiaty pod tapami maszyny.

Pomiar
.Kulawg tape” mozna sprawdzi¢ we wszystkich maszynach, dla ktérych wprowadzono odlegtosci.
1. Wprowadz odlegtosci miedzy jednostkami pomiarowymi i parami tap. Robi sie to w widoku Przygotowanie.

2. W widoku Pomiar stuknij g karte.

3. Ustaw detektory na godz. 12 i w razie potrzeby wykonaj osiowanie zgrubne.

4. Stuknij T|—w procedurze pomiarowej.

5. Stuknij dowolne z pél wartosci tap.

6. Odkre¢ Srube i zaczekaj na ruch. Sprawdz wykres, aby przekonac sie, czy warto$c jest stabilna.
7. Dokrec¢ srube i zaczekaj, az warto$¢ ponownie ustabilizuje sie.

8. Stuknij . aby zarejestrowaé wartosé.

9. Stuknij inng tape, aby jg zmierzy¢. Stuknij ak/ aby wyswietli¢ wynik ,Kulawa tapa”.

10.  Stuknij 4‘9, aby wroci¢ do widoku Pomiar.

=D ? L e i
= 038) (ol —— ¢

2 ‘-'\\7‘ _/—

A : A. Odkrec srube i zaczekaj na ruch.
i B. Ruch ustabilizowat sie. Dokre¢ $rube.
of : C. Stuknij, jesli chcesz skasowaé wszystkie wartosci
Lkulawej tapy”.
- Loasen and then Bighten boll. Wait until D. Filtr.
. mevement has slopped. Tap OK to finish

ﬁ e 29 b RO -
— [T—Cﬂ J 0]
ywia @

Filtr

W przypadku niskiej wartosci filtra, po pomiarze ,kulawej tapy” warto$¢ filtra detektora wzrosnie do 4. Jesli zwiekszysz
ustawienie filtra w czasie pomiaru ,kulawej tapy”, przy kolejnym uruchomieniu ,kulawej tapy” domyslinie zostanie
ustawiony nowy filtr.
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WYNIK

Widok Wynik zawiera przejrzysScie podane wartosci przesuniecia, kata i tap. Mozna przetgcza¢ miedzy wyswietlaniem
wartosci w poziomie lub w pionie. Mozna przechodzi¢ w przéd i w tyt miedzy widokami Pomiar, Wynik i Regulacja.

Stuknij Q , jesli chcesz wyregulowac¢ maszyne. Po regulacji mozesz wrdci¢ do widoku Wynik. Wystepujg cztery rézne

widoki wynikow:

|'- Widok maszyny.
Z A Widok wykresu. Patrz "Widok wykresu" on page 107
m

1 Tabela ciggu maszyn. Patrz "Tabela ciggu maszyn" on page 108

Eﬁ. Tabela sprzegta. Patrz "Tabela sprzegta" on page 109

Widok maszyny

Stuknij Il- aby wyswietli¢ widok maszyny.

=H 72 = + 1O D -

A AS FOUND

QUPLING - - e - COUPLING 2
3 roe.m-l [ | -0.04 M o0+ [ H B -0.03
* i 100 mm i *ir 100 men

(@ (@ ol o) 2] | &)

[ ‘A B - — _e—

ok T -3 - .—q 7‘*
e e ——

T O '3 -
St 1 F——|
10] o i

G
t+ 000 & 0.08 4+ 021 & 024 ¢ 0108 /-
< ] ] — - >

v H

3 D)
\-30/ 8

MACHINES  ASFOUND| AS LEFT LOCK FEET

Wartosci przesuniecia i kata.

Linia referencyjna.

Stuknij, aby zmieni¢ widok Wynik.

Pokaz wartosci ,Przed regulacjg” lub ,Po regulac;ji”.
Pokaz wynik w pionie lub w poziomie.

Blokada tap.

@ mm0OOoOw >

Wartosci tap. Jesli zablokujesz pare tap, zostanie to przedstawione za pomoca ktédki a

Numer sprzegta.

To sprzegto zostato wyregulowane.

Niepewne sprzegto. Regulacja jednego sprzegta moze wptywac na kolejne sprzegto w ciggu maszyn. To
sprzegto wymaga ponownego pomiaru.

Kompensacja termiczna.

Wskazuje brak tolerancji.

ool

W zakresie tolerancji. 1-3 gwiazdki w zaleznosci od uzywanej toleranciji.
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Odczyt wartosci

Odczytujgc wartosci, stan twarzg w strone maszyny stacjonarnej (S), a plecami do maszyny ruchomej (M). Wtedy
godzina 9 bedzie po lewej, tak jak w programach pomiarowych.

Przed regulacja lub Po regulacji

Na kartach mozna przetgcza¢ miedzy wyswietlaniem wartosci Przed regulacjg i Po regulaciji.

5’.@ Wartos$¢ Przed regulacjg to ostatni wykonany pomiar przed dokonaniem regulac;ji.
L- Wartos¢ Po regulacji to wynik ostatniej regulacji. Dostepne po przejsciu do widoku Regulacja (i wyswietleniu
wartosci dla ruchu) i powrocie do widoku Wynik.
Pokaz szczeline
Domyslnie jest wyswietlany btgd katowy/100 mm. Aby wyswietli¢ szczeline, nalezy ustawi¢ srednice sprzegta.

Aby wyswietli¢ wynik jako Srednice, StUKNIj s i -|R.

Wartosci przesuniecia i kata

Wartos$ci przesuniecia i kgta pokazujg wyosiowanie maszyny przy sprzegle. Wystepujg one zaréwno w kierunku
poziomym, jak i pionowym. Te wartosci powinny miesci¢ sie w zakresie toleranc;ji.

N

A. Przesuniecie. Linie srodkowe dwoch osi nie sg koncentryczne, tylko rownolegte. Mierzy sie to na srodkach
sprzegiet. W tym przyktadzie pokazano przesuniecie ujemne.

w

Nieosiowos¢ kgtowa. Linie srodkowe dwdéch osi nie sg rownolegte. W tym przyktadzie pokazano kat dodatni.
C. Przesunigcie i nieosiowos$¢ katowa. Nieosiowos¢ czesto jest kombinacjg przesuniecia i nieosiowosci kgtowej.
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Wynik dla watlu dystansowego

Jesli wybrano wat dystansowy, zostang wyswietlone wartosci dla kgtow A i B. Wystepujg one zaréwno w kierunku
poziomym, jak i pionowym.

_ﬁ*"m-l-%\\@ -

AS LEFT
V{ -0.12] 0.06 ¥ H- -0.05

mm/100 mm mmﬂmomm
m&i—__—_
———— [C
A. Wartosci w pionie dla kata A.
B. Wartosci w pionie dla kata B.

C. Wartosci w poziomie.

KatAikat B
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Widok wykresu

Stuknij T &, aby wyswietli¢ wykres.

=H 2?2 « + RO D

A i 1100 mm
BA

:
L)
Ll

mm
AS LEFT
£COUPLING 1 o COUPLING 2
oo [l H EE -0.04 || =l H Il 251]
o iy 100 men

N

+ 015 4 0.14 t -0.06 ¢ -0.15 t 772 t 1282
AF1 AF2 BF1 BF2 CF1 CF2
® LB c
/0 . - BB vER o
GRAPH AS FOUND ‘“Lﬁ LOCK FEET

>

Stuknij, aby zmieni¢ widok Wynik.
Stuknij, aby wyswietli¢ widok W poziomie.
Numer sprzegta.

To sprzegto zostato wyregulowane.

sprzegto wymaga ponownego pomiaru.
Kompensacja termiczna.

Wskazuje brak tolerancji.

* > OOMN o>

Numer sprzegta. Zielony = w zakresie tolerancji, czerwony = nie w zakresie tolerancji.

W zakresie tolerancji. 1-3 gwiazdki w zalezno$ci od uzywanej tolerancji.

CIAGMASZYN

Niepewne sprzegto. Regulacja jednego sprzegta moze wptywac na kolejne sprzegto w ciggu maszyn. To
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Tabela ciggu maszyn
Stuknij B2, aby wyswietlié tabele ciggu.

1
=H 2?2 = 4+ 1O 2 -
ENTER DISTANCES TO SHOW OFFSET AND ANGLE
A_. A" H
\. 4 006 W o C 317.18
a0 4 245 A -«.:./_.4,05
B . M 283 A » -3.59
O WY 216 H w¢ 367
\ . -k = -k -
4k e -k =
< D >
X e e
TRAIN AS FOUND  ASLEFT

Numer sprzegta. Zielony = w zakresie tolerancji, czerwony = nie w zakresie tolerancji
Wybrane sprzegto.

Wat dystansowy.

Stuknij, aby zmieni¢ widok Wynik.

Numer sprzegta.

To sprzegto zostato wyregulowane.

Niepewne sprzegto. Regulacja jednego sprzegta moze wptywac na kolejne sprzegto w ciggu maszyn. To
sprzegto wymaga ponownego pomiaru.

Kompensacja termiczna.

Wskazuje brak tolerancji.

* P O @M oo

W zakresie tolerancji. 1-3 gwiazdki w zaleznosci od uzywanej tolerancji.
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Tabela sprzegta
Stuknij Eﬁ_, aby wyswietli¢ tabele sprzegta. Wyswietla petny wynik dla jednego sprzegta na raz.
=H 2?2 «» + B 2 .
o8 AS FOUND
A Vv H
) # R Hg R Hg  auauy
4 ¥ -014 -074 -006 -0.36 92% WV
3 O 011 062 007 038 -.a{s%. ~
b: m 2019-03-12 09:24
/ Points: 99 1 .- D
Lz O -005 -047 000 012 92% V
1 O -002 030 007 -024 -- E
AVERAGE -0.14 -0.74 -0.06 -0.36 92% —-
¢ reacee | G| 000 000 0.0 )
N ey v
COUPLING ASFUA,ND AS LEFT

A. Biezace sprzegto. Wyswietlany jest petny wynik dla tego sprzegta.

B. Stuknij m aby wyswietli¢ Widok szczegotowy. Patrz "Szczegdty wynikow" on page 79.

C. Stuknij, aby zmieni¢ widok Wynik.

D. Ocena jakosci dla pomiaru. Dostepna, jesli zostata uzyta metoda Continuous Sweep lub Multipoint.
E. Stuknij, aby wyswietli¢ inne sprzegto.

Jesli chcesz usunaé pomiar, stuknij Qg i W

Uzycie
DomyslInie wszystkie pomiary sg ujete w obliczeniach. Je$li wykluczysz pomiary, wartoéci Srednio i Catkowicie

zostang zaktualizowane. Wykluczone pomiary nie sg ujete w obliczeniach, ale nadal widoczne. Jesli ukryjesz jakie$
pomiary, raport nie ulegnie zmianie. W raporcie zawsze sg wyswietlane ostatnie pomiary.

UWAGA! W raporcie zawsze jest wyswietlany ostatni pomiar i regulacja.

Srednio
Srednie warto$ci przesuniecia i kata. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.

Calkowicie

Catkowite wahania w przesunieciach i kgtach. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.
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Blokada tap
Funkcja Blokada tap jest dostepna w widoku Wynik, zaréwno z widoku Maszyna, jak i Wykres.

Ta funkcja jest pomocna w przypadku trudnosci lub niemoznos$ci wyregulowania pary tap. Funkcja Blokada tap
pozwala wybrag, ktére tapy sg zablokowane, a ktére mozna regulowac. Aby wyswietli¢ wartosci tap w maszynie
z zablokowanymi tapami, nalezy wprowadzi¢ odlegtosci.

1. Stuknij &} na karcie w widoku Wynik.

2. Stuknij jedno lub dwa pola, aby zablokowa¢ odpowiednig pare fap. Aby zmieni¢ blokade, stuknij jg, aby ja
odblokowag, po czym stuknij kolejne pole.

3. Kiedy skonczysz, stuknij ﬁ}

=H 2?2 = + 1O 2 -
TAP A LOCKED FOOT TO UNLOCK IT
#&couPLinGt _COUPLING 2

006 4+ 'V I -2.45] sl VI 216
* ry 7'y 'y |
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F. =:\
] a
A g\

™~
8 a Ut -6.19 UF-11.10 Ut -28.31 U -34.16
AF1 AR2 BF1 BF2 ~EA CF2
< & >
« A E v | ‘B-/_‘
AS FOUND | ASLEFT LOCK FEET

A. Stuknij ktodke, aby odblokowac.
B. Stuknij, aby zakonczy¢.
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REGULACJA CIAGU MASZYN

Widok Regulacja przedstawia wartosci dla ruchu.

1.

o o~ w

Stuknij \) w procedurze pomiarowej. Dwie maszyny, w ktérych zamontowano jednostki pomiarowe, zostang
powiekszone.
Stuknij 4y na maszynie, ktérg chcesz wyregulowag.

Wyréwnaj maszyne za pomocg podktadek odpowiednio do wartosci tap pionowych.
Wyreguluj maszyne w poziomie odpowiednio do wartosci poziomych dla ruchu.
Dokrec tapy.

Stuknij T|— aby powtorzyé pomiar lub stuknij % aby wyswietlié raport.

=/A 7?2 @+ <« 2 -

ADJUST

v M- 0 NARROW WIDE VERTICAL  HORIZONTAL

mOoOOoOw>»

Jednostki pomiarowe znajdujg sie na ostatnio mierzonym sprzegle.

Ta maszyna jest regulowana.

Patrz "Filtr" on page 8

Wybierz sposéb wyswietlania wartosci w ruchu.
Wyswietl widok w pionie lub w poziomie.

Wyreguluj inne sprzegto

Musisz wykona¢ lub powtérzyé pomiar sprzegta, zanim je wyregulujesz. Jesli chcesz wyregulowac inne sprzegto, niz
ostatnio mierzone:

1.
2.

3.

Przesun jednostki pomiarowe na sprzegto, ktére chcesz wyregulowac.
Stuknij 7|— w procedurze pomiarowej, aby wyswietli¢ widok Pomiar.

Uzyj strzatek ¢ , aby wyswietli¢ odpowiednie sprzegto.

4. Zmierz sprzegto.

Stuknij \) w procedurze pomiarowej i wyreguluj sprzegto.
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Wartosci dla ruchu za pomocg inklinometru

W przypadku programoéw EasyTurn, Sweep i Multipoint, inklinometr sprawdza, kiedy sg wyswietlane wartosci dla
ruchu.

Wybierz jedng z odpowiednich opcji ruchu:
GB Waski, wartosci dla ruchu sg wyswietlane, kiedy jednostki znajdujg sie w zakresie (£2°) pozycji zegara.

@ Szeroki, wartosci dla ruchu sg wyswietlane, kiedy jednostki znajdujg sie w zakresie (+44°) pozycji zegara.

Live360, wartosci w ruchu sg wyswietlane zaréwno w kierunku pionowym, jak i poziomym. Opcja dostepna
@ tylko w przypadku korzystania z jednostki XT70.

Kiedy wybierzesz opcje Live360, pamietaj, aby nie przesuwacé jednostek pomiarowych po zarejestrowaniu

ostatniego punktu pomiarowego. Jesli to zrobisz, musisz powtérzy¢ pomiar, aby uzyskac¢ doktadny wynik.

UWAGA! Opcja Live360 jest podatna na ruchy/luz. Dopilnuj, aby luz nie miat wptywu na pomiar.

Wartosci dla ruchu bez inklinometru

W przypadku programu 9-12-3 inklinometr nie jest uzywany. Natomiast mozesz recznie wskazaé, w ktdrej pozycji
znajdujg sie jednostki pomiarowe.

1. Obré¢ waty z detektorami na pozycje ruchu.
2. Stuknij odpowiednig opcje ruchu, patrz nizej.
3. Stuknij O zanim opuscisz pozycje ruchu.
Opcje ruchu:
Brak ruchu. Jesli chcesz zmieni¢ pozycje ruchu, najpierw musisz wybrac te opcje, a nastepnie nowa pozycje.
Ruch na godz. 9.
Ruch na godz. 12.

Ruch na godz. 3.

SANIC VIS,

Ruch na godz. 6.
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RAPORT PROGRAMU CIAG MASZYN

Raport zawiera wszystkie szczegoty z pomiaru. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport
biezacy, stuknij w'@ w procedurze pomiarowe;.

—
=H? @ « O D o
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T
As found
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DAEmm00mm k| Mg D05 mm100 mm drded
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= Ofisot ) Uncestain Coupling

=4 Angle { couplng
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»H Spacer, angle A -

M4 Spaces. angle B W cr

HE Spacer with gap B
SHARE PDF XLS

Stuknij s i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

Numer sprzegta.
Wskazniki tolerancji.

OSow »

Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sa dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.

To sprzegto zostato wyregulowane.

o Niepewne sprzegto. Regulacja jednego sprzegta moze wptywac na kolejne sprzegto w ciggu maszyn. To
sprzegto wymaga ponownego pomiaru.

Kompensacja termiczna.

Informacje dotyczace nastepujgcych czynnosci:
« Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.

113



114



W PIONIE

OPIS PROGRAMU W PIONIE

Program do pomiaru i osiowania maszyn montowanych w pionie i kotnierzowo.

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT40, XT50, XT60 i XT70.

Procedura pomiarowa w programie W pionie

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazowki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zé6tto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, stuknij s i :’ aby go sfinalizowag.

e

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowey.
Tworzenie szablonu
1. Stuknij = i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikéw.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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PRZYGOTOWANIE

Najpierw nalezy skonfigurowac i przeprowadzi¢ osiowanie zgrubne jednostek pomiarowych:

« Patrz "Konfiguracja XT40" on page 32
« Patrz "Konfiguracja XT60" on page 37

W widoku Przygotowanie wprowadz wiasciwosci maszyny i sprzegta. Mozesz pdzniej wréci¢ do widoku
Przygotowanie i wprowadzi¢/zmieni¢ informacje. Stuknij + aby wyswietli¢ menu wtasciwosci sprzegta lub maszyny.

=AH? @ + « > D =

Pierwsza sruba. Ustawiona na godz. 9.

Stuknij pole, aby wprowadzi¢ odlegtos¢.

Stuknij, aby wyswietli¢ wtagciwosci sprzegta. (Obr./min, Tolerancja i Srednica sprzegta).
Liczba $rub, wartoscig domysing jest 6. Mozliwe wartosci to cztery, sze$¢, osiem i dziesied.
Stuknij, aby wprowadzi¢ srednice okregu $rub.

mmOO W >»

Stuknij, aby wprowadzi¢ nazwe maszyny.

UWAGA! Upewnij sie, ze jednostki pomiarowe sg natadowane.
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Konfiguracja sprzegta

Srednica sprzegla

Jesli chcesz, aby wynik opierat si¢ na szczelinie sprzegta zamiast na kacie, musisz wprowadzi¢ srednicg sprzegta.
Srednica sprzegta jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij + na sprzegle.

2. Stuknij @

3. Wprowadz srednice.

Szczelina

Aby wyswietli¢ wynik jako srednice, StUKN|j e i -|R.

Obr./min w programie W pionie

Osiowanie jest uzaleznione od predkosci obrotowej watéw. Po wybraniu wartosci obr./min, odpowiednia tolerancja
zostaje ustawiona automatycznie.

Wyzsze obr./min maszyny wymagajg wezszej tolerancji.
1. Stuknij pole Obr./min, aby wprowadzi¢ wartos¢. Albo stuknij e i /'/\ na sprzegle.

2. Wprowadz obr./min. Tolerancja zostanie ustawiona automatycznie, odpowiednio do wprowadzonej wartosci
obr./min.

Patrz "Tolerancja" on the next page
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Tolerancja

Osiowanie jest uzaleznione od predkosci obrotowej watéw. Po wybraniu wartosci obr./min, odpowiednia tolerancja
zostaje ustawiona automatycznie.

Wyzsze obr./min maszyny wymagajg wezszej toleranc;ji.

1. Stuknij == na sprzegle.

2. Stuknij |i aby wyswietli¢ menu tolerancji.

-~ ot
WK_‘ TOLERANCE ON RPM: 1500
EASY-LASER v
™ ANSI/ASA S2.75-2017 A
QFFSET ANGLE
D * D15 013
p—a 0,08 0.07
 S——— : 5
e 004 004
—
ansl N
i i‘:' ADD TOLERANCE

A. Wigcz/wytgcz tolerancje.

B. Biezace obr./min.

C. Wybrana tolerancja.

D. Poziomy toleranciji.

E. Dodaj tolerancje uzytkownika.
Easy-Laser

Ta tolerancja jest domysina. Ustawienie wartosci obr./min aktywuje tolerancje Easy-Laser. ,Dobry” poziom tolerancji

stuzy do ponownego osiowania maszyn niekrytycznych. Nowe instalacje i maszyny krytyczne zawsze musza by¢
osiowane z ,doskonatym” poziomem tolerancji.

Wystepujg dwa poziomy tolerancji:
A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

w Dobry. Zétte tho.
Y&  Doskonalty. Zielone tio.

Norma ANSI
Dostepna jest norma ANSI/ASA S2.75-2017. Ta norma zawiera trzy poziomy tolerancji:

A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

* Minimalna. Pomaranczowe tto.
W  Standard. Zote tto.
W, Precyzja. Zielone tto.

Tolerancja niestandardowa

Wiele maszyn wymaga bardzo doktadnego osiowania, nawet jesli majg niskie obr./min. Mozesz doda¢ wtasng
niestandardowgq tolerancje.
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1. Stuknij “jjt
2. Wprowadz warto$ci przesuniecia i kata.
3. Stuknij li'l' aby dodac¢ wtasng niestandardowg tolerancje.

Wystepujg dwa poziomy niestandardowej tolerancji.

Nazwa maszyny

Stuzy do zmiany domys$inych nazw maszyn. Nazwa jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij == na maszynie.

2. Stuknij @

3. Stuknij pole wprowadzania tekstu, aby zmieni¢ nazwe.

W PIONIE
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POMIAR

Pozycje pomiarowe sg rejestrowane na godz. 9,12 3.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

« Zamocuj jednostki pomiarowe.

« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ odlegto$¢é miedzy jednostkami pomiarowymi.

« W razie potrzeby przeprowadz osiowanie zgrubne.

Pomiar

1. Umies¢ jednostki na godz. 9, przy srubie numer jeden. Upewnij sie, ze mozna takze umiesci¢ jednostki na

godz.12i 3.
2. Stuknij . aby zarejestrowac pierwszg pozycje.

3. Obro6¢ waty na godz. 12.
4. Stuknij ‘ aby zarejestrowac drugg pozycje.

5. Obro6c¢ waty na godz. 3.
6. Stuknij . aby zarejestrowaé trzecig pozycje.

7. Stuknij -|A aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij i%l. aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz

wykona¢ nowy pomiar.

=A A = F «w O D i

i .
S Pump 7 i
¥ & ¥
ze |
M Malor 2z 58
gﬁe [\ 0 .24
il i NEW MEASUREMENT

®

Y¥%O0A

Pierwsza sruba. Ustawiona na godz. 9.

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.

OO0 w>

Zotty = zarejestrowana pozycja.
Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Tabela wyswietla wartosci przesuniecia i kgta w kierunkach godz. 12-6 i 9-3.

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal
rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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WYNIK

Wynik jest wyswietlany jako przesuniecie boczne w sprzegle i btgd kgtowy miedzy watami. W kierunkach 12-6 i 9-3.
Stuknij Q , jesli chcesz wyregulowa¢ maszyne. Po regulacji mozesz wréci¢ do widoku Wynik.

_'ﬂ'? o RN D

AS LEFT
0.04 [3
_f‘

mmi 100 mm
3

Wartosci sg wyswietlane w ruchu w kierunku 12-6.
Wartosci sg wyswietlane w ruchu w kierunku 9-3.
Wskazniki toleranciji.

Pokaz widok Tabela lub Maszyna. Patrz "Tabela wynikow" on the next page

mOOw>»

Pokaz wartosci ,Przed regulacjg” lub ,Po regulac;ji”.

Przed regulacjg lub Po regulacji

Na kartach mozna przetgcza¢ miedzy wyswietlaniem warto$ci Przed regulacjg i Po regulaciji.

5’.@ Wartos¢ Przed regulacjg to ostatni wykonany pomiar przed dokonaniem regulacji.
L\-/ Wartos$¢ Po regulacji to wynik ostatniej regulacji. Dostepne po przejsciu do widoku Regulacja (i wyswietleniu
wartosci dla ruchu) i powrocie do widoku Wynik.
Pokaz szczeline
Domyslnie jest wyswietlany btad kgtowy/100 mm. Aby wyswietli¢ szczeling, nalezy ustawi¢ srednice sprzegta.

Aby wyswietli¢ wynik jako Srednice, StUKNij s i -|k.
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Tabela wynikow

W widoku Wynik stuknij E aby wyswietli¢ widok tabeli.

=H? =+ BRSSP

umm:mr AS LEFT mﬂm

#__\A__ = =~ .f.‘ x5 QUAL\B_,
5 & 000 001 -007 013 - v
4 O 001 -004 -013 024 A
“ 2017-11-28 13:36
Points: 3
3% O -0.02 0.01 -0.53 099 -- Vv

—_AGE 0.00 0.01 -0.07 0.13 -
PEAK-PEAK 0.00 D 0 0.¢ E 0.00

lﬁ_ ® (v

TABLE | MACHINES ASFOUND | ASLEFT

Wybierz, aby uzy¢ pomiaru w obliczeniach.
Stuknij, aby wyswietli¢ wiecej informac;ji.

Ten pomiar zostat dostosowany.

O o0 w>»

Przetagczaj miedzy wyswietlaniem widoku maszyny i tabeli.
E. Przelgczaj miedzy wyswietlaniem wartosci Przed regulacjg i Po regulacji.

Jesli chcesz usunaé pomiar, stuknij G i W

Uzycie
Domyslnie wszystkie pomiary sg ujete w obliczeniach. Jesli wykluczysz pomiary, wartosci Srednio i Catkowicie

zostang zaktualizowane. Wykluczone pomiary nie sg ujete w obliczeniach, ale nadal widoczne. Jesli ukryjesz jakie$
pomiary, raport nie ulegnie zmianie. W raporcie zawsze sg wyswietlane ostatnie pomiary.

UWAGA! W raporcie zawsze jest wyswietlany ostatni pomiar i regulacja.

Srednio
Srednie warto$ci przesuniecia i kata. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.

Catkowicie

Catkowite wahania w przesunieciach i katach. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.
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REGULACJA

1. Poréwnaj przesuniecie i btad katowy z wymogami tolerancji.

2. Jesli btad katowy wymaga regulacji, najpierw wyréwnaj maszyne za pomocg podktadek, po czym wyreguluj
przesuniecie.

3. Dokrec¢ $ruby i zmierz ponownie.

=2 &+ %0 e
" -
XA‘-’ ADJUSTED y// =
ool I -2.43 -0.02 ‘9[3
ry

'S 3 mm/100 mm b 5.4

C

—_—

Bl © G © w0 sundiew

NOT LIVE I.NEZB LIVE 12 LIVE3 LWVES

Wartosci sg wyswietlane w ruchu w kierunku 12-6 lub 9-3.
Pierwsza $ruba jest ustawiona na godz. 9.
Pozycje ruchu.

OO0 w>»

Wyswietl widok Wyréwnanie. Patrz "Wartosci wyrdwnania" on the next page

Pozycje ruchu
1. Obré¢ waty z detektorami na pozycje ruchu.
2. Stuknij odpowiednig opcje ruchu, patrz nizej.
3. Stuknij O zanim opuscisz pozycje ruchu.
Opcje ruchu:
Brak ruchu. Jesli chcesz zmieni¢ pozycje ruchu, najpierw musisz wybrac te opcje, a nastepnie nowa pozycje.
Ruch na godz. 9.
Ruch na godz. 12.
Ruch na godz. 3.

Ruch na godz. 6.

SAWIC VIS,
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Wartosci wyréwnania
Aby je wyswietli¢, musisz wprowadzi¢ liczbe $rub i Srednice okregu srub w widoku Przygotowanie.

1. Wybierz Q aby wyswietli¢ widok Warto$é wyréwnania. Wartoéci nie s dla ruchu.

2. Odczyt wartosci. Najwyzsza sruba jest obliczona jako 0,00. Wartosci ponizej zera oznaczajg, ze sruba jest nisko
i wymaga wyréwnania.

3. Wybierz ( aby wréci¢ do widoku Wynik. Jesli maszyna zostata wyregulowana, musisz ponownie zmierzy¢

sprzegto.

< parht 2 3 4

A. Pierwsza sruba na godz. 9.
B. Najwyzsza $ruba jest obliczona jako 0,00.

UWAGA! Jesli wyrbwnasz maszyne, zmierz ponownie od pozycji na godz. 9, aby zaktualizowa¢ wszystkie

wartosci pomiarow.
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RAPORT W PIONIE

Raport zawiera wszystkie szczegoty z pomiaru. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport
biezacy, stuknij w'@ w procedurze pomiarowe;.

Eﬁ?w+*<\>% i

v.uu [ YAV

i* -24?' * 25

B

“as found results

|3 DIRECTION

Offsed (mm) e 1060 mmi)
007 ] ﬁ 013

. é—“@f

SHARE PDF XLS  TEMPLATES

Stuknij s i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

Zielony = w zakresie tolerancji.
Wynik ,Przed regulacja” jest oznaczony gwiazdka (*).

Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sa dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.

OSow »

Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:
« Zmiana szablonu
. Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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OPIS PROGRAMU PRZEGUB CARDANA

Program Przegub Cardana stuzy do osiowania maszyn potgczonych przegubem Cardana/z przesunietym srodkiem.
Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT70.

Metody pomiaru
EasyTurn™

'@j Funkcja EasyTurn™ umozliwia rozpoczecie procesu pomiaru z dowolnego punktu obrotu. Mozna obrdci¢ wat
do dowolnej z trzech pozycji przy zaledwie 20° réznicy miedzy nimi, aby zarejestrowac wartosci pomiaréw. To
prostsza w uzyciu wersja metody 9-12-3.

9-12-3

@
RO Punkty pomiarowe sg rejestrowane w statych miejscach na godz. 9, 12 i 3. To klasyczna metoda
trzypunktowa, ktéra moze zostac¢ uzyta w wiekszosci przypadkow.

Multipoint

.é. Metoda Multipoint jest zasadniczo taka sama, jak EasyTurn™, ale w tym przypadku mozna zarejestrowac

wiele punktdéw w obracanym sektorze. Zapewni to zoptymalizowang podstawe do obliczen. Metoda ta
doskonale nadaje sie np. do pomiaru turbin i fozysk slizgowych.
Procedura pomiarowa w programie Przegub Cardana

Procedura pomiarowa w gornej czesci ekranu zawiera pomocne wskazoéwki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zé6tto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;j.

Kiedy zakonczysz pomiar, Stuknij s i :' aby go sfinalizowaé.

&9

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowej.
Tworzenie szablonu
1. Stuknij =[]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikow.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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PRZYGOTOWANIE

Usun przegub Cardana i zamontuj jednostki pomiarowe.

ﬁ‘.ﬁ‘b

A. Jednostka M w maszynie ruchomej (M). To wat, ktéry umozliwia regulacje.
B. Jednostka S na wsporniku.
C. Maszyna stacjonarna (S). To wal, ktéry nie umozliwia regulacji.

Montaz urzadzen

1. Usun przegub Cardana.

2. Zamontuj wspornik na maszynie S. Mozesz wykorzystaé¢ bazy magnetyczne lub zamontowa¢ wspornik
bezposrednio na kotnierzu.

Zamontuj jednostke S na wsporniku.

Zamontuj wspornik magnetyczny M na maszynie ruchome;.

Zamontuj jednostke M na wsporniku.

Przeprowadz stozkowanie wigzek laserowych. Patrz "Stozkowanie wigzki laserowej" on the facing page

3.
4.
5.
6.

Wspornik jednostki S.

A. Zamontuj bazy magnetyczne.
B. W przypadku duzych przesunie¢ uzyj dwoch wspornikdw. Zasieg przesuniecia wspornika wynosi 0-800 mm.
C. Co najmniej 40 mm miedzy Srubami.

UWAGA! Upewnij sie, ze jednostki pomiarowe sg natadowane.
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Stozkowanie wigzki laserowej

W razie potrzeby przeprowadz ,stozkowanie zgrubne”, uzywajgc kartki papieru.

No ok b~

Ustaw obydwa wsporniki na godz. 12.

Umiesc¢ kartke papieru miedzy pretami i celem na wsporniku M.

Zaznacz, gdzie wigzka laserowa trafia w papier.

Obré¢ jednostke S o 180°. Uzyj uchwytu.

Zaznacz, gdzie wigzka laserowa trafia w papier.

Ustaw wigzke laserowg na srodku miedzy dwoma zaznaczeniami. Uzyj pokretet na jednostce S.
Powtérz procedure w przypadku jednostki M.

Stozkowanie od S do M

2.
3.
4.
5.
6.
7.

Ustaw obie jednostki na godz. 12.

Unies jednostke M, aby cel pojawit sie na wsporniku, patrz rysunek ponizej.
Zaznacz, gdzie wigzka laserowa trafia w cel w pozycji A.

Obré¢ jednostke S o 180°. Uzyj uchwytu.

Zaznacz, gdzie wigzka laserowa trafia w cel w pozycji B.

Narysuj linie miedzy pozycjami i zaznacz punkt srodkowy miedzy pozycjami A i B.
Ustaw wigzke laserowg na punkt srodkowy, C. Uzyj pokretet na jednostce S.

Maszyna M. Cel jest widoczny na wsporniku.

Ponownie obré¢ jednostke S o 180°. Jesli wigzka laserowa nie poruszy sie w trakcie obracania, jest
wystozkowana prawidtowo.
Jesli poruszy sie o wiecej niz 3 mm, powtorz kroki 3-7.

Odkrec¢ pokretta na wsporniku i reguluj, az wigzka laserowa trafi w $rodek celu na wsporniku M.

i

4

/
J 9 4
J v

Odkrec pokretta, aby wyregulowac wspornik S.

Stozkowanie od M do S

1.

© N ok wN

Ustaw obie jednostki na godz. 12.

Opusc jednostke M na pretach, aby ustawi¢ jg w pozycji pomiarowe;j.

Unies jednostke S, aby pojawit sie cel, patrz rysunek ponizej.

Zaznacz, gdzie wigzka laserowa trafia w cel w pozycji A.

Obroé¢ jednostke M o 180°. Uzyj uchwytu.

Zaznacz, gdzie wigzka laserowa trafia w cel w pozycji B.

Narysuj linie miedzy pozycjami i zaznacz punkt Srodkowy miedzy pozycjami A i B.
Ustaw wigzke laserowg na punkt srodkowy, C. Uzyj pokretet na jednostce M.
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9. Ponownie obro¢ jednostke M o 180°. Uzyj uchwytu. Jesli wigzka laserowa nie poruszy sie w trakcie obracania,
jest wystozkowana prawidtowo.
Jesli poruszy sie o wiecej niz 3 mm, powtorz kroki 4-8.

10. Reguluj maszyne ruchomag, az wigzka laserowa trafi w $rodek celu na wsporniku S.

Upewnij sie, ze wigzki laserowe trafiajg w srodek celéw na obu wspornikach.

LE
LB C

Maszyna S. Celjest widoczny na wsporniku.

Regulacja wigzek laserowych

Nastepnie wyreguluj wigzke laserowg wzgledem srodkéw celu na jednostkach pomiarowych.

1.
2.
3.
4.

Opusc¢ obie jednostki na pretach do pozycji pomiarowe;j.

Ustaw obie jednostki na godz. 12.

Reguluj wigzke laserowag, az trafi w cel M (A na rysunku ponizej). Uzyj pokretet na jednostce S.
Reguluj wigzke laserowa, az trafi w cel S (B na rysunku ponizej). Uzyj pokretet na jednostce M.

A. Wyreguluj jednostke S wzgledem s$rodka celu M.

s8]

. Wyreguluj jednostke M wzgledem srodka celu S.
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Wprowadzanie odlegtosci

W widoku Przygotowanie wprowadz wiasciwosci maszyny i sprzegta. Mozesz pdzniej wréci¢ do widoku
Przygotowanie i wprowadzi¢/zmieni¢ informacje.

Stuknij dowolne pole wprowadzania odlegtosci, aby wprowadzi¢ odlegtos¢. Pole zostanie powigkszone i pojawi sie
klawiatura. Mozna poming¢ wszystkie odlegtosci i przej$¢ bezposrednio do widoku Pomiar. Jesli p6zniej zmienisz
odlegtosé, wynik zostanie przeliczony.

=A@ 2?2 & + % O 2 =

A. Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowe;.

B. Odlegto$¢ miedzy jednostkag S i jednostkg M. Zmierz odlegto$¢ miedzy pretami. To konieczne, jesli chcesz
obliczy¢ wynik kata.

C. Odlegtosé miedzy jednostkg M i pierwszg parg tap. Tutaj mozna wprowadzi¢ warto$¢ ujemna.
D. Odlegtos¢ miedzy pierwszg i drugg parg tap. To konieczne, jesli chcesz obliczy¢ wartosci tap.
E. Stuknij + aby wyswietli¢ menu wtasciwosci sprzegta lub maszyny.

UWAGA! Wszystkie odlegtosci sg wymagane, jesli chcesz zmierzy¢ ,kulawa tape”.
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Konfiguracja maszyny
Na maszynie stuknij e i .ﬁ aby wyswietli¢ widok Konfiguracja maszyny.

3

A. Stukaj strzatki, aby zmieni¢ obraz maszyny.
B. Stuknij, aby zmieni¢ liczbe partap. Mozliwa liczba par tap rozni sie w zaleznosci od maszyny.
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Tolerancja
Tolerancja jest ustawiona domysinie. W razie potrzeby mozna dodac¢ wtasng tolerancje.

1. Stuknij + na sprzegle.

2. Stuknij li aby wyswietli¢ menu tolerancji.

A B
N oo

[ TOLERANCE ON RPM: 1500

X EASY-LASER
[S-M J OFFSET ANGLE

RPM 7 ) -—f - - 0.05
++1B" TOLERANCES '
EavyLmar

@ COUPLING DIAMETER

s |i‘" ADD TOLERANCE

Wiacz/wytacz tolerancje.
Biezgce obr./min.
Wybrana tolerancja.

OO0 w>»

Dodaj tolerancje uzytkownika.

Easy-Laser

Ta tolerancja jest domysina.
A Wskazuje brak tolerancji. Czerwone tto.

* Dobry. Zielone to.

Tolerancja niestandardowa

Mozesz dodac wtasng niestandardowa tolerancje.
1. Stuknij “jjt
2. Wprowadz wartosci przesuniecia i kata.
3. Stuknij lil' aby dodac¢ wtasng niestandardowg tolerancje.

Wystepujg dwa poziomy niestandardowej tolerancji.

Nazwa maszyny
Stuzy do zmiany domys$inych nazw maszyn. Nazwa jest widoczna w raporcie.

1. Stuknij == na maszynie.

2. Stuknij @

3. Stuknij pole wprowadzania tekstu, aby zmienié nazwe.
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POMIAR PRZY UZYCIU METODY EASYTURN™

Jednostki pomiarowe, ktére mogg byc¢ uzyte: XT70.

Metoda EasyTurn™ umozliwia pomiar nawet przy 40° rozstawie punktéw pomiarowych. Jednak, aby uzyskac jeszcze
doktadniejszy wynik, sprobuj rozmiescic¢ punkty jak najdalej od siebie.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

« Zamocuj jednostki pomiarowe.

« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegto$¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.

« Potgcz jednostki pomiarowe.

« Przeprowadz stozkowanie wigzki laserowej. Patrz "Stozkowanie wigzki laserowej" on page 129.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz "Kulawa tapa" on page 75.

Pomiar

Przed zarejestrowaniem wartosci mozna zmieni¢ metode pomiaru. Postaraj sie obrocic¢ jednostki pomiarowe o taki
sam zakres. Jesli kgt miedzy nimi bedzie sie rozni¢ o ponad £2°, pojawi sie zalecenie, aby je wyosiowac.

1. Stuknij '@ na karcie, aby wybra¢ metode EasyTurn.

2. Ustaw laser na srodku celow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet

regulacyjnych lasera.

3. Stuknij . aby zarejestrowaé pierwszg pozycje. Pojawi sie czerwone oznaczenie.

4. Obro¢ obie jednostki o co najmniej 20° (sprobuj rozmiesci¢ punkty jak najdalej od siebie).

5. Stuknij . aby zarejestrowaé druga pozycje.

Obré¢ obie jednostki 0 co najmniej 20°.

Stuknij . aby zarejestrowac trzecig pozycje.

8. Stuknij -|& aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij #ﬁl. aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz

wykona¢ nowy pomiar.
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2.3 MULTI POINT SOFTFOOT

A. Ostrzezenie o krawedzi. Kiedy wigzka laserowa znajduje sie blisko krawedzi, krawedz zostaje ostrzegawczo
,podswietlona”. Przy aktywnym ostrzezeniu dotyczagcym krawedzi nadal mozna rejestrowac wartosci.

B. Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.
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Czerwony = obrd¢ waty poza czerwone oznaczenie.
Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.
Niebieski = zarejestrowana pozycja.

Usun zarejestrowang warto$c.
Tabela pomiaréw.
Jesli nie mozna zarejestrowac wartoéci, ta ikona bedzie w kolorze szarym.

Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.
Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.

Ustaw wartos$¢ Filtr.

PRZEGUB CARDANA
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PRZEGUB CARDANA

POMIAR PRZY UZYCIU METODY 9-12-3

Jednostki pomiarowe, ktére mogg byc¢ uzyte: XT70.

Pozycje pomiarowe s3g rejestrowane na godz. 9, 12 i 3. Nie uzywa sie inklinometréow.

Przygotowania

Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.
« Zamocuj jednostki pomiarowe.
« Aby obliczy¢é wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Przeprowadz stozkowanie wigzki laserowej. Patrz "Stozkowanie wigzki laserowej" on page 129.

« W razie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz "Kulawa tapa" on page 75.
Pomiar
Przed zarejestrowaniem warto$ci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

1. Stuknij .é. na karcie, aby wybra¢ metode 9-12-3.

2. Ustaw laser na $rodku celéow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.
3. Obroc¢ obie jednostki pomiarowe na godz. 9.

4. Stuknij . aby zarejestrowac pierwszg pozycje.

5. Obroc¢ obie jednostki pomiarowe na godz. 12.
6. Stuknij . aby zarejestrowaé druga pozycje.

7. Obroc¢ obie jednostki pomiarowe na godz. 3.
Stuknij @, aby zarejestrowac trzecia pozycie.

9. Stuknij -|‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij ?%', aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz
wykona¢ nowy pomiar.

=& 7 @ F « D

TURN TO 12 O'CLOCK AND TAP @ T

2 s

L%‘-'&woé

EASYTURN S 8-12-3°1 MULTI POINT SOFTFOOT

A. Ostrzezenie o krawedzi. Kiedy wigzka laserowa znajduje sie blisko krawedzi, krawedz zostaje ostrzegawczo
.podswietlona”. Przy aktywnym ostrzezeniu dotyczgcym krawedzi nadal mozna rejestrowac wartosci.

w

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.

C. Zotty = zarejestrowana pozycja.
Zielony = obré¢ waty na zielony obszar.

D. Usun zarejestrowang wartosc.

136



E. Tabela pomiarow.
F. Jesli nie mozna zarejestrowac wartosci, ta ikona bedzie w kolorze szarym.

#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

.@ Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

-@- Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.

o
{8+ Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.
M} Ustaw wartosé Filtr.

a_} Zmierz ,kulawa tape”.

PRZEGUB CARDANA
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PRZEGUB CARDANA

POMIAR PRZY UZYCIU PROGRAMU MULTIPOINT

Jednostki pomiarowe, ktére mogg byc¢ uzyte: XT70.

Przygotowania
Przed rozpoczeciem pomiaru upewnij sie, ze wszystko zostato odpowiednio przygotowane.
« Zamocuj jednostki pomiarowe.
« Aby obliczy¢ wyniki, musisz wprowadzi¢ co najmniej odlegtos¢ miedzy jednostkami pomiarowymi.
« Potgcz jednostki pomiarowe.
« Przeprowadz stozkowanie wigzki laserowej. Patrz "Stozkowanie wigzki laserowej" on page 129.

« Wrazie potrzeby sprawdz ,kulawg tape”. Patrz "Kulawa fapa" on page 75.

Pomiar
Przed zarejestrowaniem warto$ci mozna zmieni¢ metode pomiaru.

Aby uzyskac¢ doktadniejszy wynik, sprébuj rozmiesci¢ punkty jak najdalej od siebie. Kolory wskazujg potozenie
optymalnych pozycji pomiarowych. Najlepsze miejsce pomiaru jest oznaczone na zielono.

1. Stuknij .@. na karcie, aby wybra¢ metode Multipoint.

2. Ustaw laser na $rodku celow. W razie potrzeby wyreguluj jednostki na pretach, po czym uzyj pokretet
regulacyjnych lasera.

3. Upewnij sie, ze obie jednostki sg ustawione pod takim samym kagtem.

4. Stuknij ‘ aby zarejestrowac pierwszg pozycje. Pierwsza pozycja zostanie automatycznie ustawiona na zero.

5. Obrd¢ obie jednostki o taki sam kat. Jesli kgt miedzy jednostkami bedzie sie zbytnio rézni¢, zarejestrowanie
wartosci nie bedzie mozliwe.

6. Stuknij . aby zarejestrowac zgdang liczbe pozycji. Wynik bedzie dostepny po trzech punktach.

7. Stuknij -|‘ aby przejs¢ do widoku Wynik, albo stuknij i%', aby zmierzy¢ ponownie.

Zarejestrowane wartosci zostang zapisane po opuszczeniu widoku Pomiar. Jesli wrocisz do widoku Pomiar, mozesz
wykona¢ nowy pomiar.

=4A 2?2 o F «w O 2 o

_ TAP @ TO REGISTER VALUE

Stuknij, aby wyswietli¢ informacje o detektorze.
Zarejestrowany punkt pomiarowy.

Kierunek pomiaru.

OO0 w >

Ocena jakosci.
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PRZEGUB CARDANA

E. Stuknij m aby wyswietli¢ szczegotowe informacje. Patrz "Szczegdty wynikdw" on page 79.
F. Stuknij, aby zarejestrowac¢ wartosci.
#'- Wykonaj nowy pomiar. Umozliwia to sprawdzenie powtarzalnosci pomiaru.

o Pomiar przy uzyciu metody EasyTurn™.

(c

Pomiar przy uzyciu metody 9-12-3.
Pomiar przy uzyciu metody Multipoint.

Ustaw wartos¢ Filtr.

Lzeé

Zmierz ,kulawg tape”.
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PRZEGUB CARDANA

WYNIK

Widok Wynik zawiera przejrzyscie podane wartosci przesuniecia, kata i tap. Wyswietlane sg obydwa katy: poziomy
i pionowy, bez przesuniecia. Mozna przechodzi¢ w przdd i w tyt miedzy widokami Pomiar, Wynik i Regulacja.

Stuknij Q,jeéli chcesz wyregulowaé maszyne. Po regulacji mozesz wréci¢ do widoku Wynik.
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TABLE  MACHINES ASFOUND = ASLEFT MOVE LOCK

Wartosci kata w pionie.
Wartosci kgta w poziomie.
Wskazniki tolerancji.

Wartosci tap w pionie. Zablokowana para tap jest przedstawiana za pomoca ktédki ﬁ

Pokaz widok Tabela lub Maszyna. Patrz "Tabela wynikéw" on the facing page.

mm OO m>»

Wartosci tap w poziomie.
G. Zmiana blokady tap.
Blokada tap

W czasie pomiaru sprzegiet Cardana, jedna para tap w maszynie ruchomej jest zawsze zablokowana. Blokade
mozna zmieni¢. Funkcja Zmiana blokady pozwala wybrac, ktére tapy sg zablokowane, a ktére mozna regulowac.

Przed regulacja lub Po regulacji

Na kartach mozna przetgczac¢ miedzy wyswietlaniem wartosci Przed regulacjg i Po regulacji.

E.@ Warto$¢ Przed regulacjg to ostatni wykonany pomiar przed dokonaniem regulac;ji.

L\-/ Wartos$¢ Po regulacji to wynik ostatniej regulacji. Dostepne po przejsciu do widoku Regulacja (i wyswietleniu
wartosci dla ruchu) i powrocie do widoku Wynik.
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Tabela wynikow

W widoku Wynik stuknij E aby wyswietli¢ widok tabeli.
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Ten pomiar jest uzywany w obliczeniach.
Wyswietl widok szczegotowy, Patrz "Szczegdty wynikéw" on page 79
Ten pomiar zostat dostosowany.
Ocena jakosci dla pomiaru. Dostepna, jesli zostata uzyta metoda Multipoint.
E. Przetgczaj miedzy wyswietlaniem wartosci Przed regulacjg i Po regulacji.

Jesli chcesz usunaé pomiar, stuknij Qg i W

Uzycie

PRZEGUB CARDANA

DomyslInie wszystkie pomiary sg ujete w obliczeniach. Je$li wykluczysz pomiary, wartoéci Srednio i Catkowicie
zostang zaktualizowane. Wykluczone pomiary nie sg ujete w obliczeniach, ale nadal widoczne. Jesli ukryjesz jakie$

pomiary, raport nie ulegnie zmianie. W raporcie zawsze sg wyswietlane ostatnie pomiary.

UWAGA! W raporcie zawsze jest wyswietlany ostatni pomiar i regulacja.

Srednio

Srednie warto$ci kata. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.

Catkowicie
Catkowite wahania w katach. Obliczenia opierajg sie na pomiarach oznaczonych jako ,Uzycie”.
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PRZEGUB CARDANA

REGULACJA PRZEGUBU CARDANA

Sprawdz zgodnos¢ maszyny z tolerancjg i w razie potrzeby dokonaj regulacji. Nie przeprowadza sie regulacji
przesuniecia.

1. Wyreguluj maszyne w pionie za pomocg podktadek odpowiednio do wartosci tap w pionie.
2. Wyreguluj maszyne w poziomie odpowiednio do warto$ci poziomych dla ruchu.

3. Dokrec fapy.

4. Stuknij 7|— aby powtdrzy¢ pomiar lub stuknij % aby wyswietli¢ raport.
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Wartosci kgta w pionie.

Wartosci kata w poziomie.

Wskazniki tolerancji.

Przetacz na ruch.

Dodaj lub usun podktadki.

Opcje ruchu, waski lub szeroki.

Strzatka pokazuje, jak nalezy wyregulowac¢ wartosci poziome.

TOGmMmmOOm»

Zmiana blokady tap.
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PRZEGUB CARDANA

Wartosci dla ruchu za pomocg inklinometru

W przypadku programéw EasyTurn i Multipoint, inklinometr sprawdza, kiedy sg wyswietlane wartosci dla ruchu.
Wybierz jedng z odpowiednich opcji ruchu:
GB Waski, wartosci dla ruchu sg wyswietlane, kiedy jednostki znajdujg sie w zakresie (£2°) pozycji zegara.

@ Szeroki, wartosci dla ruchu sg wyswietlane, kiedy jednostki znajdujg sie w zakresie (+44°) pozycji zegara.

Wartosci dla ruchu bez inklinometru

W przypadku programu 9-12-3 inklinometr nie jest uzywany. Natomiast mozesz recznie wskaza¢, w ktérej pozycji
znajdujg sie jednostki pomiarowe.

1. Obré¢ waty z detektorami na pozycje ruchu.
2. Stuknij odpowiednig opcje ruchu, patrz nizej.
3. Stuknij O zanim opuscisz pozycje ruchu.
Opcje ruchu:
Brak ruchu. Jesli chcesz zmieni¢ pozycje ruchu, najpierw musisz wybrac te opcje, a nastepnie nowg pozycje.
Ruch na godz. 9.
Ruch na godz. 12.

Ruch na godz. 3.

OWADO

Ruch na godz. 6.
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PRZEGUB CARDANA

RAPORT PROGRAMU PRZEGUB CARDANA

Raport zawiera wszystkie szczegoty z pomiaru. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport
biezacy, stuknij % w procedurze pomiarowe;.
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Stuknij s i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

Zielony = w zakresie tolerancji.
Wynik ,Przed regulacja” jest oznaczony gwiazdka (*).
Wskaznik tolerancji.

mOoow »

Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sa dostgpne po sfinalizowaniu pomiaru.

Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:
« Zmiana szablonu
« Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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SKRECENIE

OPIS PROGRAMU SKRECENIE

Program do pomiaru ptaskosci/skrecenia, na przyktad fundamentu maszyny, stotéw maszynowych itp.

Jednostki pomiarowe, ktére moga by¢ uzyte: XT50, XT60 i XT70.

Opis programu Skrecenie

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazowki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zé6tto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, stuknij s i :’ aby go sfinalizowag.

o 4+ v D
Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowey.
Tworzenie szablonu
1. Stuknij = i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikéw.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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SKRECENIE

PRZYGOTOWANIE

Jesli chcesz zmierzy¢ fundament maszyny wykonany z dwoch belek, mozesz zbudowaé tymczasowy blok odniesienia
w punkcie srodkowym (oznaczonym znakiem X w programie).

1.
2.

Wykonaj osiowanie zgrubne i wprowadz odlegtosci.
Stuknij 7|— aby przej$¢ do widoku Pomiar.

Osiowanie zgrubne

1.

No ook

Umies¢ jednostke S w poblizu pozycji A. Upewnij sie, ze jednostki S i M sg na jednakowej wysokosci. To
szczegolnie wazne, kiedy uzywasz stotu pochylnego.

Zaznacz pozycje pomiarowe na obiekcie pomiarowym, aby mie¢ pewnos$¢, ze za kazdym razem detektor bedzie
znajdowat sie w tym samym miejscu. Pamietaj, aby umiesci¢ punkt srodkowy (X) doktadnie na srodku.

Umies¢ jednostke M w pozycji po przekatnej do A. Upewnij sie, ze wigzka laserowa jest skierowana w cel
detektora.

Umiesc¢ jednostke M w pozycji X. Upewnij sig, ze wigzka laserowa jest skierowana w cel detektora.
Umies¢ jednostke M w pozycji pomiarowej A.

Stuknij 0, aby wyzerowac¢ warto$¢.

Wycofaj jednostke M w pozycje po przekatnej. Wyzeruj wigzke laserowg (£0,1 mm).

Pozycja A ipozycja X.

146



Wprowadzanie odlegtosci
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Stuknij dowolne pole, aby wprowadzi¢ odlegtosci.

Ta odlegtos¢ jest uzywana tylko na potrzeby dokumentacji.
Ukryj/pokaz odlegtosci.

Wybierz 4, 6 lub 8 punktéw pomiarowych.

Wybierz stét lub belki.

SKRECENIE
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SKRECENIE

POMIAR

1. Stuknij . aby zarejestrowaé wartosci.

2. Stuknij —\.7 aby wyswietli¢ widok Wynik.
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Tabela z odcinkami pomiarowymi.

=
I

Aktywny punkt pomiarowy.
Usun ostatni punkt pomiarowy.

OO0 w>»

Stuknij, aby wybraé filtr. Patrz "Filtr" on page 8

Odcinki pomiarowe
Liczba odcinkéw zalezy od liczby wybranych punktéw pomiarowych.

« Cztery punkty pomiarowe: mierzone sg tylko dwie przekatne.
o Szesc¢ lub osiem punktdw pomiarowych: mierzone sg cztery odcinki.

Przyktad z oSmioma punktami pomiarowymi

w ll\) /{—l

4 )

Odcinek Ado D
Odcinek Ado H
Odcinek Edo D
Odcinek E do H

Ao N~
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SKRECENIE

WYNIK

Stuknij —\|7 aby wyswietli¢ widok Wynik. Wynik zostanie przedstawiony w tabeli i na wykresie.

=f"? &+ 99 o

TAR-AMAL UE TO SET REF. POINT

S8 oo @
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Punkt referencyjny.
Otwarty punkt referencyjny.
Punkt ponizej zera.

OO0 w>»

Ustaw domys$ine punkty referencyjne.

Punkty referencyjne

Domysine punkty referencyjne
Domysinie najlepsze dopasowanie jest obliczane przy wszystkich punktach pomiarowych ponizej zera.
Niestandardowe punkty referencyjne

1. Stuknij @ w tabeli, aby otworzy¢ punkt referencyjny.

2. Stuknij warto$¢ w tabeli, aby ustawi¢ jg jako punkt referencyjny. Maksymalnie dwa punkty referencyjne mogag by¢
w jednej linii w poziomie.
3. Stuknij @ aby przywréé domysine punkty referencyjne.
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SKRECENIE

RAPORT TWIST

Stuknij % w procedurze pomiarowej, aby wyswietli¢ raport.
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A, Stuknij s i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

w

Punkt referencyjny.
C. Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sa dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.
Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:
« Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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PLASKOSC PODSTAWOWA

OPIS PROGRAMU PLASKOSC PODSTAWOWA

Ten program stuzy do pomiaru ptaskosci na przyktad stotéw maszynowych, czesci sitowych w maszynach
papierniczych, podstaw maszyn itp.

Urzgdzenia, ktére mogg by¢ uzyte: XT70 (jednostka M) razem z nadajnikiem laserowym.

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazowki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zotto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij w’@

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, stuknij s i :’ aby go sfinalizowaé.

o+ v D

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowey.

Tworzenie szablonu
1. Stuknij = i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikow.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.
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PLASKOSC PODSTAWOWA

PRZYGOTOWANIE

Wprowadzanie odlegtosci

W programie Ptaskos¢ podstawowa mozna wykorzysta¢ dwa rzedy punktéw pomiarowych. Jeden rzgd moze zawieraé
od 2 do 8 punktéw.

Jesli nie zostang wprowadzone zadne odlegtosci, przyjmuje sie, ze odlegtosci sg symetryczne i nadal mozna
dokonac¢ pomiaru. Natomiast w przypadku wprowadzenia jednej odlegtosci nalezy takze wprowadzi¢ pozostate
odlegtosci. W przeciwnym razie czynnosci najlepszego dopasowania zostang wytgczone.

=H°? & 4+ v 2

c D
vos A® <

Stuknij dowolne pole, aby wprowadzi¢ odlegtosci.

Odlegtos$¢ miedzy dwoma rzedami.

Stukaj strzatki, aby wybrac liczbe punktéw. Domy$ina liczba punktéw to 8 (min.: 4, maks.: 16).
Wybierz stét lub belki.

OO0 w>

Ustawienia

Ustawienia tylko dla programu Ptaskos$¢ podstawowa. Ustawienia zostajg zapisane i bedg ustawieniami domysinymi
przy nastepnym uruchomieniu programu.

1. StuKNij e i g..
2. Wybierz przyciski do wyswietlania/ukrywania w programie.

Dostepne przyciski do wyswietlania/ukrywania
« Wprowadzanie odlegtosci, przycisk do wyswietlania/ukrywania odlegtosci.
« Liczba punktow, przyciski wyboru liczby punktéw.
« Belka lub stét, przycisk do wyswietlania stotu lub belek.
« Przyciski wyboru obliczeh Najlepsze dopasowanie i Punkty referencyjne.
« Szablon raportu, przycisk wyboru szablonu, ktéry ma zosta¢ uzyty.

Uzywanie ustawien w szablonie

Te ustawienia sg przydatne do tworzenia szablondéw, ktére wymuszajg na uzytkowniku uzycie okreslonych ustawien.
Na przyktad, kiedy chcemy utworzy¢ szablon, ktéry wykorzystuje szes¢ punktow i obliczenie najlepszego
dopasowania Wszystkie dodatnie.

1. Wybierz sze$¢ punktdéw w widoku Przygotowanie.

. Wybierz 2._ (Wszystkie dodatnie) w widoku Wynik.

2
3. Ukryj opcje ,Liczba punktow” i ,Obliczenia referencyjne”.
4. StuKN|j e i [—|—] aby zapisaé jako szablon.
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PLASKOSC PODSTAWOWA

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12
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PLASKOSC PODSTAWOWA

POMIAR

Konfiguracja
Umies¢ nadajnik laserowy na stole lub zamontuj go na statywie.

2. Stuknij cel, aby potgczy¢ jednostke pomiarowa. Jesli wymagany jest wiekszy cel, stuknij E’é

3. Umies$c¢ jednostke M w poblizu nadajnika, w punkcie A.
Reguluj jednostke M na pretach, az laser trafi w srodek celu.

o s

Wybierz O aby wyzerowac¢ wartos¢. Bedzie to punkt referencyjny numer jeden.

Przesun jednostke M do punktu B.
Reguluj wigzke laserowg za pomocg $ruby C na stole pochylnym. Wypoziomuj do £ 0,1 mm.

© N o

Przesun jednostke M do punktu D.
9. Wyreguluj wigzke laserowg za pomocg sruby E na stole pochylnym. Wypoziomuj do + 0,1 mm.

Powtarzaj procedure, az wszystkie trzy punkty referencyjne znajdg sie w zakresie £ 0,1 mm.

B

E& Stuknij, aby powiekszy¢ cel.
O Wyzeruj wyswietlang warto$¢. Punkt zerowy celu przesunie sie do punktu lasera.

y2 Zmniejsz wyswietlang warto$¢ o potowe. Punkt zerowy celu przesunie sie o potowe odlegtosci w kierunku
punktu lasera.

1 Przywro¢ wartos¢ bezwzgledna. Punkt zerowy celu powréci na srodek.
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Pomiar

PLASKOSC PODSTAWOWA

1. Stuknij . aby zarejestrowac¢ wartosci. Najpierw mierzony punkt zostaje wyzerowany.

2. Stuknij —\l7 aby wyswietli¢ widok Wynik.

=f? 509099
L TAP @ TO REGISTER VALUE
/Jms

A

e

QBlf:o A

Al
Al
A2
A3

w

B2
B3
B4

mm

»

- B4 _C

0.00
-0.50
-0.70

D
O

Stuknij, aby wybra¢ detektor.

O w >

D. Stuknij, aby zarejestrowaé punkty.

OSTRZEZENIE O KRAWEDZI

Stuknij, aby wybrac filtr. Patrz "Filtr" on page 8
Zarejestrowane wartosci. Stuknij wartos$¢, aby powtdrzy¢ pomiar.

Jesli promien lasera znajduje sie blisko krawedzi, krawedz "Swieci sie" jako ostrzezenie. Mozliwe jest nadal

rejestrowanie wartosci, gdy ostrzezenie krawedziowe jest widoczne.
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PLASKOSC PODSTAWOWA

WYNIK

Stuknij —\|7 aby wyswietli¢ widok Wynik. Wynik zostanie przedstawiony w tabeli i na wykresie. Mozna wyprobowaé

rézne ustawienia i przeanalizowa¢ wynik pomiaru bezposrednio na tablecie.

=A? © + ¥ 9 -

BEST FIT (AROUND ZERO)

A A A 1
M 0.55" 0.01*.0.51*-055

7 *.012%.055".0.11% 055 '—<

\j
e
®a

Raw

A. Warto$ci wstepne.
B. Na tym przyktadzie zostato wybrane ,najlepsze dopasowanie okoto zera”.
C. Ustawianie niestandardowych punktéw referencyjnych.

Najlepsze dopasowanie

W czasie obliczania najlepszego dopasowania, obiekt zostaje nachylony zgodnie z najnizszg wartoscig catkowita.
Zostaje dopasowany tak ptasko, jak to mozliwe miedzy dwiema ptaszczyznami.

®o Wartosci wstepne

° Zero. W czasie obliczania najlepszego dopasowania, obiekt pomiaru zostaje nachylony zgodnie z najnizszg
=3 wartoscig catkowitg. Zostaje dopasowany tak ptasko, jak to mozliwe miedzy dwiema ptaszczyznami, gdzie
wartoscig srednig jest zero.
‘o= Ujemne. Najlepsze dopasowanie przy wszystkich punktach pomiarowych ponizej 0. Linia referencyjna zostaje
® przesunieta w najwyzszy punkt pomiarowy.
° Dodatnie. Najlepsze dopasowanie przy wszystkich punktach pomiarowych powyzej 0. Linia referencyjna
—=® zostaje przesunieta w najnizszy punkt pomiarowy.
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Punkty referencyjne

PLASKOSC PODSTAWOWA

Warto$ci pomiaréw mozna przeliczy¢, aby dowolne trzy z nich staty sie zerowymi punktami referencyjnymi, przy czym
maksymalnie dwa z nich mogg by¢ w jednej linii w poziomie lub w pionie w uktadzie wspotrzednych. (Jesli trzy bedg
w jednej linii, bedzie to po prostu linia, a nie ptaszczyzna!). Punkty referencyjne sg potrzebne w przypadku obrébki

powierzchni.

=H"? w + ¥ D -
TAP A VALUE TO SET REF. POINT

Al 1-30;'«7 050:\3@ Ad 0.30

“@ *.003".003™

" ﬂ“’-ii:..f‘—

Raw Zaoro

Punkt referencyjny.
Otwarty punkt referencyjny.
R&zne obliczenia najlepszego dopasowania.

OO0 w>»

obliczane przy uzyciu globalnej wartosci catkowite;j.

Ustawianie niestandardowych punktow referencyjnych

1. Stuknij @ w tabeli, aby otworzy¢ punkt referencyjny.

Ustawianie niestandardowych punktow referencyjnych jest aktywne. Domysinie najlepsze dopasowanie jest

2. Stuknij warto$¢ w tabeli, aby ustawic¢ jg jako punkt referencyjny. Maksymalnie dwa punkty referencyjne moga by¢

w jednej linii w poziomie lub w pionie.
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PLASKOSC PODSTAWOWA

RAPORT PROGRAMU PLASKOSC PODSTAWOWA

Stuknij % w procedurze pomiarowej, aby wyswietli¢ raport.

=H°? o4+ v D -
A Easviaser® — oSEE-

Measurement Basic Flatness.

File name: BasicFlainess_2019-03-05 10_31
Detecior senial Demo

BASIC FLATNESS REPC B

RESULT :7_J
Raforence mode: Bt Fit (around 20f5)

A0S0 A2.013 AIO36  M.040

B1-040 B2.017 B3OS0 B4040

Q;:f

SHARE POF XLS

StuknNij s i :’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

Zostato uzyte obliczenie najlepszego dopasowania.
Przeslij raport.

CSow »

Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikéw. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sa dostgpne po sfinalizowaniu pomiaru.
Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:

o Zmiana szablonu

« Dodawanie notatek

« Dodawanie zdje¢

« Zmiana danych uzytkownika

« Zapisywanie raportu

« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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PASEK

OPIS PROGRAMU PASEK

System Easy-Laser® BTA sktada sie z nadajnika laserowego i detektora. Mocowania magnetyczne na laserze

i detektorze utatwiajg zamocowanie urzgdzen. Niemagnetyczne kota pasowe takze mozna osiowac, poniewaz
jednostki sg bardzo lekkie i umozliwiajg mocowanie przy uzyciu tasmy dwustronnej. Mozna osiowac¢ wszystkie typy
kot pasowych, niezaleznie od typu paska. Mozna kompensowac¢ kota pasowe o zmiennej szerokosci.

Informacje techniczne, Patrz "XT190 BTA" on page 208.

A. Zigcze
B. Otwor detektora
C. Bateria alkaliczna 1xR6 (AA) 1,5V

UWAGA! Jesli system nie bedzie uzywany przez diuzszy czas, nalezy wyjg¢ akumulator z nadajnika

laserowego.

Procedura pomiarowa w programie Pasek

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazowki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zé6tto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, stuknij s i :’ aby go sfinalizowag.

& + &

Widok Przygotowanie jest aktywny w procedurze pomiarowey.
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Tworzenie szablonu
1. Stuknij —i[+]
2. Wprowadz nowg nazwe lub pozostaw nazwe domysing. Szablon zostat zapisany w Menedzerze plikow.

Patrz "Szablony do pomiaréw" on page 12.

Typy paskéw

Pasek klinowy
Pasek ptaski
Pasek rozrzadu

A.
B.
C.
D.

Napedy tancuchowe

Przesunigcie i nieosiowos¢ katowa

Nieosiowos$¢ moze by¢ katowa lub moze by¢ przesunieciem. Moze takze by¢ kombinacjg obu typow.

o B -
éb-__..m: el = —
==t =] —r—

A. Przesuniecie
B. Nieosiowosc¢ katowa
C. Przesuniecie i nieosiowos$¢ katowa.
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PASEK

PRZYGOTOWANIE

« Sprawdz kota pasowe pod katem bicia promieniowego. Wygiete waty uniemozliwig przeprowadzenie
doktadnego osiowania.

« Sprawdz kota pasowe pod kgtem bicia osiowego. Jesli to mozliwe, wyreguluj za pomocg $rub montazowych
tulei.

« Upewnij sie, ze kota pasowe nie sg zabrudzone smarem ani olejem.

« Odlegtos¢ miedzy paskiem i powierzchnig osi kota pasowego moze by¢ inna w dwéch kotach pasowych. Patrz
"Szerokos$c¢ i Srednica kota pasowego" on the next page

=/ "7 & <+ 9 -

DETECTOR | AUTO  LEFT | RIGHT |

Ikona Przygotowanie jest aktywna w procedurze pomiarowe;.

Stuknij, aby wyswietli¢ wtasciwosci maszyny. (Szerokos¢ kota pasowego i tolerancja).
Stuknij pole wprowadzania, aby wprowadzi¢ odlegtosc¢.

Stuknij, aby wybraé detektor.

Jednostka wyswietlacza automatycznie wykrywa potozenie jednostek.

mmooO w »

Ustaw jednostke M po lewej lub prawej stronie.

Zamocuj jednostki

Jednostki mocuje sie na ptaskiej obrobionej powierzchni za pomocg magneséw. Magnesy sg bardzo silne. Staraj sie
nie uderzy¢ zbyt mocno o powierzchnie, umieszczajgc najpierw tylko jeden magnes na kole pasowym, a nastepnie
pozostate. Niemagnetyczne kota pasowe takze mozna osiowac, poniewaz jednostki sg bardzo lekkie i umozliwiajg
mocowanie przy uzyciu tasmy dwustronnej.

1. Zamocuj nadajnik laserowy w maszynie stacjonarne;.
2. Zamocuj detektor w maszynie ruchome;j.

3. Upewnij sie, ze cate powierzchnie magnetyczne dotykajg kota pasowego.

UWAGA! Cate powierzchnie magnetyczne musza dotykac¢ obiektu.
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Szerokos¢ i srednica kota pasowego

Wprowadzanie szerokosci kota pasowego w programie

Odlegtos$¢ miedzy paskiem i powierzchnig osi kota pasowego moze by¢ inna w dwdéch kotach pasowych. Aby obliczyé
mozliwe przesuniecie, system wymaga szerokosci czota obu ko6t pasowych.

1. Stuknij + aby wyswietli¢ wtasciwosci maszyny.

2. Zmierz odlegtos¢ miedzy paskiem i powierzchnig osiowa kota pasowego.
3. Wprowadz wartos$c.

Enter Sheave Width
| L X]
SHEAVE DIAMETER
A 9
‘i ToLerances
A RPN 4 6
1500
1 3
0
A [@ 2o » Y e
DETECTOR

Roézna szerokos¢ kot pasowych bez programu

Jesli kota pasowe majg rozng szerokos$c¢ czota, wystarczy dodac lub odjgc réznice od wartosci zerowej, aby uzyskac
wartos¢ idealnego osiowania.

Kota pasowe o réznej szerokosci czota.

Srednica kota pasowego

Stuknij @ i wprowadz $rednice kota pasowego. Srednica jest widoczna w raporcie.
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Tolerancja i obr./min w programie Pasek

1.

2.

Stuknij o=, aby wyswietli¢ wtasciwosci maszyny.

Wprowadz wartosc.

X

Bll SHEAVE WiDTH

SHEAVE DIAMETER
500 mm

B

—

[V TOLERANCE ON
ANGULAR ERROR

0.10°

0.20{ c
~_\

—
0.25" - Custom
0.30°
0.40°

o0 D
—

1 s Cjf" AopTOLERANCE

DETECTOR

©O0w>

Wybrana tolerancja.

Stuknij, aby wybraé, czy chcesz uzy¢ tolerancji czy nie.

Stuknij, aby wybra¢ tolerancje.
Dodaj niestandardowg tolerancje.

Tabela tolerancji

PASEK

Maksymalne tolerancje zalecane przez producentéw przektadni pasowych wynosza 0,25-0,50°. Zalecenia zawsze

zalezg od typu paska. Nalezy odnies¢ sie instrukcji projektowej danego typu paska.

<o
0,1°
0,2°
0,3°
0,4°
0,5°
0,6°
0,7°
0,8°
0,9°
1,0°

mm/m milicale/cal
1,75
3,49
5,24
6,98
8,73
10,47
12,22
13,96
15,71
17,45

OBR./MIN

Stuknij d\ i wprowadz obr./min. Warto$¢ jest widoczna w raporcie.
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POMIAR ZA POMOCA JEDNOSTKA WYSWIETLACZA

Upewnij sie, ze promien lasera jest skierowany w szczeline detektora. Tablet pokaze przesuniecie i nieosiowosé
katowa. Pulsowanie nadajnika laserowego oznacza, ze akumulator jest bliski wyczerpania. Wymien akumulatory
przed kontynuowaniem pomiaru. Urzgdzenie E190 BTA moze takze by¢ uzywane oddzielnie. Patrz "Pomiar bez
tabletu" on page 166.

=/ L . o
I

Y -1 000 A 034k H B oss
-

o ~—

DETECTOR GRID VIEW

A. lkona Pomiar jest aktywna w procedurze pomiarowe;j.
B. Btad katowy w pionie. Aby ustawi¢ tolerancje, Patrz "Tolerancja i obr./min w programie Pasek" on the previous
page.
C. Bfad katowy i przesunigcie w poziomie.
D. Strzatki regulacji pokazuja, jak przesuwa¢ maszyne.
E. Przetgczaj miedzy wyswietlaniem widoku siatki i maszyny.
F. Wartosci tap.
Widok siatki

Stuknij , aby wyswietli¢ widok siatki.

S =

0.00 0.88 ik H
A :

Y

i
[
i
F 0.00 t 262
I Shim F1 Adjust C
—
I = \
! A 2
DETECTOR |GR I 3D VIEW

A. Zotta linia wzmacnia przesunigcie i kat, aby utatwié regulacje.
B. Kierunek regulacji.
C. Przetgcz na widok 3D.
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lkony menu

Stuknij e, aby wyswietli¢ menu.

E& Dodaj notatke do raportu. Patrz " Raport" on page 14.
ﬁ Patrz "Aparat" on page 24.

:' Sfinalizuj pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8.

Regulacja
Najpierw wyreguluj koto pasowe, a nastepnie maszyne.

« Skoryguj przesuniecie, przesuwajgc maszyne ruchoma za pomocg osiowych podporek srubowych lub
przestawiajac jedno z két pasowych na jej wale.

« Skoryguj btad katowy w pionie, umieszczajgc podktadki pod maszyng ruchoma.

« Skoryguj btad katowy w poziomie, regulujgc maszyne ruchomg za pomoca bocznych podstawek srubowych.

Regulacja maszyny w jeden sposob czesto wptywa na inne parametry jej wyosiowania. Oznacza to, ze moze by¢
konieczne kilkukrotne powtérzenie tego procesu.

UWAGA! Jesli system nie bedzie uzywany przez dtuzszy czas, nalezy wyja¢ akumulator z nadajnika

laserowego.
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POMIAR BEZ TABLETU

Urzgdzenie XT190 BTA moze by¢ uzywane oddzielnie.

Pomiar
Aby przetgczaé miedzy systemami XT i E, patrz punkt Ustawienia ponizej.
1. Naciénij @), aby wtaczy¢ detektor oraz ON, aby wtgczyé nadajnik laserowy.

2. Odczyt wartosci. Zostang wys$wietlone przesuniecie, kat w poziomie i kgt w pionie.
3. Wyreguluj maszyne, Patrz "Pomiar za pomocg jednostka wyswietlacza" on page 164.

Przesuniecie (mm lub cale)
Kat w poziomie

Kat w pionie

Ustawienia

Wt./Wyt.

Akumulator

mmOO w »

Ustawienia

Stuknij . aby wyswietli¢ widok ustawien. Uzyj K2 do poruszania sie w goére i w dét w menu.
« Nacisnij , aby przetaczy¢ pozycje w jednostce M i S.
o Do przetgczania miedzy mm i calami stuzy .
« Nacisnij [8, aby wybraé system XT lub E.

Rézna szerokos¢ kot pasowych
Patrz "Szerokos$c¢ i $rednica kota pasowego" on page 162
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Osiowanie za pomocg celéw

A. Osiowanie w poziomie

B. Osiowanie w pionie

A. Nieosiowos¢ kota pasowego

B. Wyosiowane koto pasowe; wigzka laserowa znika w szczelinie celu.

PASEK
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RAPORT DOT. PASKA

=M? S B o

E“s“l .mo Company, EnsyLaser AB
Operater:
Mairrement Bolt
A Fib g BT A_2008-10-10 09,27 53
Dutecsor savial Demo
= TBELT REPORT B
vermica. "
Ly sy
0.0 |

< B B =

| | SHARE POF XLS  TEMPLATES

Stuknij s | n’ aby sfinalizowac¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

Wartos¢ kata. Zielony = w zakresie tolerancji.
Warto$c¢ przesuniecia.

Sow »

Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikéw. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sg dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.

Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:
o Zmiana szablonu
« Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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DRGANIA

OPIS PROGRAMU DRGANIA

Easy-Laser® XT280 to proste w obstudze narzedzie do monitorowania i analizy drgan, ktére umozliwia tatwe
wyswietlanie sygnatéw drgan. Urzgdzenie XT280 automatycznie uruchamia funkcje analizy drgan w oparciu
o predkos¢ roboczg maszyny, aby utatwi¢ diagnozowanie usterek, takich jak niewywazenie, nieosiowos¢ i luzy.
System zostat zaprojektowany, aby umozliwia¢ wykonywanie pomiaréw drgan urzadzen (np. pomp, silnikow,
wentylatoréw i tozysk). Urzgdzenie wyswietla wykresy czestotliwosci drgan i umozliwia monitorowanie poziomu drgan
oraz stanu tozysk.

&

%

A. WL/ Wyt Urzadzenie automatycznie wytgcza sie po 1 minucie bezczynnosci. Ustawienie domysine mozna
zmieni¢ w Ustawieniach urzgdzenia. Jesli urzgdzenie XT280 jest potgczone z programem Drgania,
automatyczne wytgczenie nie zadziata.

B. Nacisnij @ aby wyswietli¢ menu Configuration (Konfiguracja).
C. Nacisnij @ aby wyswietli¢ menu Asset manager (Menedzer urzadzen).

Informacje dotyczgce danych technicznych: Patrz "XT280 VIB" on page 210.

169



DRGANIA

Wymiana baterii

Urzgdzenie XT280 jest zasilane przez dwie baterie AA.
1. Zdejmij pokrywe ochronng (A).
2. Odkre¢ pokrywe baterii (B) i wymien baterie.

UWAGA! Jesli system nie bedzie uzywany przez dtuzszy czas, nalezy wyjac baterie.
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KONFIGURACJA

1. Nacisnij \é\] aby wyswietli¢ menu Configuration (Konfiguracja).

2. Poruszaj sie w gore i w dét w menu, uzywajgc przyciskow strzatek.
3. Nacisnij ‘ aby wybrac¢ podswietlony element.

Przyciski strzatek w lewo i w prawo moga stuzy¢ do poruszania sie do tytu i do przodu po menu.

ﬂmnli.glrr.'ﬂinn
Livie Update

Setup Wizard

Manual Setup
Device settings

Live update (Aktualizacja w czasie rzeczywistym)

Urzgdzenie XT280 moze stale wyswietla¢ odczyty, ktdre sg pobierane z czestotliwoscig ok. 1 sekundy. Mozliwos¢
aktualizacji w czasie rzeczywistym dotyczy ekranu podstawowych odczytéw, ekranu pasm VA oraz widma
czestotliwosci dla 100 linii.

Nacisnij . aby zarejestrowac wartos¢ w dowolnej chwili w trakcie aktualizacji w czasie rzeczywistym. Zostanie

zarejestrowany odczyt w petnej rozdzielczosci (800 linii).

UWAGA! Wartosci dla ruchu nie sg wyswietlane w programie Vibration.

Setup Wizard (Kreator konfiguracii)

Wybér Kreatora konfiguracji spowoduje wyswietlenie okna dialogowego, ktére umozliwia wprowadzenie predkosci
roboczej maszyny oraz automatyczne ustawienie pozioméw alarmowych ISO odpowiednio do rozmiaru i typu
monitorowanej maszyny.

Run speed (Predkos¢ robocza)

Pierwszy ekran Kreatora konfiguracji przedstawia obecnie wybrang predko$¢ roboczg we wczesniej wybranych
jednostkach (Hz lub obr./min).

1. Nacisnij przycisk strzatki w gore (aby zwiekszy¢ predko$¢ roboczg) lub przycisk strzatki w dét (aby zmniejszy¢
predkos¢ roboczg).

2. Nacisnij ‘ aby potwierdzié. Zostang wyswietlone ustawienia typu maszyny.

Aun Speed

1500

RPM

Machine type (Typ maszyny)
Drugi ekran Kreatora konfiguracji umozliwia wybor typu maszyny (silnik lub pompa)
« Jesli zostanie wybrany typ motor (silnik), nalezy wybraé¢ moc (ponizej lub powyzej 300 kW).
« Jesdli zostanie wybrany typ pump (pompa), nalezy okresli¢, czy ma zintegrowany zespét napedowy (Integrated
Drive) czy zewnetrzny zesp6t napedowy (External Drive).
Molor Size Pump Type
Under 300kW Integrated Drive |

Dver 300KW External Drive

Wybor typu i mocy maszyny umozliwia odpowiednie ustawienie pozioméw alarmowych ISO, podobnie jak okreslenie
typu mocowania (sztywne lub elastyczne). Jesli maszyna nie jest przykrecona do betonowej posadzki, zwykle

171



DRGANIA

przyjmuje sie, ze mocowanie jest elastyczne. Wiekszo$¢ silnikéw i pomp jest mocowana na réznego rodzaju ramach
lub konstrukcjach. W takich przypadkach zdecydowanie nalezy wybra¢ mocowanie elastyczne.

Manual setup (Konfiguracja reczna)

Ustawienia predkosci (Velocity)

1. Wybierz alarmy predkosci (Velocity alarms).

2. Ustaw poziomy alarmowe, przy ktdrych odczyty predkosci beda zmieniac kolor. Poziom prawidtowy jest
wyswietlany na zielonym tle.

3. Nacisnij strzatke w lewo, aby wréci¢ do konfiguracji reczne;j.
« Warning (Ostrzezenie). Zotte odczyty, wartoscig domysing jest 4,5 mm. Uzyj strzatek w gore i w dot, aby zmienié
ustawienie.
« Critical (Wartos¢ krytyczna). Czerwone odczyty, wartoscig domysing jest 7,10 mm. Uzyj strzatek w gore i w dot,
aby zmieni¢ ustawienie.

Ustawienia alarméw BDU (BDU Alarms)

1. Wybierz alarmy BDU (BDU Alarms).

2. Ustaw poziomy alarmowe, przy ktdrych odczyty BDU bedg zmieniac¢ kolor. Poziom prawidtowy jest wyswietlany
na zielonym tle.

3. Nacisnij strzatke w lewo, aby wréci¢ do konfiguracji reczne;.
« Warning (Ostrzezenie). Z6tte odczyty, wartoscig domysing jest 50. Uzyj strzatek w gore i w dét, aby zmieni¢
ustawienie.
« Critical (Wartos¢ krytyczna). Czerwone odczyty, wartoscig domysing jest 100. Uzyj strzatek w gore i w dot, aby
zmieni¢ ustawienie.

Te poziomy s3 typowe dla $redniej wielkosci tozysk w maszynach, pracujgcych z predkosciami roboczymi w zakresie
od 1000 do 3000 obr./min. Wieksze tozyska lub wyzsze predkosci robocze mogg wymagaé wyzszych wartosci
progowych BDU, aby rozpozna¢ zuzyte lub uszkodzone tozyska.

BOU Alarms
Warning
Critical

Run Speed (Predkos¢ robocza)
1. Wybierz predko$c roboczg (Run Speed).
2. Wybierz predko$¢ roboczg za pomocg przyciskéw strzatek w goére i w dot.

3. Nacisnij strzatke w lewo, aby wréci¢ do konfiguracji reczne;j.

Device settings (Ustawienia urzgdzenia)
Uzyj przycisku strzatki w dot, aby zobaczy¢ wszystkie ustawienia urzgdzenia. Nacisnij ‘ aby wybrac ustawienie.

Nacisnij strzatke w lewo, aby wréci¢ do poprzedniego menu.

Auto Off Time (Czas automatycznego wyltgczenia)

Od 1 minuty do 60 minut. Jesli urzadzenie XT280 jest potaczone z programem Vibration, nie wytgczy sie.

Brightness (Jasnos¢)

« Mode (Tryb). Wybierz Standard (Standardowa) lub High (Wysoka)

« Level (Poziom). Ustaw dowolny od 1 (najciemniejszy) do 10 (najjasniejszy).

« Auto Dim Time (Czas automatycznego przyciemniania). Ustaw czas za pomocg strzatek w gore i w dot.
Language (Jezyk)
Dostepny jest tylko jezyk angielski.
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Factory reset (Przywroc¢ ustawienia fabryczne)

Wybierz, aby przywrd¢ ustawienia fabryczne. Wybierz, aby przywréci¢ domysine ustawienia metryczne lub imperialne.

Graph Mode (Tryb wykresu)
Ustaw, aby wyswietli¢ widmo czestotliwosci jako Line graph (Wykres liniowy) lub Bar graph (Wykres stupkowy).

Color Scheme (Schemat koloréw)

Skonfigurowany jako standardowy (petnokolorowy) lub monochromatyczny, np. do wygodnego wyswietlania
w bezposrednim Swietle stonecznym.

Aby zmieni¢ schemat koloréw, urzagdzenie XT280 musi zosta¢ uruchomione ponownie.
Time & Date (Data i godzina)

Ustawienie mozna zmienic¢, uzywajgc przyciskow strzatek w gore, w dot, w lewo i w prawo
Units (Jednostki)

« Velocity (Predkos¢). Wybierz mm/s lub cale/s.

« Run speed (Predko$¢ robocza). Wybierz herce (Hz), obroty na minute (RPM) lub cykle na minute (CPM).
« Velocity type (Typ predkosci). Wybierz RMS lub Peak (Szczytowe).

« Displacement (Przemieszczenie). Wybierz Peak (Szczytowe) (Pk) lub Peak to Peak (Catkowite) (Pk-Pk).

Information (Informacje)

Numer wersji, numer seryjny i adres MAC.

173



DRGANIA

POMIAR ZA POMOCA TABLETU

1. Nacisnij (() ), aby uruchomic¢ urzadzenie XT280.

2. Dokonaj odpowiednich konfiguracji w menu urzgdzenia XT280. Patrz "Konfiguracja" on page 171.

3. Umies$c¢ urzadzenie XT280 na sztywnej czesci maszyny jak najblizej zgdanego punktu pomiarowego (np.
tozyska), uzywajgc magnetycznego mocowania.

4. Stuknij %, aby potaczy¢ sig z urzadzeniem XT280.

5. Stuknij ‘ aby zarejestrowa¢ wartosci. w urzadzeniu XT280 lub na tablecie. Zarejestrowanie wartosci zajmuje

3-5 sekund.
=M ? N 2 -
A TAP @ TO REGISTER VALUE

Lad\reading VIB #| & | 50| soul |l s 2% 3 RPM
(9) {mm/s) (mmvs)  (mmis)  (mmis)

0034 1 0035 B 3 00 00 00 1500 W

[ ——

Last reading ISO_ 209036 05 2 0.3 0.0 00 1500 W
(mmi/s)
\5—0‘036 0.0 3 0.0 0.0 0.0 1500 WV
O = 0 # vertical reading

4 0034 00 2 0.0 0.0 0.0 1500 A\
T =

D

= @

Tutaj sg wyswietlane najnowsze odczyty.

Informacje na temat tych wartosci — Patrz "Wynik" on page 177.
Do punktow pomiarowych mozna dodawac notatki.

Oo0ow>»

Stuknij, aby wybraé urzgdzenie XT280.

Procedura pomiarowa w programie Drgania

Procedura pomiarowa w gérnej czesci ekranu zawiera pomocne wskazéwki w czasie pracy. Widok biezacy jest
oznaczony na zé6tto. W trakcie sesji raport jest stale uzupetniany. Aby wyswietli¢ raport biezgcy, stuknij %

w procedurze pomiarowej. Pomiar jest zapisywany automatycznie w trakcie catej procedury pomiarowe;.

Kiedy zakonczysz pomiar, Stuknij s i :' aby go sfinalizowaé.

Dodawanie notatek
Notatki sg takze widoczne w raporcie.

o Wybierz s j — e jesli chcesz doda¢ notatke do catego pomiaru.

o Stuknij v na wartosci i :,// aby dodac notatke dla wybranej warto$ci.
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RAPORT PROGRAMU DRGANIA

A s

—_—— @ Compmy Easy-Laser AB
Pl rama: Vi, 2018.03-13 23,24, 37
Detector sonas 134093
Vibeation report
[ G BOU i50 3 £ x RPM Time
, | 603g 3 GDmws  DOmms | O0mmws  OO0mws 1500 ATV ZNLEOT
Comments
,  00Mg |z | OSmmh  D3mms | 00mmh | 00mms | 150 AP0 P24
Comments:
s O0%p 3 | ODmmh  OOmms | O0mms  OOmmh | 150 CATNI0I8 PRI
Comments: vertical readng
o 00Mg 2 | 0Ommm  0Omms | 0Omms | O0mma 1500 CANMR018 232240
Comments:

N

<'m R

SHARE PDF XLS

A, Stuknij s i :’ aby sfinalizowa¢ pomiar. Patrz "Finalizowanie" on page 8

B. Komentarze sg widoczne w raporcie.
C. Zapisywanie pliku w formacie PDF lub programu Excel. Pliki sg zapisywane w Menedzerze plikow. Funkcje
Przeslij i Zapisz jako PDF lub plik programu Excel sg dostepne po sfinalizowaniu pomiaru.
Informacje dotyczace nastepujacych czynnosci:

. Dodawanie notatek
« Dodawanie zdje¢
« Zmiana danych uzytkownika
« Zapisywanie raportu
« Przesytanie raportu na nosnik USB

Patrz " Raport" on page 14.
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POMIAR BEZ TABLETU

Urzadzenie XT280 moze by¢ uzywane oddzielnie.

Pomiar

1. Naci$nij ( (9, aby uruchomi¢ urzadzenie XT280.

2. Dokonaj odpowiednich konfiguracji w menu urzgdzenia XT280. Patrz "Konfiguracja" on page 171.

3. Umies$c¢ urzadzenie XT280 na sztywnej czesci maszyny jak najblizej zgdanego punktu pomiarowego (np.
tozyska), uzywajgc magnetycznego mocowania.

4. Nacisnij . aby zarejestrowac wartos¢. Zarejestrowanie wartosci zajmuje 3-5 sekund.

0.473 e

25 0.4
[+ LI

Zostang wyswietlone trzy wartosci. Wartosci Velocity (Predkos¢) i BDU sg oznaczone kolorami, ktére sygnalizujg stan
alarmu.

. Predkosé. RMS (Srednia) lub Peak (Szczytowa) (wyswietlana w mm/s lub w cale/s)
. Hatastozyska w BDU (Bearing Damage Unit)
« Catkowite g (przyspieszenie)

Wiecej informacji — Patrz "Wynik" on the facing page
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WYNIK

0.473 b

25 0.4
BOUC . @

Zostang wyswietlone trzy wartosci. Wartosci Velocity (Predkos$¢) i BDU sg oznaczone kolorami, ktére sygnalizujg stan
alarmu.

« Predko$é. RMS (Srednia) lub Peak (Szczytowa) (wy$wietlana w mm/s lub w cale/s)
« Hatastozyska w BDU (Bearing Damage Unit)
« Catkowite g (przyspieszenie)

Patrz "Analiza drgan" on page 179

Wartos¢ RMS

Wartos¢ ISO (w mm/s lub cale/s) to RMS (Srednia) predkosci drgan w pasmie czestotliwosci 10 Hz (600 obr./min) do

1 kHz (60 000 obr./min) lub 2 Hz (120 obr./min) do 1 kHz (60 000 obr./min), zgodnie z norma ISO. Urzadzenie XT280
automatycznie wybiera prawidtowe pasmo czestotliwosci w oparciu o predkos¢ roboczg. Tto jest oznaczone kolorami
zgodnie z tabelg poziomdéw predkosci drgan ISO 10816-1 (patrz nizej). Oznaczone kolorami o sygnalizuje stan
maszyny zgodnie z mocg i typem wybranej maszyny. Patrz "Konfiguracja" on page 171.

ISTRICTEYY

45 018

3s 014

- 28 on

23 009

0Z1 <4 ZH 00017
009 < 4 2H 0001 -0L

wds
wds

o 003
mevs 1ms | inchs rms
rigid flexible ngd flexible rigid flexible rigid flexible Foundation

puMps > 15 kKW medium sized machines Large machines
radial, axial, mixed fiow 15 kW < P < 300 kW 300 kW < P < 50 MW

Machine Type

ed d

motors. ‘mators
160 mm < H < 315 mm 315 mm < H
Group 4. | Group 3 Group 2 Group 1 Graup

m New machine condition Shorl-term operation allowable

B uniimited tong-term operation atiowabie 8] vioration causes damage

ISO 10816-1:1995. Drgania mechaniczne — ocena drgan maszyny za pomocg pomiaréw czesci nieobrotowych.
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Hatas tozyska (BDU)

Hatas tozyska (drgania o wysokiej czestotliwosci) podawany w BDU (Bearing Damage Unit), gdzie 100 BDU
odpowiada drganiom o wartosci 1 g RMS ($rednia) zmierzonym powyzej 1 kHz. To pomiar zuzycia tozysk
w monitorowanych urzadzeniach. Im wyzsza wartos¢, tym bardziej zuzyte tozysko.

Powszechnie przyjmuje sie, ze drgania o wysokiej czestotliwosci o wartosci 1 g (100 BDU) odpowiadajg stosunkowo
wysokiemu poziomowi hatasu tozyska i mogg oznaczac jego uszkodzenie. Innymi stowy, wartos¢ hatasu tozyska
mozna traktowac jako bardzo ogéiny odpowiednik ,procentowego” zuzycia tozyska.

Domyslinie hatas tozyska jest wyswietlany na

« czerwonym tle, jesli przekracza 100 BDU;
« bursztynowym tle miedzy 50i 100 BDU;
« zielonym tle ponizej 50 BDU.

Poziomy alarmowe BDU mozna zmienia¢. Patrz "Konfiguracja" on page 171.

Catkowite przyspieszenie (g)

To wartos¢ RMS (srednia) catkowitego przyspieszenia drgan, zmierzona miernikiem w catym zakresie czestotliwosci
(od 2 Hz do 10 kHz). Odczyt jest wyswietlany w jednostkach g (state przyspieszenie ziemskie, gdzie 1 g = 9,81 m/s2).
Przemieszczenie RMS

Nacisnij przycisk strzatki w lewo (<) lub w prawo (>), kiedy zostanie wyswietlony odczyt, aby wyswietli¢
przemieszczenie RMS (w um lub milicalach) na niebieskim tle. Ponownie nacisnij dowolny przycisk strzatki, aby
wyswietli¢ wartos¢ ISO (mm/s lub cale/s).
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ANALIZA DRGAN

Nacisnij strzatke w doét, aby wyswietli¢ odczyty predkosci drgan (mm/s lub cale/s) albo przemieszczenie (um lub
milicale), jesli zostato wybrane, z wyszczegdlnieniem kazdego z 3 pasm.

Na ekranie pojawi sie poziom drgah w zakresach czestotliwosci, ktore opierajg sie na wielokrotnosciach (1X, 2Xi 3X)
okreslonej predkosci roboczej maszyny, wyswietlanej pod 3 wykresami stupkowymi.

Aby wykonac analize drgan, nalezy prawidtowo wprowadzi¢ predkos¢ roboczg maszyny. Mozna to zrobi¢ za pomocg
Kreatora konfiguracji. Patrz "Konfiguracja" on page 171

Zakresy czestotliwosci pasm VA opierajg sie na nastepujgcych wielokrotnosciach predkosci robocze;j:

1X = Niewywazenie

Zwykle poziom drgah w pasmie czestotliwosci oparty na predkosci roboczej wskazuje wywazenie maszyny. Duze
drgania przy predkosci roboczej zazwyczaj oznaczaja, ze maszyna jest niewywazona. Jednak nawet bardzo dobrze
wywazona maszyna prawie zawsze pokazuje pewne drgania przy predkosci roboczej, cho¢ powinna to by¢ wartos¢
stosunkowo niska (zwykle ponizej ok. 2 mm/s dla maszyny Sredniej wielkosci).

2X = Nieosiowos¢

Wysoki poziom drgah w pasmie czestotliwosci wysrodkowanym przy dwukrotnej predko$ci roboczej moze oznaczacé
nieosiowos$¢. Wynika to z faktu, ze nieosiowo$¢ watdéw moze spowodowaé podwdjng wartosé szczytowg na krzywej

z powodu dwéch réznych srodkow ciezkosci (jeden z kazdego watu). Innymi stowy, przyspieszeniomierz odczytuje
wartos¢ szczytowg dla kazdego srodka ciezkosci, w zwigzku z czym dla kazdego obrotu watu wystgpig dwie dodatnie
i dwie ujemne wartosci szczytowe. Zazwyczaj powoduje to wzrost sygnatu drgan przy podwojnej predkosci roboczej
maszyny.

3X = Luzy:
Wysokie drgania w pasmie czestotliwosci wysrodkowanym przy trzykrotnej predkosci roboczej mogg oznaczac, ze cos

ulegto obluzowaniu (np. poluzowane $ruby montazowe, stabe fundamenty itp.), poniewaz rzadko spotyka sie drgania
trzeciego rzedu w maszynach, chyba ze wystepujg luzy konstrukcyjne powstate w wyniku drgahn maszyny.
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WIDMO CZESTOTLIWOSCI

Ponownie nacisnij przycisk strzatki w dot, aby wyswietli¢ poziom drgan jako widmo czestotliwosci w zakresie od 0 do

1 kHz. Wysokos$¢ wartosci szczytowych wskazuje poziom drgan RMS (w mm/s lub calach/s) przy kazdym punkcie
czestotliwosci w widmie. Odczyty w prawej czesci ekranu pokazujg czestotliwos¢ (w Hz lub CPM) i poziom drgan RMS
(w mm/s lub calach/s) w pozycji kursora (czerwona linia przerywana). Kursor mozna przesuwac za pomocg
przyciskéw strzatek w lewo (<) i w prawo (>).

BO0 Line

1450
ARPFM

% LL I:nll';;-{:I

Nacisniecie przycisku strzatki w dot zwieksza rozdzielczos¢ osi czestotliwosci od 100 linii (1. rozdzielczosci 10 Hz lub
600 obr./min) do 800 linii (j. rozdzielczosci 1,25 Hz lub 75 obr./min). Zwiekszanie rozdzielczo$ci skutecznie
powieksza widmo czestotliwosci. Aby wyswietli¢ cate widmo z wyzszg rozdzielczoscig, nalezy przewing¢ ekran,
uzywajgc przyciskéw strzatek w lewo i w prawo.
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ZARZADZANIE URZADZENIAMI

1. Nacisnij @ aby otworzy¢ Menedzera urzgdzen. Pojawi sie menu Maszyny (cztery maszyny).

2. Przewin liste za pomoca przyciskow strzatek w gore i w dot.
3. Nacisnij ‘ aby wybra¢ maszyne. Pojawi si¢ lista punktéw pomiarowych danej maszyny.

Punkt pomiarowy
Kazda maszyna moze mie¢ do punktéw 10 VibPoint.
1. Przewin liste punktéw pomiarowych za pomocg przyciskow strzatek w gore i w dot.
2. Nacis$nij ‘ aby wybrac¢ punkt VibPoint. Zostang wyswietlone rézne opcje dla kazdego punktu VibPoint.

« Take Reading (Wykonaj odczyt) — wykonuje nowy odczyt i zapisuje go w tym punkcie VibPoint.

« Run Speed (Predkos¢ robocza) — ustaw predkos¢ roboczg.

« Save Reading (Zapisz odczyt) — zapisuje wczesniej wykonany odczyt w tym punkcie VibPoint.

« Load Reading (Wczytaj odczyt) — wczytuje zapisany odczyt (np. w celu ponownego wyswietlenia)
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NADAJNIKI LASEROWE

NADAJNIK LASEROWY D22

Gtowica obrotowa z pryzmatem kgtowym.

Sruba do regulacji nachylenia.

Stét pochyiny.

oo we>

Przed zamontowaniem nadajnika laserowego D22 na statywie nalezy usung¢ dzwignie zwalniajgca.

Sruby do regulacji nachylenia

Sruby do regulacji nachylenia na stole poziomujgcym nadajnika laserowego nalezy regulowaé ostroznie i zgodnie
z instrukcja.

Wizualne osiowanie zgrubne wzgledem celu (detektor)

Sprawdz potozenie Sruby do precyzyjnej regulacji. Powinna ona znajdowac sie w swojej pozycji nominalnej ok.
2,5 mm.

1. Odkre¢ srube ustalajaca.
2. Ustaw zgdang pozycje za pomocg sruby do regulacji zgrubne;.
3. Dokrec¢ srube ustalajgca.

Precyzyjna cyfrowa regulacja detektora i odczyt wartosci

1. Sprawdz, czy sruba ustalajgca jest dokrecona.
2. Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg sruby do precyzyjnej regulacji.
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Sruba do precyzyjnej reguladji
Sruba do zgrubnej regulacji
Sruba ustalajgca

o N~

Potozenie maksymalne

Linka bezpieczenstwa

Linka bezpieczenstwa (nr kat. 12-0915) uniemozliwia upadek urzgdzenia i spowodowanie obrazen. Nalezy
regularnie sprawdzac, czy linka nie ulegta uszkodzeniu lub zuzyciu. Je$li linka zostata poddana duzemu obcigzeniu
chronigc urzgdzenie przed upadkiem, nalezy jg wymienic. Do linki bezpieczenstwa nie nalezy mocowac niczego
ciezszego niz nadajnik laserowy D22. Linke nalezy przymocowaé powyzej lasera.

; m&zﬁv
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Kalibracja nadajnika laserowego D22

« Patrz "Poziomowanie nadajnika laserowego D22" on the facing page
« Patrz "Pionowanie nadajnika laserowego D22" on page 187

Dane techniczne nadajnika laserowego D22

« Patrz"Dane techniczne nadajnika laserowego D22" on page 199
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POZIOMOWANIE NADAJNIKA LASEROWEGO D22

Kalibracja poziomnic do poziomowania

Nadajnik laserowy D22 umozliwia kalibracje poziomnic. Choc¢ zrobiono to w fabryce, nalezy to powtérzy¢ przed
zadaniem. Poziomnice zostaty wyskalowane na 0,02 mm/m [4 sekundy tukowe]. Kalibracja poziomnic, a nastepnie
wykorzystanie ich do poziomowania nadajnika laserowego pozwoli uzyska¢ bezwzgledne wyréwnanie ptaszczyzny
laserowej z doktadnoscig 0,01 mm/m [2 sekundy tukowe].

Poziomowanie
1. Umies¢ nadajnik laserowy D22 na ptaskiej i stabilnej powierzchni.
2. Wypoziomuj nadajnik laserowy za pomocg poziomnic. Uzyj srub do regulacji nachylenia.

|

s }—

Poziomowanie nadajnika laserowego.

Zerowanie
3. Umiesc¢ detektor w odlegtosci 5-10 metrow. Upewnij sie, ze wigzka laserowa jest skierowana w cel detektora.

4. Stuknij 299, aby uruchomic program Wartosci.

5. Stuknij O aby wyzerowac.

5-10 m miedzy laserem i detektorem.

Przesuwanie i poziomowanie

6. Obrd¢ nadajnik laserowy D22 o 180° i skieruj wigzke laserowg na detektor.
7. Wypoziomuj nadajnik laserowy za pomocg poziomnic. Uzyj $rub do regulacji nachylenia.

Obréé nadajnik laserowy o 180° i wypoziomuj.

Regulacja wartosci
8. Stuknij yz aby zmniejszy¢é wartosé o potowe.

9. Ustaw warto$¢ V na 0,00 za pomoca sruby do regulacji nachylenia.
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NADAJNIKI LASEROWE

Zmniejszanie wartosci o potowe i ustawianie na 0,00 za pomocg $ruby do regulacji nachylenia.

Kalibracja poziomnicy

10. Skalibruj poziomnice za pomocg klucza imbusowego.

11. Powtdrz kroki 6-9, aby sprawdzic.

=

Kalibracja poziomnicy za pomocg Sruby.

Skalibruj druga poziomnice.

12. Obré¢ nadajnik laserowy D22 o0 90° i skieruj wigzke laserowg na detektor.
13. Powtdrz kroki 4-12.

-

Regulacja drugiej poziomnicy.

Patrz "Pionowanie nadajnika laserowego D22" on the facing page

Patrz "Dane techniczne nadajnika laserowego D22" on page 199
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NADAJNIKI LASEROWE

PIONOWANIE NADAJNIKA LASEROWEGO D22

Przed kalibracjg poziomnicy do pionowania nalezy skalibrowa¢ obie poziomnice do poziomowania.

Poziomowanie

1. Umies¢ nadajnik laserowy D22 na ptaskiej, czystej i stabilnej powierzchni.
2. Wypoziomuj nadajnik laserowy za pomocg poziomnicy. Uzyj srub do regulacji nachylenia.

Q

Poziomowanie nadajnika laserowego.

Osiowanie zgrubne

3. Wybierz ¥, 2-9%, aby uruchomi¢ program Wartoci.

4. Umies¢ detektor w pozycji A i przesuwaj go, az wigzka laserowa trafi w srodek.
5. Zaznacz pozycje detektora.
6. Przesun detektor w pozycje B i przesuwaj go, az wigzka laserowa trafi w srodek.
7. Zaznacz pozycje detektora.

e | =1

i |
- gl |
I >

Minimalna odlegto$¢ miedzy pozycjg A i pozycja B powinna wynosi¢ 1 m.

Zerowanie i odczyt wartosci
8. Przesun detektor z powrotem w pozycje A.

9. Wybierz O aby wyzerowag.
10. Przesun detektor w pozycje B. Odczytaj i zapisz warto$¢ w pionie.
=1 =1

]

®

Wyzerowanie w pozycji A. Odczyt wartos$ciw pozycji B.
Montaz nadajnika laserowego D22 w pionie.

11. Zamontuj nadajnik laserowy D22 w pionie za pomocg sworznia (01-0139) lub ptytki (01-0874).
12. Wyosiuj zgrubnie detektor w pozycji B (£ 0,1 mm).
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NADAJNIKI LASEROWE

.
E@' BE

Montaz w pionie i osiowanie zgrubne w pozycji B.

Zerowanie i regulacja
13. Przesun detektor z powrotem w pozycje A.

14. Wybierz O aby wyzerowac.

15. Przesun detektor w pozycje B.
16. Reguluj do uzyskania takiej samej wartosci, jak w kroku 10. Uzyj Sruby do regulacji nachylenia.
17. Powtarzaj kroki 13-16 do momentu uzyskania wartosci 0 w pozycji A i prawidtowej wartosci w pozycji B.

?—l‘" i
Y Y

Wyzerowanie w pozycji A. Odczyt wartosciw pozycji B.

Kalibracja poziomnicy

18. Skalibruj poziomnice za pomocg klucza imbusowego.
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DANE TECHNICZNE

JEDNOSTKA WYSWIETLACZA XT11

Nr kat. 12-0961

A. Kamera termowizyjna (opcja)
B. Aparat 13 Mpix
C. LampalLED
D. Punkty mocowania paska na ramie (x4)
E. tadowarka
F. Gniazdo USB A
G. Gniazdo HDMI
H. Gniazdo USB B
Jednostka wyswietlacza
Typ/rozmiar ekranu Kolorowy ekran SVGA o przekatnej 8", podswietlenie LED, wielodotykowy
Typ akumulatora Wytrzymaty akumulator litowo-jonowy
Czas pracy Do 16 godz. bez przerwy
Ztgcza USB A, USB B, tadowarka, AV
Komunikacja Technologia bezprzewodowa
Aparatz lampg LED 13 Mpix
Kamera termowizyjna (opcja) FLIR LEPTON® dtugofalowe promieniowanie podczerwone
Funkcje pomocy Wbudowana instrukcja
Ochrona przed czynnikami zewnetrznymi Stopien IP 66 i 67
Temperatura pracy -10-50°C
Temperatura przechowywania -20-50°C
Wilgotnos$¢ wzgledna 10-95%
Ekran OLED 96x96 pikseli
Materiat obudowy PC/ABS + TPE
Wymiary SXWxG: 274x190x44 mm
Masa 1450 g
FCCID FCC ID: 2AFDI-ITCNFA324
IC 9049A-ITCNFA324
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DANE TECHNICZNE

DANE TECHNICZNE NADAJNIKA LASEROWEGO XT40

Nr kat. 12-0943
Nr kat. 12-0944
Jednostki pomiarowe XT40 sg wyposazone w duzy detektor PSD 30 mm i ekrany OLED, ktore pokazujg kat jednostek.

Typ detektora TruePSD 30 mm
Komunikacja Technologia bezprzewodowa
Typ akumulatora Wytrzymaty akumulator litowo-jonowy [3,7 V, 7,4 Wh, 2000 mAh]
Czas pracy Do 24 godz. bez przerwy
Rozdzielczo$c¢ 0,001 mm

Btedy pomiaru <1%

Zasieg pomiaru Do 10 m

Typ lasera Laser diodowy

Dtugosc fali lasera 630—680 nm

Klasa lasera Klasa bezpieczenstwa 2

Moc lasera <0,9 mW

Inklinometr elektroniczny Rozdzielczo$¢ 0,1°

Ochrona przed czynnikami Stopieri IP 66167

zewnetrznymi

Temperatura pracy -10-50°C

Temperatura przechowywania -20-50°C

Wilgotnos¢ wzgledna 10-95%

Ekran OLED 128x64 piksele

Materiat obudowy Aluminium anodowane + PC/ABS + TPE
Wymiary SXWxG: 76x76,7x39,3 mm

Masa 245¢g

FCC ID FCC ID: QOQBGM111

IC 5123A-BGM111

Klasyfikacja lasera

Urzadzenie XT40 jest sklasyfikowane jako produkt laserowy klasy 2; wiecej informacji Patrz "Srodki ostroznosci" on
page 212.

Tego typu produkty sg bezpieczne w dajgcych sie przewidzie¢ warunkach pracy i nie sg szkodliwe dla oczu, o ile sg
uzywane i konserwowane zgodnie z niniejszym Podrecznikiem uzytkownika.

Srednia moc Maks. 0,6 mW

Czas trwania impulsu 4-6 us

Energia impulsu Maks. 8 nJ

Dtugos¢ fali 630—-680 nm
Dywergencja wigzki 1,5 mrad x 200 mrad

Czestotliwos$¢ powtarzania impulséw 75-120 kHz
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A. Wigzka laserowa w jednostce M
B. Wigzka laserowa w jednostce S

Etykiety ze sSrodkami ostroznosci
Etykieta z tytu urzadzenia XT40:

EASY-LASER®

Part No.
Serial No.
Manufactured

Easy-Laser AB
Alfagatan 6, 431 49 Méindal Jan. WWw. e om

Calibration due: |P[ib;}'67
" =

Complies with:
21 1040.10 a

v, ™
CAUTION
LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT

AVERAGE POWER < 0.6 mW. PULSE ENERGY < B n.
PULSE DURATION 4-6 yis. WAVELENGTH 630-580 nim.

Etykieta z przodu urzgdzenia XT40:

DANE TECHNICZNE
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DANE TECHNICZNE

DANE TECHNICZNE NADAJNIKA LASEROWEGO XT50

XT50 to iskrobezpieczne urzadzenie laserowe. Przeczytaj instrukcje bezpieczenstwa. Patrz "XT550 Shaft" on
page 202.

Nr kat. 12-1027
Nr kat. 12-1028

tadowanie XT50

Aby natadowac jednostki pomiarowe, nalezy podtgczyc je do przeznaczonego do nich zasilacza. Petne natadowanie
akumulatora zajmuje okoto 2 godzin.

UWAGA! Nie tadowac urzadzenia w obszarze iskrobezpiecznym. Uzywac tylko dostarczonej tadowarki firmy

Easy-Laser.

Typ detektora
Komunikacja

Typ akumulatora
Czas pracy
Rozdzielczosé
Btedy pomiaru
Zasieg pomiaru
Typ lasera
Dtugosc¢ fali lasera
Klasa lasera

Moc lasera
Inklinometr elektroniczny

Ochrona przed czynnikami
zewnetrznymi

Temperatura pracy
Temperatura przechowywania
Wilgotnos¢ wzgledna

Ekran OLED

Materiat obudowy

Wymiary

Masa

Klasyfikacja Ex

IC
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1-osiowy TruePSD 20x20 mm
Technologia bezprzewodowa
Wytrzymaty akumulator litowo-jonowy
Do 20 godz. bez przerwy
0,001 mm

<1%

Do 20 m

Laser diodowy

635-670 nm

Klasa bezpieczenstwa 2

<1 mwW

Rozdzielczo$¢ 0,1°

Stopien IP 66 i 67

-10-50°C

-20-50°C

10-95%

128x64 piksele

Aluminium anodowane + PC/ABS + TPE

SxWxG: 76x76,5x50,9 mm

3169

@ 112 GD ExibopislIC T4 Gb,-10°C < Ta < +50°C

Presafe 17 ATEX 10552X, IECEx PRE 17.0049X



DANE TECHNICZNE

Klasyfikacja lasera

Srednia moc Maks. 0,6 mW
Czas trwania impulsu 10-17 ps
Energia impulsu Maks. 20 nJ
Dtugosc fali 630—680 nm
Dywergencja wigzki <1,5 mrad

Czestotliwos¢ powtarzania impulséw 32—47 kHz

A. Wigzka laserowa w jednostce M
B. Wigzka laserowa w jednostce S

Etykiety ze sSrodkami ostroznosci

WARNING! DO NOT CHARGE IN POTENTIALLY EXPLOSIVE ENVIRONMENT Ea ) AB

Complies with: Alfagatan 6, 431 49 Mdindal, Sweden. www.easylaser.com
21 GFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations

pursuant to Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007. Part No. P

IEC 60825-1:2014 : Ei
11 26

ExibopislIGT4 Gb -10°C <Ta< +50°C Serlal No. ¢

Pfesaila 17 ATEX 10552X, IECEx PRE 17.0049X Manufactured

Contains: FCC ID: Q0QBGM111, IC: 5123A-BGM111 |

Li-lon battery 3.7V 2Ah 7.4Wh

Calibration due:
CAUTION IP66/67
LASER RADIATION >
DO NOT STARE INTO BEAM c €
CLASS 2 LASER PRODUCT
AVERAGE POWER < 0.6 mW. PULSE ENERGY < 20 nJ. zm
PULSE DURATION 10-17 ps. WAVELENGTH 630-680 nm.
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DANE TECHNICZNE

DANE TECHNICZNE NADAJNIKA LASEROWEGO XT60

Nr kat. 12-1028
Nr kat. 12-1029

Jednostki pomiarowe XT60 sg wyposazone w duzy detektor PSD 20x20 mm i ekrany OLED, ktore pokazujg kat
jednostek.

Typ detektora 1-osiowy TruePSD 20x20 mm
Komunikacja Technologia bezprzewodowa
Typ akumulatora Wytrzymaty akumulator litowo-jonowy [3,7 V, 7,4 Wh, 2000 mAh]
Czas pracy Do 24 godz. bez przerwy
Rozdzielczo$é 0,001 mm

Btedy pomiaru <1%

Zasieg pomiaru Do 20 m

Typ lasera Laser diodowy

Dtugosc fali lasera 630-680 nm

Klasa lasera Klasa bezpieczenstwa 2

Moc lasera <1 mW

Inklinometr elektroniczny Rozdzielczo$¢ 0,1°

S:V';L‘g;fz E;fﬁid czynnikami Stopien IP 66 i 67
Temperatura pracy -10-50°C

Temperatura przechowywania -20-50°C

Wilgotnos¢ wzgledna 10-95%

Ekran OLED 128x64 piksele

Materiat obudowy Aluminium anodowane + PC/ABS + TPE
Wymiary SXWxG: 76x76,4x45,9 mm
Masa 2729

FCCID QOQBGM111

IC 5123A-BGM111

Klasyfikacja lasera

Urzadzenie XT60 jest sklasyfikowane jako produkt laserowy klasy 2; wiecej informacji Patrz "Srodki ostroznosci" on
page 212.

Tego typu produkty sg bezpieczne w dajgcych sie przewidzie¢ warunkach pracy i nie sg szkodliwe dla oczu, o ile sg
uzywane i konserwowane zgodnie z niniejszym Podrecznikiem uzytkownika.
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Srednia moc Maks. 0,6 mW
Czas trwania impulsu 10-17 us
Energia impulsu Maks. 20 nJ
Dtugosc fali 630—-680 nm
Dywergencja wigzki <1,5 mrad

Czestotliwo$¢ powtarzania impulsow 32-47 kHz

A. Wigzka laserowa w jednostce M

B. Wigzka laserowa w jednostce S

Etykiety ze sSrodkami ostroznosci
Etykieta z tytu urzadzenia XT60:

EAsY-LASER’

Part No.
Serial No.
Manufactured

Easy-Laser AB

Alfagatan 6, 431 49 Malndal, Sweden. www.eas om
Calibration due: ")EB’(G

\;._ v
Complies with:

nd 1040.11 except for deviations
Notice No. 50, dated June 24, 2007,

BGi BGM
Battery Li-lon: 3 4Wh

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT

AVERAGE POWER < 0.6 mW. PULSE ENERGY < 20 .
PULSE DURATION 10-17 ps. WAVELENGTH £:30-680 nm.

Etykieta z przodu urzgdzenia XT60:

DANE TECHNICZNE
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DANE TECHNICZNE NADAJNIKA LASEROWEGO XT70

Nr kat. 12-1045
Nr kat. 12-1046

Jednostki pomiarowe XT70 sg wyposazone w laser punktowy i 2-osiowe kwadratowe powierzchnie PSD.
Zastosowano w nich detektor PSD 20x20 mm i ekrany OLED, ktére pokazujg kat jednostek.

Typ detektora
Komunikacja

Typ akumulatora
Czas pracy
Rozdzielczo$c¢
Btedy pomiaru
Zasieg pomiaru
Typ lasera
Dtugosc fali lasera
Klasa lasera

Moc lasera
Inklinometr elektroniczny

Ochrona przed czynnikami
zewnetrznymi

Temperatura pracy
Temperatura przechowywania
Wilgotnosé wzgledna

Ekran OLED

Materiat obudowy

Wymiary

Masa

FCCID

IC

Klasyfikacja lasera

Urzadzenie XT70 jest sklasyfikowane jako produkt laserowy klasy 2; wiecej informacji Patrz "Srodki ostrozno$ci" on

page 212.

Tego typu produkty sg bezpieczne w dajgcych sie przewidzie¢ warunkach pracy i nie sg szkodliwe dla oczu, o ile sg

2-osiowy TruePSD 20x20 mm
Technologia bezprzewodowa
Wytrzymaty akumulator litowo-jonowy [3,7 V, 7,4 Wh, 2000 mAh]
Do 24 godz. bez przerwy
0,001 mm

<1%

Do 20 m

Laser diodowy

630—680 nm

Klasa bezpieczenstwa 2

<1 mW

Rozdzielczos¢ 0,1°

Stopien IP 66 i 67

-10-50°C

-20-50°C

10-95%

128x64 piksele

Aluminium anodowane + PC/ABS + TPE
SXWxXG: 76x76,4x45,9 mm

272 g

QOQBGM111

5123A-BGM111

uzywane i konserwowane zgodnie z niniejszym Podrecznikiem uzytkownika.
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Srednia moc Maks. 0,6 mW
Czas trwania impulsu 10-17 us
Energia impulsu Maks. 20 nJ
Dtugosc fali 630—-680 nm
Dywergencja wigzki <1,5 mrad

Czestotliwo$¢ powtarzania impulsow 32-47 kHz

A. Wigzka laserowa w jednostce M
B. Wigzka laserowa w jednostce S

Etykiety ze Srodkami ostroznosci

Etykieta z tytu urzgdzenia XT70:

EAsY-LASER’

Part No.
Serial No.
Manufactured

Easy-Laser AB
MAlfagatan 6, 431 49 Maindal, Sweden. www.easylaser.com

Calibration due: IP66/67
> A

Complies with: —
21 GFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations
Notice No. 50, dated June 24, 2007.

QDOBGM111 BGM111
Li-Hlon: 3.7V, h

CAUTION
LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT
AVERAGE POWER < 0.6 mW. PULSE ENERGY < 20 .
PULSE DURATION 10-17 ps. WAVELENGTH 630-650 nm.

Etykieta z przodu urzgdzenia XT70:

DANE TECHNICZNE
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DANE TECHNICZNE

DANE TECHNICZNE NADAJNIKA LASEROWEGO D22

Nr kat. 12-0022

Nadajnik laserowy D22 moze stuzy¢ do pomiaru ptaskosci, prostosci, prostokgtnosci i rownolegtosci. Promien
omiatania wigzki laserowej wynosi 360° przy odlegtosci pomiaru o promieniu do 40 metrow. Wigzke laserowg mozna
ustawi¢ pod katem 90° do omiatania, w zakresie 0,01 mm/m [2 sekundy tukowe].

Glowica obrotowa z pryzmatem katowym.
Sruba do regulacji nachylenia.

Stot pochylny.

oo w?>

Przed zamontowaniem nadajnika laserowego D22 na statywie nalezy usung¢ dzwignie zwalniajgca.

UWAGA! Sruby do regulacji nachylenia na stole poziomujgcym nalezy regulowaé ostroznie i zgodnie

z instrukcja.

Typ lasera Laser diodowy
Dtugosc fali lasera 630-680 nm, widoczne czerwone swiatto
Klasa bezpieczenstwa lasera Klasa 2
Moc <1mwW
Srednica wigzki 6 mm przy otworze
Obszar roboczy, zasieg Promien 40 metréow
. 1xR14 (C) 1,5 V, wymieniana przez uzytkownika. Zaleca sie baterie alkaliczne
Typ baterii do profesjonalnych zastosowan.
Temperatura pracy 0-50°C
Czas pracy/bateria ok. 24 godz.
Zakres poziomowania + 30 mm/m [+ 1,7°]
Doktadnos¢ poziomnic (3 szt.) 0,02 mm/m
E?:rtg&?ﬂ?sc migdzy wigzkami 0,01 mm/m [2 sekundy tukowe]
Ptasko$¢ omiatania 0,02 mm/m
Obroty precyzyjne 0,1 mm/m [20 sekund tukowych]
Poziomnice do obrotéw (2 szt.) 5 mm/m
Materiat obudowy Aluminium
Wymiary SxWxG: 139x169x139 mm
Masa 26509
Temperatura pracy 0-50°C
Wysokos$¢ n.p.m. 0-2000 m

Produkt przeznaczony do uzytku na zewnatrz (stopien ochrony przed zanieczyszczeniami 4)

199



DANE TECHNICZNE

XT440 SHAFT

System XT440 umozliwia wykonanie nastepujgcych czynnosci:

« Osiowanie maszyny
« Kontrola ,kulawej tapy”

« Dokumentowanie i udostepnianie wynikow

System Easy-Laser® XT440 Shaft z tabletem XT11, nr kat. 12-0967

W sktad kompletnego systemu wchodzg

1
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—_
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Jednostka wyswietlacza XT11
Jednostka pomiarowa XT40-M
Jednostka pomiarowa XT40-S
Uchwyty watéw z tarncuchami i pretami
Prety 60 mm

Tasma miernicza 3 m

Zestaw kluczy imbusowych
tadowarka (100-240 V AC)
Rozgateznik DC do tadowania
Zasilacz DC do USB, do tadowania
Pasek na ramie do tabletu
Skrécona instrukcja obstugi
Szmatka do czyszczenia optyki
Nos$nik USB zawierajgcy instrukcje
Teczka z dokumentacjg

Walizka sredniej wielkosci

Masa: 7,2 kg, Wymiary SX\WxG: 460x350x175 mm



DANE TECHNICZNE

Dostosowanie jednostki XT11

(Uwaga: ponizsze opcje nie mogg zosta¢ dodane)

Nr kat. 12-0968 Dodanie kamery termowizyjnej do jednostki XT11
Nr kat. 12-0985 Usuniecie aparatu z jednostki XT11
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DANE TECHNICZNE

XT550 SHAFT

XT550 to iskrobezpieczny laserowy system osiowania watéw. Instrukcje bezpieczenstwa zostaty podane ponize;j.
System XT550 umozliwia wykonanie nastepujgcych czynnosci:

« Osiowanie maszyny

« Kontrola skrecenia podstawy

« Kontrola luzu tozysk

« Kontrola ,kulawej tapy”

« Dokumentowanie i udostepnianie wynikow

W skiad systemu Easy-Laser® XT550 Shaft (12-1031) wchodza:
Jednostka pomiarowa XT50-M

Jednostka pomiarowa XT50-S

Uchwyty watow z tancuchami i pretami

Prety 60 mm

Prety 120 mm

tancuchy przedtuzajgce 900 mm

Tasma miernicza 3 m

Narzedzie do pretéw

tadowarka (100-240 V AC)

Rozgateznik DC do tadowania. Dtugos¢ 1 m

Skrécona instrukcja obstugi

Szmatka do czyszczenia optyki

Nosnik USB zawierajacy instrukcje

Walizka Ex/ATEX (z przewodzgcego tworzywa, wytozona pianka)

S A A A A A A A NN DBEDN A A

W skiad systemu 12-1097 wchodzg takze:

Tablet ecom Tab-Ex®. (Petng specyfikacje techniczng mozna znalez¢ na stronie www.ecom-ex.com)

Typ/rozmiar

ekranu Kolorowy ekran TFT o przekatnej 8

202



DANE TECHNICZNE

§§Z?§Tyjny Android™ 5.1.1

Czas pracy Do 11 godz. bez przerwy

Komunikacja Technologia bezprzewodowa Bluetooth® LE 4.0, Wi-Fi
Aparat 3 Mpix z lampg (tyt), 1,3 Mpix (przod)

"I)'Sarzseratura 20-50°C

Wymiary SxWxG: 162x256x33 mm

Masa 1250 g

Klasyfikacja Ex ¢€x 112 GD Exdbiaopis IIC T5 Gb, -20°C < Ta < +50°C

Numer certyfikatu ;- 45 ATEX 1205X, IECEx SIR 15.0075X

Ex

Dane techniczne jednostek pomiarowych XT50, Patrz "Dane techniczne nadajnika laserowego XT50" on page 192.

Deklaracja zgodnosci
Produkt: Easy-Laser® XT550

Firma Easy-Laser AB oswiadcza, ze produkt Easy-Laser® XT550 zostat wyprodukowany zgodnie z krajowymi
i miedzynarodowymi regulacjami.

System zostat przetestowany i spetnia nastepujgce normy i wymagania:

Dyrektywa EMC: 2014/30/UE

Dyrektywa niskonapieciowa: 2014/35/UE
Dyrektywa ATEX: 2014/34/UE

Dyrektywa RoHS: 2011/65/UE
Dyrektywa WEEE: 2012/19/UE

Produkt Easy-Laser® XT550 spetnia wymagania norm zharmonizowanych:

1IS09001:2015

EN 60079-0:2012

EN 60079-11:2012
EN 60079-28:2015
EN 60825-1:2014
USA: CFR 1040.10/11

Klasyfikacja Ex: @ 12GExibopis|IC T4 Gb

Temperatura otoczenia: -10° < ta < 50°C
Certyfikat Ex: Presafe 17 ATEX 10552X, [IECEx PRE 17.0049X

Srodki ostroznosci / Ostrzezenie!

Przeczytaj i zawsze przestrzegaj instrukcji obstugi
Nie taduj urzadzenia w obszarze iskrobezpiecznym

Otwarcie obudowy urzgdzen uniewazni klasyfikacje Ex, gwarancje i moze spowodowac niebezpieczne
narazenie na swiatto.

Wszystkie naprawy powinny by¢ wykonywane w gtéwnym centrum serwisowym firmy Easy-Laser
Uzywaj tylko dostarczonej tadowarki firmy Easy-Laser
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DANE TECHNICZNE

WARNING! DO NOT CHARGE IN POTENTIALLY EXPLOSIVE ENVIRONMENT Eam AB -
Complies with: Alfagatan 6, 431 49 Mdindal, Sweden. www.easylaser.com

21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations Part No
pursuant to Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007. ”
IEC 60825-1:2014
1126 Serlal No. X

ExibopislICT4 Gb -10°C <Ta< +50°C
Presafe 17 ATEX 10552X, IECEx PRE 17.0049X
i n
Contains: FCC ID: Q0QBGM111, IC: 5123A-BGM111 Manafactured I
Li-lon battery 3.7V 2Ah 7.4Wh

CAUTION P IP66/67

LASER RADIATION

DO NOT STARE INTO BEAM > C €
2460

CLASS 2 LASER PRODUCT
AVERAGE POWER < 0.6 mW. PULSE ENERGY < 20 nJ.
PULSE DURATION 10-17 ps. WAVELENGTH 630-680 nm.
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XT660 SHAFT

DANE TECHNICZNE

System XT660 umozliwia wykonanie nastepujgcych czynnosci:

Osiowanie maszyny
Kontrola skrecenia podstawy
Kontrola luzu tozysk
Kontrola ,kulawej tapy”

Dokumentowanie i udostepnianie wynikow

System Easy-Laser® XT660 Shaft z jednostkg XT11, nr kat. 12-1058 (walizka Sredniej wielkosci)

W sktad kompletnego systemu wchodzg

1

A A A A A A A A a a N DB A A

Jednostka wyswietlacza XT11
Jednostka pomiarowa XT60-M
Jednostka pomiarowa XT60-S
Uchwyty watow z tancuchami i pretami
Prety 60 mm

tancuch przedtuzajgcy 900 mm
Tasma miernicza 3 m

Zestaw kluczy imbusowych
tadowarka (100-240 V AC)
Rozgateznik DC do tadowania
Zasilacz DC do USB, do tadowania
Pasek na ramie do tabletu
Skrécona instrukcja obstugi
Szmatka do czyszczenia optyki
Nosnik USB zawierajgcy instrukcje
Teczka z dokumentacja
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DANE TECHNICZNE

Walizka $redniej wielkosci
Masa: 7,2 kg, Wymiary SxX\WxG: 460x350x175 mm

Dostosowanie tabletu XT11

(Uwaga: ponizsze opcje nie mogg zosta¢ dodane)

Nr kat. 12-0968 Dodanie kamery termowizyjnej do jednostki XT11
Nr kat. 12-0985 Usuniecie aparatu z jednostki XT11
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DANE TECHNICZNE

XT770 SHAFT

System Easy-Laser® XT770 Shaftz tabletem XT11, nr kat. 12-1095 (walizka $redniej wielkosci).

System XT770 umozliwia wykonanie nastepujgcych czynnosci:

« Osiowanie maszyny

« Kontrola skrecenia podstawy

« Kontrola luzu tozysk

« Kontrola ,kulawej tapy”

« Pomiar ruchu maszyny na przestrzeni czasu
« Dokumentowanie i udostepnianie wynikow

W skiad kazdego systemu XT770 wchodza:
Jednostka pomiarowa XT70-M
Jednostka pomiarowa XT70-S
Uchwyty watdéw z tancuchami i pretami
Prety 60 mm

Baza magnetyczna

Mocowanie z przesunieciem

tancuch przedtuzajgcy 900 mm
Tasma miernicza 3 m

Zestaw kluczy imbusowych
tadowarka (100-240 V AC)
Rozgateznik DC do tadowania
Zasilacz DC do USB, do tadowania
Pasek na ramie do tabletu

Skrécona instrukcja obstugi

Szmatka do czyszczenia optyki

Nosnik USB zawierajacy instrukcje
Teczka z dokumentacjg

Duza walizka (lub duza walizka z zestawem Geo)

S A A A A A A A A A A NDNDNNDNDNNDBEAEDN A A

W skiad systeméw 12-1095 i 12-1127 wchodzg takze:
1 Tablet XT11
1 Pasek na ramie do tabletu

W skiad systemoéw 12-1127 i 12-1128 wchodzg takze:

1 Nadajnik laserowy D22
1 Baza magnetyczna z gtowicg obrotowg (zastepuje jedng ze standardowych baz magnetycznych)
4 Prety 120 mm

Masa systemu 12-1095: 11,9 kg
Masa systemu 12-1127: 14,7 kg
Masa systemu 12-1128: 13,2 kg

Dostosowanie tabletu XT11

(Uwaga: ponizsze opcje nie mogg zosta¢ dodane)

Nr kat. 12-0968 Dodanie kamery termowizyjnej do tabletu XT11
Nr kat. 12-0985 Usuniecie aparatu z tabletu XT11
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DANE TECHNICZNE

XT190 BTA

Osiowanie za pomocg systemu Easy-Laser® BTA pozwala zmniejszy¢ zuzycie klinowych/ptaskich kot pasowych,
paskow, tozysk i uszczelnien, a takze drgan.

Wyczys¢ jednostki i okienka przy otworach suchg bawetniang szmatka.
Nr kat. 12-1053

Nadajnik laserowy

Srednica kota pasowego > 60 mm

Klasa lasera 2

Moc wyjsciowa <0,6 mW

Dtugosc¢ fali lasera 630-680 nm

Kat wigzki 60°

Doktadnosc¢ Réwnolegtosc: < 0,05°, przesuniecie < 0,2 mm
Typ baterii 1xR6 (AA) 1,5V

Praca na baterii 8 godz. bez przerwy

Temperatura pracy -10°C do +50°C

Materiat Tworzywo ABS / Twarde aluminium anodowane
Wymiary SX\WxG 145x86x30 mm

Masa 270 g

UWAGA! Jesli system nie bedzie uzywany przez dtuzszy czas, nalezy wyja¢ akumulator z nadajnika

laserowego.

Klasyfikacja lasera

Urzadzenie XT60 jest sklasyfikowane jako produkt laserowy klasy 2; wigcej informacji Patrz "Srodki ostroznoéci" on
page 212.

Tego typu produkty sg bezpieczne w dajgcych sie przewidzie¢ warunkach pracy i nie sg szkodliwe dla oczu, o ile sg
uzywane i konserwowane zgodnie z niniejszym Podrecznikiem uzytkownika.

A. Otworlasera

Etykieta ze sSrodkami ostroznosci

CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT
AVERAGE POWER :-5 0.6 mW. PULSE ENERGY < 8 n.
nm.
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Detektor

Srednica kota pasowego
Wyswietlana rozdzielczos¢

Odlegtos¢ pomiaru
Zasieg pomiaru
Rozdzielczo$¢ ekranu
Typ ekranu
Potgczenie

Typ baterii

Praca na baterii
Materiat obudowy
Wymiary SxWxG
Masa

Akumulator detektora

DANE TECHNICZNE

> 60 mm

(przetaczana miedzy mm/cale)
Przesuniecie osiowe: 0,1 mm

Wartos$¢ katowa: 0,1°

Do 3 m miedzy nadajnikiem i detektorem
Przesuniecie osiowe: £3 mm Wartos¢ kgtowa: +8°
Przesuniecie: 0,1°, kat: 0,01°

Z6ity OLED 96x96 pikseli

Technologia bezprzewodowa
Litowo-jonowy

5 godz. bez przerwy

Tworzywo ABS / Aluminium anodowane
95x95x36 mm

1909

Nacisnij, aby sprawdzi¢ stan akumulatora detektora. W czasie tadowania akumulatora pulsuje zielona kontrolka.
Pulsowanie nadajnika laserowego oznacza, ze akumulator jest bliski wyczerpania. Wymien akumulatory przed

kontynuowaniem pomiaru.

« Czerwony, jeden impuls: roztadowany akumulator.

« Czerwony, dwa impulsy: nataduj akumulator.

« Zielony, trzy impulsy: dobry.

« Zielony, swieci: akumulator maksymalnie natadowany.
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XT280 VIB

Nr kat. 12-1050

Analizator drgan, ktory szybko diagnozuje poziom drgan, niewywazenie, nieosiowosc i luzy.
Wymiary 200 mm x 60 mm x 26 mm

Masa 280 ¢

Ochrona przed czynnikami zewnetrznymi

Woda, piasek i pyt Wodoszczelnos¢ IP67

Temperatura pracy 0°C do 50°C

Temperatura . -20°C do 70°C

przechowywania

Zasilanie 2xR6 (AA)1,5V

Zywotnosé baterii J_Aa;l;trc])cr)n;\:ityczne wytgczanie — zazwyczaj 20 godz. ciggtej pracy zaleznie od ustawionej

2 Hz do 1 kHz (ISO)

1 kHz do 10 kHz (BDU)
1,25 Hz przy ustawieniu 800 linii widma FFT

Zakres czestotliwosci

Przyspieszenie w g
Predkos$¢ w mm/s (lub calach/s)
Hatas tozyska w BDU (Bearing Damage Unit)

Maks. rozdzielczo$¢
czestotliwosci

Przemieszczenie (mm, mikrony, cale)
Wyswietlane jednostki
czestotliwosci
Zakres wprowadzania Wybierany przez uzytkownika za pomocg czutosci przyspieszeniomierza
Zakres dynamiczny 96 dB (rozdzielczos¢ 0,01 g)

Pasma diagnostyczne ) )

VA Niewywazenie 1x obr./min
) . Osiowanie 2x obr./min

(Obr./min = predkos$¢ Luzy 3x obr./min

robocza)

Herce (Hz), obr./min lub CPM

Wyposazenie opcjonalne
Sonda Stinger 03-1326 (dtugo$¢ 100 mm) i magnes 03-1327.

3
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INFORMACJA PRAWNA

CERTYFIKAT JAKOSCI

Firma Easy-Laser AB posiada certyfikat ISO 9001:2015. Numer certyfikatu: 900958. Firma Easy-Laser AB potwierdza,
ze nasze produkty sg wytwarzane zgodnie z odpowiednimi krajowymi i miedzynarodowymi regulacjami i normami.
Kalibracja urzgdzen jest w petni zgodna z normg ISO 9001:2015 §7.1.5.

Kazdy system Easy-Laser® przechodzi fabryczny test akceptacyjny i jest sprawdzany wzrokowo przed dostawa.

Zobowigzanie gwarancyjne

Firma Easy-Laser AB projektuje i wytwarza produkty z serii Easy-Laser®. Produkty sg wytwarzane zgodnie z naszymi
najsurowszymi kontrolami jakosci. Jesli produkt nie dziata prawidtowo lub w ogdle przestanie dziata¢ w okresie trzech
(3) lat od daty zakupu, obowigzuje gwarancja obejmujgca bezptatng naprawe lub wymiane wadliwych czesci lub
produktow.

Gwarancja nie obowigzuje:

« jesli produkt bedzie nieumiejetnie lub nieprawidtowo obstugiwany;

« jesli produkt bedzie narazony na nietypowo wysokie temperatury, wilgo¢, wstrzgsy lub wysokie napiecia;

« jesli produkt bedzie modyfikowany, naprawiany lub rozbierany przez nieautoryzowany personel.
Gwarancja nie obejmuje odszkodowania za jakiekolwiek szkody wynikowe spowodowane przez awari¢ produktu

Easy-Laser®. Firma Easy-Laser AB nie ponosi odpowiedzialnosci za koszty transportu zwigzane z odestaniem
sprzetu do firmy Easy-Laser AB celem naprawy.

Ograniczona gwarancja akumulatoréw litowo-jonowych

Akumulator litowo-jonowy nieuchronnie traci moc w czasie eksploatacji, w zaleznosci od temperatury uzytkowania

i liczby cykli tadowania. Dlatego wewnetrzne akumulatory uzywane w produktach z serii Easy-Laser® nie sg objete
naszg ogolng trzyletnig gwarancjg. Obowigzuje roczna gwarancja, ktéra zaktada, ze pojemnos¢ akumulatora nie
spadnie ponizej 70% (po 300 cyklach tadowania nominalna pojemnos$¢ akumulatora nie powinna spasc ponizej
70%). Trzyletnia gwarancja obowigzuje, jesli akumulator stanie sie niezdatny do uzytku z powodu wady produkcyjnej
lub czynnikdw, na ktore firma Easy-Laser AB powinna mie¢ wptyw, lub jesli akumulator wykazuje nietypowa utrate
pojemnosci w stosunku do uzytkowania.

Ograniczona gwarancja tabletu ECOM
Gwarancja tabletu ECOM (nr kat. 12-1086) wynosi jeden (1) rok.

Dane pomiarowe

Przed wystaniem produktu do naprawy klient jest zobowigzany wykona¢ kopie zapasowg wszystkich zapisanych
danych. Skasowanie zapisanych danych pomiarowych nie jest objete gwarancjg. Firma Easy-Laser AB nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenie lub utrate zapisanych danych w czasie transportu lub naprawy.

"’//wz// %%"Z%ZKL

Elisabeth Gardback
Kierownik ds. jako$ci, Easy-Laser AB
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SRODKI OSTROZNOSCI

UWAGA! Otwarcie urzgdzenia laserowego grozi narazeniem na grozne promieniowanie i spowoduje

uniewaznienie gwarancji producenta.

Jesli uruchomienie mierzonej maszyny mogtoby spowodowac obrazenia, nalezy wykluczy¢ mozliwos¢ jej
przypadkowego uruchomienia przed zamocowaniem urzgdzen, na przyktad blokujac przetgcznik w pozycji
wytgczonej lub wyjmujgc bezpieczniki. Zabezpieczenia powinny pozosta¢ na miejscu do czasu usunigcia urzgdzen
pomiarowych z maszyny.

UWAGA! Systemu nie wolno uzywac w strefach zagrozonych wybuchem.

Bezpieczenstwo lasera
Easy-Laser® to urzgdzenie laserowe klasy 2, ktére wymaga zachowania nastepujgcych srodkéw ostroznosci:

« Nie wolno patrze¢ bezposrednio na wigzke laserowg
« Nie wolno kierowaé wigzki laserowej w oczy innych oséb

Niniejszy Podrecznik uzytkownika zawiera informacje o bezpieczenstwie lasera zgodnie z normami
miedzynarodowymi IEC 60825-1: 2007, 21 CFR 1040.10 i 1040.11, z wyjatkiem odstepstw zgodnych z uwagg
dotyczaca laseréw nr 50 z 24 czerwca 2007 roku. IEC 60825-1:2014.

Dzieki tym informacjom osoba odpowiedzialna za produkt i osoba, ktéra bedzie uzywac¢ urzadzen, mogg przewidzie¢
i unikng¢ zagrozen podczas eksploatacji.

Zgodnie z norma IEC 60825-1: 2007, produkty laserowe klasy 2 nie wymagaja:

« obstugi przez pracownika odpowiedzialnego za bezpieczenstwo pracy z urzadzeniami laserowymi
« noszenia odziezy ochronnej i ochrony oczu
« umieszczenia specjalnych znakéw ostrzegawczych w strefie pracy lasera

jesli sg uzywane i obstugiwane zgodnie z niniejszym Podrecznikiem uzytkownika, z uwagi na niski poziom
zagrozenia dla oczu.

Przepisy krajowe i lokalne mogg naktada¢ bardziej rygorystyczne zalecenia dotyczgce bezpiecznego uzytkowania
laseréw, niz norma IEC 60825-1:2007.

Patrzenie bezposrednio na wigzke moze by¢ niebezpieczne, szczegdlnie w przypadku dtuzszego narazenia. Wigzka
moze spowodowac ciezkg tymczasowaq slepote, zwtaszcza w warunkach stabego oswietlenia. Jednak ryzyko
odniesienia obrazen w przypadku produktéw laserowych klasy 2 jest bardzo niskie, poniewaz:

A. W czasie przypadkowego narazenia oczu rzadko kiedy wystepujg najgorsze warunki, np. kiedy wigzka trafia
doktadnie w $rodek zrenicy, a soczewka skupia swiatto doktadnie na siatkdwce.

B. Limity narazenia dla tej klasy lasera obejmujg margines bezpieczenstwa, tzn. sg znacznie nizsze od poziomu
promieniowania, ktéry moze spowodowac obrazenia.

C. Naturalne odbicie oka w celu unikniecia silnego Swiatta ogranicza przypadkowe narazenie do bardzo krétkiego
czasu (0,25 s).

Przewozenie systemu pomiarowego

System zawiera akumulatory litowe. Wiecej informacji mozna znalez¢ w specyfikacji produktu w Danych technicznych.
Przewozgc system pomiarowy samolotem stanowczo zalecamy sprawdzenie przepisow obowigzujgcych w danej linii
lotniczej.

Specyfikacja wbudowanych akumulatoréw

E;skeart Easy- Typ Napiecie  Moc Pojemnos¢ Zawarte w nr kat.

Litowo- 12-0944, 12-0943, 12-1028, 12-1029, 12-
12-0953 jonowy 37V 74Wh  2000mAh 00 S0 O
12-0952 Litowo- 73V 4161 Wh 5300 mAh  12-0961 (2 szt.)

jonowy
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SERWIS | KALIBRACJA

Jesli posiadany system pomiarowy wymaga naprawy lub kalibracji, nasze centra serwisowe mogg sie tym
niezwtocznie zajgcé.

Nasze gtéwne centrum serwisowe znajduje sie w Szwegdji. Istniejg tez lokalne centra serwisowe, ktére sg uprawnione
do swiadczenia ograniczonych ustug serwisowych i naprawczych. Przed wystaniem urzgdzenia do serwisu lub
naprawy nalezy skontaktowac sie z lokalnym centrum serwisowym. Wszystkie centra serwisowe sg wymienione na
naszej stronie internetowej w sekcji Serwis i kalibracja.

Przed wystaniem systemu pomiarowego do naszego gtéwnego centrum serwisowego nalezy wypetni¢ internetowy
raport serwisowo-naprawczy.

Utylizacja starych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych

(Obowigzuje w catej Unii Europejskiej i innych krajach europejskich majgcych oddzielne programy zbiérki odpadow).
Ten symbol, ktory wystepuje na produkcie lub jego opakowaniu, oznacza, ze produkt nie moze by¢ traktowany jako
odpad komunalny podczas utylizacji. Produkt nalezy przekaza¢ do odpowiedniego punktu zbiérki zajmujgcego sie
recyklingiem urzgdzen elektrycznych i elektronicznych. Dbajgc o prawidtowg utylizacje tego produktu, pomagasz
zapobiec potencjalnym negatywnym konsekwencjom dla srodowiska naturalnego i zdrowia ludzi. Aby uzyskac
bardziej szczego6towe informacje na temat recyklingu tego produktu, nalezy skontaktowac sie z lokalng jednostkg
samorzadu terytorialnego, stuzbami zagospodarowywania odpadoéw lub sklepem, w ktérym dokonano zakupu.

COPYRIGHT

© Easy-Laser AB 2019

Mozemy zmieni¢ i poprawi¢ instrukcje w p6zniejszych wydaniach bez uprzedniego powiadomienia.

Réwniez zmiany w sprzecie Easy-Laser® mogg mie¢ wptyw na aktualnosc¢ informacji.

Adres
Easy-Laser AB, PO Box 149, SE-431 22 MdIndal, Szwecja
Telefon: +46 31 708 63 00, E-mail: info@easylaser.com

Internet: www.easylaser.com

Wyltgczenie odpowiedzialnosci
©Easy-Laser AB 2019

Easy-Laser AB i nasi upowaznieni przedstawiciele nie bedg ponosi¢ odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszynw
wyniku uzycia systemoéw pomiarowych i osiowania Easy-Laser®.

213



INFORMACJA PRAWNA

LICENCJE OPROGRAMOWANIA

Ta informacja jest dostepna tylko w jezyku
angielskim.

214



	INFORMACJE OGÓLNE
	Nowa sesja, kontynuuj sesję i zapisz sesję
	Finalizowanie
	Filtr
	Menedżer plików
	Raport
	Ustawienia

	JEDNOSTKA WYŚWIETLACZA
	Ekran startowy jednostki wyświetlacza XT11
	Ekran informacyjny w tablecie XT11
	Ładowanie jednostki XT11
	Aparat
	Kamera termowizyjna
	Zrzut ekranu

	JEDNOSTKI POMIAROWE
	Wybór jednostek pomiarowych
	XT40
	XT50
	XT60
	XT70

	WARTOŚCI
	Opis programu Wartości
	Pomiar
	Automatyczne rejestrowanie
	Raport wartości
	Kontrola kalibracji

	EASYTREND
	Opis programu EasyTrend
	Uchwyt DM
	Przygotowanie
	Pomiar
	Raport programu Easy Trend

	W POZIOMIE
	Opis programu W poziomie
	Przygotowanie
	Pomiar przy użyciu metody EasyTurn™
	Pomiar przy użyciu metody 9-12-3
	Pomiar przy użyciu programu Multipoint
	Pomiar przy użyciu metody Continuous sweep
	Kulawa łapa
	Wynik
	Regulacja
	Raport w poziomie

	CIĄG MASZYN
	Opis programu Ciąg maszyn
	Przygotowanie
	Pomiar przy użyciu metody EasyTurn™
	Pomiar przy użyciu metody 9-12-3
	Pomiar przy użyciu programu Multipoint
	Pomiar przy użyciu metody Continuous sweep
	Kulawa łapa
	Wynik
	Regulacja ciągu maszyn
	Raport programu Ciąg maszyn

	W PIONIE
	Opis programu W pionie
	Przygotowanie
	Pomiar
	Wynik
	Regulacja
	Raport w pionie

	PRZEGUB CARDANA
	Opis programu Przegub Cardana
	Przygotowanie
	Pomiar przy użyciu metody EasyTurn™
	Pomiar przy użyciu metody 9-12-3
	Pomiar przy użyciu programu Multipoint
	Wynik
	Regulacja przegubu Cardana
	Raport programu Przegub Cardana

	SKRĘCENIE
	Opis programu Skręcenie
	Przygotowanie
	Pomiar
	Wynik
	Raport Twist

	PŁASKOŚĆ PODSTAWOWA
	Opis programu Płaskość podstawowa
	Przygotowanie
	Pomiar
	Wynik
	Raport programu Płaskość podstawowa

	PASEK
	Opis programu Pasek
	Przygotowanie
	Pomiar za pomocą jednostka wyświetlacza
	Pomiar bez tabletu
	Raport dot. paska

	DRGANIA
	Opis programu Drgania
	Konfiguracja
	Pomiar za pomocą tabletu
	Raport programu Drgania
	Pomiar bez tabletu
	Wynik
	Analiza drgań
	Widmo częstotliwości
	Zarządzanie urządzeniami

	NADAJNIKI LASEROWE
	Nadajnik laserowy D22
	Poziomowanie nadajnika laserowego D22
	Pionowanie nadajnika laserowego D22

	DANE TECHNICZNE
	Jednostka wyświetlacza XT11
	Dane techniczne nadajnika laserowego XT40
	Dane techniczne nadajnika laserowego XT50
	Dane techniczne nadajnika laserowego XT60
	Dane techniczne nadajnika laserowego XT70
	Dane techniczne nadajnika laserowego D22
	XT440 Shaft
	XT550 Shaft
	XT660 Shaft
	XT770 Shaft
	XT190 BTA
	XT280 VIB

	INFORMACJA PRAWNA
	Certyfikat jakości
	Środki ostrożności
	Serwis i kalibracja
	Copyright
	Licencje oprogramowania


