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Laserbasiertes Messen der Risslinie
und Definition der Referenz

Vermessung der Parallelitat von Walzen oder
Anlagenmodulen

Erstellung und Verlangerung der Referenzlinie
oder Maschinenmittenlinie

Rechtwinkligkeit der Walzen zur Referenzlinie

Uberprifung der Geradheit einer Referenzlinie
mit mehreren Marken

0
o |

1
AN
aA'ARnl

—

2




GEO 3 Risslinie — Laserbasiertes Messen der Risslinie und Definition der Referenz

Wie wird eine bahnfuhrende
Anlage montiert?

Es wird eine gerade Maschinenmitten-Linie
gezogen und die Anlagenkomponenten auf
dieser Linie installiert. Diese Linie wird an-
schlieBend fur spatere mégliche Umbauten
aus der Anlage parallel herausgezogen und
mit Punkten markiert.

Aber wie gerade ist diese Linie aus meh-
reren Punkten, die sich nach mehreren
Betriebsjahren durch Fundament- und Ma-
schinenbewegung verandert haben kann?
Représentiert diese Referenzlinie iberhaupt
noch die reale Referenz in der Anlage? Und
vor allem, stehen die Walzen rechtwinklig
zu der Referenzachse? Eine Antwort kon-
nen die Spezialisten vom Pruftechnik Ser-
vice Center geben.
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Vermessung in einer Papiermaschine

Setzen einer PRUFTECHNIK

Referenzmarke

LEVALIGN® und PARALIGN® sind eingetragene Warenzeichen
der PRUFTECHNIK Dieter Busch GmbH. Kopieren oder Reprodu-
zieren der in diesem Dokument enthaltenen Informationen, gleich
in welcher Form, ist nur mit ausdriicklicher schriftlicher Geneh-
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erteilten oder angemeldeten Patenten auf der ganzen Welt.
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LEISTUNG 1

Uberprifung der Geradheit
existierender Referenzmarken

Zur Vermessung der Geradheit und der Rechtwinkligkeit wird ein praziser selbstnivellieren-
der Rotationslaser verwendet. In der Abbildung unten ist das Ergebnis einer Geradheits-
messung einer Referenzlinie dargestellt. Eindeutig ist, dass die Linie keine Gerade ist. Um
die Verwendbarkeit einzelner Punkte beurteilen zu kénnen, kénnen die Winkelabweichun-
gen einzelner Abschnitte durch festgesetzte Toleranzgrenzen veranschaulicht werden. Am
besten wird die Risslinie in diesem Fall durch eine Best-Fit-Linie reprasentiert.
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Ergebnis einer Geradheitsmessung

LEISTUNG 2

Messung einer Walze zur Linie

Ausgehend von dieser Linie wurde der senkrechte selbst nivellierende Kopfstrahl des Rota-
tionslasers verwendet, um die Position einer Walze zu dieser Linie zu erfassen. Implemen-
tiert man das Ergebnis dieser Messung in das bekannte PARALIGN® Protokoll, so hat man
die Position von allen mit PARALIGN® gemessenen Walzen in Bezug auf die Referenzachse
und zur Waagrechten.

ZUSATZLEISTUNGEN
Erstellung, Verldangerung und Parallelverschiebung einer Referenzlinie
oder Maschinenmittenlinie

Wollen Sie eine existierende Linie verldngern oder eine neue Linie senkrecht zu einer Walze
oder parallel zur vorhandenen verlegen? Kein Problem! Die Reichweite des Rotationsla-
sers betragt standardmaBig bis zu 200m. Einmal auf die vorhandenen Punkte oder eine
Walze justiert, kann der rotierende Strahl zur Setzung neuer Punkte genutzt werden. In die
von Mitarbeitern der Priiftechnik gebohrten Bohrungen werden spezielle PRUFTECHNIK
Referenzmarken gesetzt, die durch Anzeige des rotierenden Lasers gekornt werden.
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