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Pakiety systemowe

System dotykowy jest dostepny na dwdch réznych poziomach funkcji. Poziom funkcji
ROTALIGN touch wykorzystuje czujnik i laser sensALIGN 7, podczas gdy poziom funkcji
OPTALIGN touch wykorzystuje czujnik i laser sensALIGN 5. Oba poziomy sg dostarczane w
czterech réznych konfiguracjach.

Poziom funkcji ROTALIGN touch (czujnik i laser sensALIGN 7)
Cztery konfiguracje dostepne dla poziomu zaawansowanych funkcji sq nastepujace:

o ALI 50.000 STD — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-STD) bez wbudowanej
kamery i wbudowanego modutu tgcznosci mobilnej

o ALI 50.000 CAM — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-CAM) z wbudowang
kamerg

« ALI 50.000-MOB — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-MOB) z wbudowanym
modutem tacznosci mobilnej (zawierajacym funkcje wi-fi, RFID oraz
ALIGNMENT RELIABILITY CENTER 4.0 [ARC 4.0])
Sie¢ wi-fi stuzy do transferu plikéw pomiaréw zasobéw pomiedzy urzadzeniem
dotykowym a dyskiem w chmurze za posrednictwem platformy oprogramowania ARC
4.0.
RFID to technologia identyfikacyjna stuzaca do identyfikowania zasobéw wymagajacych
osiowania.
ALIGNMENT RELIABILITY CENTER 4.0 to platforma oprogramowania, nazywana rowniez
ARC 4.0, ktéra umozliwia uporzadkowane zarzadzanie zasobami zaktadu oraz
wysSwietlanie trendow. Umozliwia réwniez przygotowanie zadan oraz przesytanie
pomiaréw zasobdw na dysk w chmurze.

o ALI 50.000 FULL — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-FULL); ta petna
wersja sktada sie z wbudowanej kamery oraz tacznosci mobilnej.

Poziom funkcji OPTALIGN touch (czujnik i laser sensALIGN 5)

« Cztery konfiguracje dostepne dla poziomu funkcji o Srednim zakresie sg nastepujace:

. « ALI 51.000 STD — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-STD) bez
wbudowanej kamery i wbudowanego modutu tgcznosci mobilnej

o ALI 51.000 CAM — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-CAM) z
wbudowang kamerg

o ALI 51.000-MOB — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-MOB) z
wbudowanym modutem tgcznosci mobilnej (zawierajgcym funkcje wi-fi, RFID
oraz ALIGNMENT RELIABILITY CENTER 4.0 [ARC 4.0])

Sie¢ wi-fi stuzy do transferu plikéw pomiaréw zasobéw pomiedzy urzadzeniem
dotykowym a dyskiem w chmurze za posrednictwem platformy oprogramowania
ARC 4.0.

RFID to technologia identyfikacyjna stuzaca do identyfikowania zasobdw
wymagajacych osiowania.

ALIGNMENT RELIABILITY CENTER 4.0 to platforma oprogramowania, nhazywana
rowniez ARC 4.0, ktéra umozliwia uporzadkowane zarzgdzanie zasobami zaktadu
oraz wyswietlanie trendéw. Umozliwia réwniez przygotowanie zadan oraz
przesytanie pomiaréw zasoboéw na dysk w chmurze.

o ALI 51.000 FULL — uzywanie urzadzenia dotykowego (ALI 50.200-FULL); ta petna
wersja sktada sie z wbudowanej kamery oraz tgcznosci mobilnej.
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Uwaga

Nalezy sprawdzic¢ i upewnic sie, ze dostarczone elementy zestawu sg zgodne

z zamoéwieniem zakupu i listg elementéw zestawu. Moze by¢ tez podany numer

z internetowego katalogu produktéw.

Jezeli jakie$ elementy zestawu sg uszkodzone lub ich nie ma, nalezy skontaktowac sie
z firmg PRUFTECHNIK Condition Monitoring lub lokalnym przedstawicielem handlowym.

10 Wersja:2.3
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Ekran gtowny

Po wtaczeniu urzadzenia wyswietlony zostaje ekran gtéwny. Dostep do ekranu gtéwnego

mozna réwniez uzyskac przez dotkniecie ikony "Ekran gtowny" ﬁ

T

v traid

@ (7)
W0 | =° 0@

Anarl park
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S Y N ST

Ll

(3)
O | 1 P & &®
Wibsation check Camers Gallery Configurstion

Dotkniecie odpowiedniej ikony umozliwia dostep do nastepujacych funkcji:

« (1) Ikona "Osiowanie w poziomie" pozwala uzyskac dostep do aplikacji Osiowanie w
poziomie.
o (2) Ikona "Kulawa tapa" stuzy do pomiaru kulawej tapy.

« (3) Ikona "Osiowanie w pionie" pozwala uzyska¢ dostep do aplikacji Osiowanie w
pionie. Jezeli ta ikona jest nieaktywna, dotknij ikony "New asset" (Nowy zaséb) (8),
aby aktywowac ikone osiowania w pionie.

o (4) Ikona "Live Trend" pozwala uzyskac dostep do aplikacji Live Trend.

« (5) Ikona "Multiple coupling/Single coupling" (Wiele sprzegiet/Jedno sprzegto)
stuzy do przetaczania miedzy osiowaniem w poziomie i aplikacjami Live Trend
wykorzystujacymi zestaw wielu czujnikow i laseréw a zestawem jednego czujnika
i lasera.

« (6) Ikona "Vibration check" (Kontrola drgan) pozwala uzyskac dostep do aplikacji
pomiaru drgan.

=)

Uwaga
Ikony (4) Live Trend, (5) Multicoupling i (6) Vibration check sg nieaktywne na
poziomie funkcji OPTALIGN touch.

« (7) Tkona "RFID" stuzy do otwierania zasobow przypisanych do odpowiednich
znacznikéw RFID.

« (8) Ikona "Nowy zasdéb" stuzy do utworzenia nowego zasobu (moze byc¢ to kombinacja
pompa-silnik).

Y

Uwaga

W przypadku dowolnego otwartego zasobu moga by¢ uruchamiane rézne
aplikacje, ktére moga obejmowacd osiowanie watéw, pomiar Live Trend, kontrole
drgan oraz pomiar kulawej tapy.

« (9) Ikona "Camera" (Kamera) pozwala uzyskac dostep do wbudowanej kamery.
« (10) Ikona "Park zasobdéw" stuzy do wyswietlenia wszystkich zapisanych zasobdw.

fouch 11
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(11) Ikona "Wznow" stuzy do wznowienia ostatniego otwartego zasobu (pod
warunkiem, ze zostat zapisany), po wiaczeniu systemu.

(12) Ikona "Galeria" stuzy do wyswietlenia wszystkich obrazéow pozyskanych za pomoca,
wbudowanej kamery systemowej.

(13) Ikona "Przekaz" stuzy do zapisywania plikdw pomiardéw zasobdéw na dysku w
chmurze.

(14) Ikona "Pobierz" stuzy do otwierania plikow pomiaréw zasobdw z dysku w chmurze.

(15) Ikona "Configuration" (Konfiguracja) stuzy do konfigurowania urzadzenia
dotykowego (ustawienia obejmuja jezyk, date, czas, ustawienia domysine) oraz
uzyskiwania dostepu do wbudowanych funkcji tgcznosci mobilnej. tgcznosé mobilna
zapewnia urzgdzeniu dostep do funkcji chmury, ktére pozwalajg na bezprzewodowe
udostepnianie plikow.

(16) Ikona "Back" (Wstecz) umozliwia powrét do poprzedniego ekranu.
(17) Ikona "Wytacz zasilanie" stuzy do wytaczania urzadzenia dotykowego.

(18) Ikona "Wiacz/wytacz diode LED kamery" stuzy do wigczania lub wytaczania diod
LED kamery.

(19) Ikona "Pomoc" pozwala uzyskac¢ dostep do wbudowanego pliku pomocy.

12
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Ekran gldwny — zespot wielu sprzegiet
Dostep do funkcji pomiaru zespotu wielu sprzegiet mozna uzyskac, dotykajac ikony "Multiple

coupling/Single coupling" (Wiele sprzegiet/Jedno sprzegto) [ i 1 na ekranie gtéwnym.

O
[[Imp | 2 o>
@,
A 2 | &
s | I | © {%

(1) Ta ikona umozliwia przetaczanie miedzy funkcjami "Single coupling” (Jedno sprzegto)
a "Multiple coupling” (Wiele sprzegiet). Po dotknieciu pozycji "Multiple coupling” (Wiele

sprzegiet) [ﬁg] zostang wiaczone pomiary osiowania w poziomie i Live Trend przy uzyciu
zestawu wielu czujnikow i laserow. Pamietaj, ze ikona zmieni sie na "Single coupling" (Jedno

sprzegto) [ ]. Dotkniecie ikony "Single coupling" (Jedno sprzegto) umozliwia uzycie
konwencjonalnego zestawu jednego czujnika i lasera do osiowania w poziomie i aplikacji Live

Trend.
(2) Ta ikona pozwala uzyskac dostep do funkcji Multiple coupling (Wiele sprzegiet).

(3) Ta ikona pozwala uzyskac¢ dostep do funkcji Multiple coupling Live Trend (Trend osiowania
wielu sprzegiet).

fouch
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Konfiguracja

Ikona konfiguracji umozliwia uzyskanie dostepu do nastepujgcych ustawien i elementow:

o W menu "Ustawienia systemu" mozna skonfigurowaé nastepujgce elementy:

[E T
Language English
SYSTEM SETTINGS
5 Date 01.02.2019
Tirmse 09:20 DEFAULT SETTINGS
% Time zone (UTC+01:00) Amsterdam, Berlin, Bern, Ro....
WIRELESS
Animaticn state
=] Auto brightress () SEMSOR LIST
| Prefered resulis view 2D or 3D o
ABOUT
i Power mode Standard power

> Language (system language) (Jezyk [jezyk systemowy]); Date (Data); Time
(Godzina); Time zone (Strefa czasowa);
> Stan animacji — do zmiany przejscia miedzy ekranem wymiaréw, pomiaru i wynikéw.
Dostepne sq dwie opcje - przejscie szybkie i standardowe. Jesli opcja "Animation state"
(Stan animacji) jest wtaczona, przejscie pomiedzy ekranami jest ustawione na
standardowe i dlatego jest dostrzegalne. Jesli jest wytgczona, przejscie jest szybkie.
> Automatyczna jasnos¢ — do regulacji jasnosci na urzadzeniu dotykowym. Jesli opcja
"Auto brightness" (Automatyczna jasnos¢) jest wigczona, jasnos¢ wyswietlacza jest
regulowana automatycznie. Jesli jest wytaczona, jasnos¢ wyswietlacza moze by¢
dostrojona recznie za pomocg przeciggniecia suwaka jasnosci w lewo lub w prawo.

(oo 010z 2019081

™ Language English
SYSTEM SETTINGS

2 Date 01.02.2019

Tirre 0911 DEFAULT SETTINGS
45 Time zone (UTC) Casablanca, Monfovia
WRELESS
1=0 Animation state
2] Aute brightness
‘_] SEMSOR LIST
-

=] Prefered results view 2D or 30 El] ABOUT

o o _

> Preferowany widok wynikéw w 2D lub 3D

> Tryb zasilania — wykorzystywany do zarzadzania zuzyciem energii na urzgadzeniu
dotykowym. Dostepne sq cztery schematy zuzycia energii.

> Styl wyswietlacza — wykorzystywany do ustawienia preferowanego stylu interfejsu
uzytkownika

. Opcja ,Default settings” (Ustawienia domysine) stuzy do ustawiania jednostek dtugosci,
kata i temperatury, a takze domysinej srednicy. Umozliwia takze aktywacje i
dezaktywacje automatycznego uruchamiania funkcji IntelliSWEEP / Sweep, a takze
automatycznego wykonywania odczytéw po stabilizacji, szczegdlnie w trybach pomiaru
punktowego. Mozna tu takze ustawic typ uzywanej tolerancji.

14 Wersja:2.3
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T T
[, Distance unit 0.07 mm
SYSTEM SETTINGS
£ Coupling anghe wnit degrees.
3 Temperatune unit Cedsius DEFALLT SETTINGS
) Defaull diameter Tl M
3. Default RPM 1500

o Autostart SWEEP measurement modes ()

(" Automatic taking points after stabilization

WIRELESS
SENSOR LIST
ABOUT
) Defaut cardan Iokerancs type Quarter degree

Default tolerance typs Combined 50 Hz & 60 Hz

Uwaga

W przypadku korzystania z jednostek metrycznych rozdzielczo$¢ wielkosci
fizycznych uzywanych w urzadzeniu moze by¢ ustawiona na dwa (0,01 mm) lub
trzy (0,001 mm) miejsca po przecinku. Ta precyzja pomiaru jest dostepna na
ekranach "Measurement" ("Pomiar"), "Results" ("Wyniki") i "Live Move" ("Ruch na

zywo"). Na ekranie "Dimensions" ("Wymiary") uzywane sg tylko dodatnie liczby
catkowite.

Ustawiona strefa czasowa jest powigzana z domysling wartoscig obrotéw na
minute, chyba ze jest ona edytowana niezaleznie. Ustawienie strefy czasowej na
przyktad na ,Central America” (Ameryka srodkowa) powoduje domysine
ustawienie predkosci obrotowej na 1800 obr./min. Ustawienie strefy czasowej na
przyktad na ,London” (Londyn) powoduje domysine ustawienie predkosci
obrotowej na 1500 obr./min.

(.

. Po wlgczeniu opcja ,,Wireless connection” (Potaczenie bezprzewodowe) stuzy do
potaczenia urzadzenia dotykowymi z dostepnymi sieciami wi-fi.
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(8] HETWORK NAME STATUS

SYSTEM SETTINGS
Wireless connection

DEFAULT SETTINGS

WIRELESS

SEMEOR LIST

NETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection Q
*  PTOffice | will Connected DEFALLT SETTINGS
CM2.4 ol
WIRELESS
DELL 7700 WIRELESS ol
FC Bayemn = ol
SEMEOR LIST
PT Gueost
PTLean o Wl ABOUT

DIRECT-XGDEISMWSN1T-051XNDN [ i

Uwaga

Urzadzenie dotykowe mozna potaczy¢ wytgcznie z sieciami wi-fi, ktére nie
powodujg otwierania osobnych okien przegladarki internetowej w celu
zalogowania.

. Opcja ,Sensor list” (Lista czujnikow) umozliwia wyswietlenie wszystkich dostepnych

czujnikow.
T
E DEVICE TYPE 8N CONNECTION  WISIBLE
SYSTEM SETTINGS
sensALIGN 7 Cable
sensALIGN 5 Cable DEFALLT SETTINGS
+ (@ sensALGNT 49002637 Blustooth L
WIRELESS
SEMSOR LIST
ABOUT

» Na ekranie ,About” (O programie) wyswietlany jest poziom funkcji ( ROTALIGN touch
lub OPTALIGN touch), numer seryjny, wersja oprogramowania sprzetowego aplikacji
oraz dostepna ilo$¢ pamieci.

Dostep do licencji Open source i innych wymagan prawnych systemu Android mozna
rowniez uzyskac z poziomu tego ekranu, dotykajac opcji ,LICENSES” (,,LICENCIE").
Uwaga: Licencje sq dostepne tylko w jezyku angielskim.
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eer oS o 20k o]
ROTALIGN® sveremserrmos
Serial nurmbser: 50200008
Firmuware version: 2.3 (10638) BETA DEFRETERTIIEN
Hardware version: 3
Hardware configuration; All features
Frist memory space: T2GE WIRELESS
PRUFTECHMIK Dieter Busch GmbH
Oskar-Messter-Sir. 19-21 SENSOR LIST
B5737 lsmaning
Germany
www.pruftechnik.com ABOUT
OPTALIGN® sveTem serTics
Serial nurnber: 50200008
Firmware version: 2.3 (10636) BETA CEFAULT SETTINGS
Hardware version: 3
Hardware configuration: All features
Free memory space: 27.2GB WIRELESS
PRUFTECHMIK Dieter Busch GmbH
Oskar-Messter-Str. 1921 SENSOR LIST
85737 Ismaning
Germany
www.pruftechnik.com ABOUT
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Elementy

Gtéwnymi elementami pomiarowymi do osiowania watu sg: dotykowe urzadzenie pomiarowe,
czujnik i laser. Rodzaj zastosowanego czujnika i lasera zalezy od zakupionego poziomu
funkcji. Dwa dostepne poziomy funkcji wykorzystujg urzadzenie dotykowe jako wspdlng
platforme.

Dostepne poziomy funkcji sg nastepujace: urzgdzenie dotykowe moze by¢ uzywane z
kombinacjq czujnika/lasera sensALIGN 5 lub z kombinacjg czujnika/lasera sensALIGN 7.

o Poziom funkcji ROTALIGN touch wykorzystuje czujnik i laser sensALIGN 7
o Poziom funkcji OPTALIGN touch wykorzystuje czujnik i laser sensALIGN 5

urzadzenie dotykowe

Urzadzenie dotykowe jest wyposazone w ekran wielodotykowy, obstugiwany za pomocg
dotykania i przesuwania palcéw. Urzadzenie mozna wiaczy¢ przez nacisniecie i przytrzymanie
znajdujacego sie na panelu przednim komputera przycisku zasilania, do momentu
wyemitowania krotkiego sygnatu dzwiekowego.

i FROFTECHRR

(8)
1: Port USB, czujnik i gniazda tadowania; 2: Czujnik swiatta zewnetrznego; 3: Dioda LED

komunikacji Bluetooth; 4: Przycisk zasilania; 5: Diody LED stanu akumulatora; 6:
Wszechstronny stojak

|
Urzadzenie mozna wytaczy¢ przez dotkniecie ikony wytaczenia [O] wys$wietlanej na ekranie
gtéwnym.
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Interfejsy urzadzenia, wbudowana kamera i etykiety

Urzadzenie dotykowe jest wyposazone w trzy ztgqcza znajdujace sie za przesuwng ostong
przeciwpytowa w jego gornej czesci.

1: Ziacze zasilania do ftadowarki; 2: Uniwersalne ztacze do czujnika, komputera i tadowarki;
3: Ztacze USB hosta do urzadzenia pamieci USB (do zapisywania plikow pomiaru zasobodw i
przeprowadzania aktualizacji oprogramowania sprzetowego); 4: Przesuwna ostona
przeciwpytowa

Urzadzenie dotykowe jest wyposazone w wewnetrzny akumulator, ktérego tadowanie odbywa
sie przez podtaczenie go do zasilania sieciowego za pomocg znajdujacej sie w zestawie
tadowarki/zasilacza. tadowarka/zasilacz nalezy podtaczy¢ do ztacza zasilania (patrz powyzsze
zdjecie). Diody LED stanu akumulatora wskazujg stan tadowania akumulatora oraz przyblizony
poziom jego natadowania. Urzadzenie moze by¢ uzywane do wykonywania pomiaréw podczas
tadowania.

Urzadzenie wytgaczone oraz brak Wszystkie trzy diody LED wytaczone
tadowania
Urzadzenie wiaczone oraz stan Najnizej potozona dioda LED miga na czerwono

natadowania na poziomie < 10%

Urzadzenie wiaczone oraz stan Najnizej potozona dioda LED Swieci statym zielonym
natadowania w zakresie od > 10% do S$wiattem

< 40%

Urzadzenie wiaczone oraz stan Najnizsza i sSrodkowa dioda LED Swiecg statym
natadowania w zakresie od > 40% do zielonym Swiattem

< 69%

Urzadzenie wtgczone oraz stan Wszystkie trzy diody LED Swiecg statym zielonym
natadowania na poziomie> 70% Swiattem

Wykryto tadowanie Wszystkie diody LED btyskajg jedno- lub dwukrotnie

[Swiattem niebieskim lub biatym, gdy napiecie
wyjsciowe wynosi 12 V]
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tadowanie przy poziomie Najnizej potozona dioda LED miga na zielono
natadowania wynoszacym < 40%

tadowanie przy poziomie Najnizsza i Srodkowa dioda LED migajg na zielono
natadowania zawierajacym sie w
przedziale od < 40% do < 70%

tadowanie przy poziomie Najnizsza i Srodkowa dioda LED $wiecg statym
natadowania wynoszacym > 70% zielonym Swiattem, zas najwyzsza dioda LED miga na
zielono

Niektdre modele urzadzenia dotykowego sg wyposazone we wbudowang kamere z tytu
urzadzenia stuzaca do przechwytywania obrazéw maszyny.

1: Etykieta z numerem seryjnym i numerami czesci urzadzenia, szczegétowe informacje
dotyczace akumulatora i utylizacji; 2: Ztagcze LED kamery; 3: Soczewka kamery; 4:
Etykieta RFID, certyfikaty radiowe i informacja o zgodnosci z przepisami FCC; 5:
Wszechstronny stojak w zamknietej pozycji

Informacje na temat réznych kombinacji laser-czujnik mozna znalez¢ w powigzanych
tematach ponizej.
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Elementy sensALIGN 7

Laser sensALIGN 7

Potprzewodnikowa dioda laserowa emituje promien czerwonego Swiatta (dtugosc
fali 635 nm), ktoéry jest widoczny, gdy na swojej drodze napotka powierzchnie
przeszkody. Emitowana wigzka lasera klasy 2 ma srednice okoto 5 mm (3/16").

Laser sensALIGN 7 mozna wiaczy¢ przez nacisniecie i krotkie przytrzymanie
wigcznika/wytgcznika. Dioda LED ,,aktywnosci wigzki” $wieci na czerwono.

A

OSTRZEZENIE
Po wtgczeniu lasera sensALIGN 7 NIE WOLNO patrzec¢ w kierunku wigzki laserowej!

(@@

1: Dioda LED stanu akumulatora; 2: Manipulator tarczowy pozycji wiazki w pionie (zétty); 3:
Dioda LED aktywnosci wigzki lasera; 4: Dzwignia zaciskowa (przedstawiona tutaj w pozycji
~otwartej”); 5: Przycisk wtaczania/wytaczania; 6: Manipulator tarczowy pozycji wigzki w
poziomie (zo6tty); 7: Gniazdo tadowarki/adaptera (pokazane przykryte); 8: Szczelina emisji
lasera; 9: Przesuwna ostona przeciwpytowa (zo6tta)

Wigzka jest regulowana w czasie konfiguracji przez zmiane kata pionowego i poziomego za
pomocg manipulatoréw tarczowych, tak aby wigzka biegta do soczewki czujnika prostopadle
do powierzchni soczewki.

Laser sensALIGN 7 jest wodo- i pytoszczelny (IP 65). Wewnetrzne uktady optyczne i
elektroniczne sq wewnetrznie uszczelnione, co zapobiega ich ewentualnemu zanieczyszczeniu.

Informacje dotyczace stanu akumulatora, kata obrotu, temperatury i numeru seryjnego lasera
sq przekazywane do czujnika za pomoca wigzki laserowej. Dane te sq nastepnie
przekazywane do urzadzenia dotykowego.

Laser sensALIGN 7 jest zasilany z uzyciem akumulatora sensALIGN (akumulator litowo-
polimerowy 3,7 V 1,6 Ah). Akumulator jest podtgczony do lasera oraz moze by¢ tadowany
wytacznie z uzyciem tadowarki/zasilacza sensALIGN. tadowanie jest mozliwe wytgcznie
wtedy, gdy akumulator jest podtaqczony do lasera.

Czujnik sensALIGN 7

Czujnik sensALIGN 7 jest wyposazony w detektory dwupotozeniowe, ktére prowadza pomiar
doktadnego potozenia i nachylenia wigzki laserowej w czasie obrotow watéw. Z czujnikiem
zintegrowana jest technologia Bluetooth zapewniajgca mozliwos$¢ bezprzewodowej transmisji
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danych pomiarowych do urzadzenia dotykowego. Czujnik sensALIGN 7 przekazuje réwniez do
komputera dane lasera sensALIGN 7. Inteligentna technologia czujnika sensALIGN 7 stuzy do
ustalania kata obrotu watu i drgan maszyny.

OROC)

(e)

1: Dioda LED komunikacji Bluetooth; 2: Dioda LED stanu akumulatora; 3: Ogranicznik dzwigni
zaciskowej (umieszczony na akumulatorze); 4: Dzwignia zaciskowa (przedstawiona tutaj w
pozycji ,otwartej”); 5: Dioda LED regulacji wigzki laserowej (cztery); 6: Przycisk
wiaczania/wytaczania; 7: Przesuwna ostona przeciwpytowa (czerwona); 8: Gniazdo
tadowarki/adaptera/przewodu czujnika (pokazane przykryte)

W przedniej czesci czujnika sensALIGN zainstalowane sg nastepujace wskazniki LED:
» Dioda LED stanu akumulatora
o Dioda LED komunikacji Bluetooth
o Cztery diody LED regulacji wigzki

Etykiety lasera i czujnika sensALIGN 7

Schemat etykiet przedstawia zaréwno czujnik sensALIGN 7 jak i laser sensALIGN 7.
Przedstawia on grawerowane symbole, oznaczenia i etykiety znajdujace sie na danej gtowicy
pomiarowej. Etykiety bezpieczenstwa laserowego sg przymocowane na obudowie lasera

sensALIGN 7 w miejscach przedstawionych na schemacie. Etykieta akumulatora znajduje sie
w tylnej czesci akumulatora sensALIGN.
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Akumulator sensALIGN

Laser sensALIGN 7 i czujnik sensALIGN 7 sg zasilane za pomoca akumulatora sensALIGN.
Akumulator jest fadowany za posrednictwem gniazda tadowarki/zasilacza sensALIGN. Gdy
poziom natadowania akumulatora wynosi 50% [poziom natadowania umozliwiajqcy
wykonywanie pomiarow], dioda LED stanu akumulatora zaréwno lasera jak i czujnika
sensALIGN swieci na zielono przez 2 sekundy od wtgczenia. W czasie tadowania dioda LED
stanu akumulatora btyska na zielono. Po catkowitym natadowaniu akumulatora dioda LED
Swieci statym zielonym $wiattem, jesli podtaczona jest tadowarka.

Wiaczenie

tadowanie
akumulatora

Swieci na zielono przez
3 sekundy, gdy czas
pracy akumulatora
wynosi > 10 godzin

Btyska na zielono co 3
sekundy, gdy czas
pracy akumulatora
miesci sie w przedziale
5-10 godzin

Btyska na czerwono co
3 sekundy, gdy czas
pracy akumulatora
miesci sie w przedziale
1-5 godzin

Btyska jednostajnie na
czerwono, gdy czas
pracy akumulatora
wynosi < 1 godziny

Btyska na zielono
podczas tadowania

Swieci statym zielonym
Swiattem w przypadku
petnego natadowania

Swieci na czerwono w
przypadku wystgpienia
awarii podczas
tadowania.

Swieci na zielono przez
3 sekundy, gdy czas
pracy akumulatora
wynosi > 10 godzin

Btyska na zielono co 3
sekundy, gdy czas pracy
akumulatora miesci sie
w przedziale 1-5 godzin

Btyska na czerwono co 3
sekundy, gdy czas pracy
akumulatora jest
niewystarczajacy dla
dtuzszych pomiardéw

Btyska jednostajnie na
czerwono, gdy czas
pracy akumulatora
wynosi < 1 godziny

Btyska na zielono
podczas tadowania

Swieci statym zielonym
Swiattem w przypadku
petnego natadowania

Swieci na czerwono w
przypadku wystgpienia
awarii podczas
tadowania

Swieci statym
czerwonym $wiattem,
gdy urzadzenie
znajduje sie w trybie
wykrywania wigzki

Btyska na czerwono,
gdy urzadzenia
znajdujq sie w trybie
pomiaru

Nalezy pamietac, ze
pomiar mozna
prowadzi¢ w obu
trybach

Wytaczona dioda LED

Podczas wymiany akumulatoréw nalezy uzywac klucza imbusowego 2,5 mm [0 0739 1055] w
celu odkrecenia dwdch $rub z gniazdem szesciokatnym, ktére mocujg akumulator do lasera
lub czujnika sensALIGN.
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1: Akumulator; 2: Sruba z tbem sze$ciokatnym

Potozenie i usuwanie akumulatora sg takie same zarowno dla czujnika, jak i lasera.

ho¢

Zuzyte akumulatory nalezy utylizowac¢ w sposdb bezpieczny dla Srodowiska!
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Elementy sensALIGN 5

Laser sensALIGN 5

Potprzewodnikowa dioda laserowa emituje promien czerwonego Swiatta (dtugosc
fali 630-680 nm), ktoéry jest widoczny, gdy na swojej drodze napotka powierzchnie
przeszkody. Emitowana wigzka lasera klasy 2 ma srednice okoto 5 mm (3/16").

Wiaczy¢ laser, naciskajac przycisk witaczania/wytgczania. Dioda LED ,,aktywnosci
wigzki” $wieci na czerwono.

A

OSTRZEZENIE
Po witaczeniu lasera NIE WOLNO patrze¢ w kierunku wigzki laserowej!

1: Manipulator tarczowy pozycji wigzki w pionie; 2: Wskaznik LED aktywnej wigzki; 3:
Gumowa obudowa; 4: Manipulator tarczowy pozycji wigzki w poziomie; 5: Ostona
przeciwpytowa lasera w ,pozycji otwartej”; 6: Szczelina emisji lasera; 7: Przycisk
witgczania/wytaczania; 8: Pokretto blokujace

Wigzka jest regulowana w czasie konfiguracji przez zmiane kata pionowego i poziomego za
pomocg manipulatoréw tarczowych, tak aby wigzka biegta do soczewki czujnika prostopadle
do powierzchni soczewki.

Laser jest wodo- i pytoszczelny (IP 65). Wewnetrzne uktady optyczne i elektroniczne sq
wewnetrznie uszczelnione, co zapobiega ich ewentualnemu zanieczyszczeniu.

A\

PRZESTROGA
Komora baterii nie jest wodoszczelna. Jezeli woda dostanie sie do tej komory, nalezy jq
otworzyc¢ i wysuszy¢. Nastepnie nalezy wymieni¢ dwie baterie typu AA.
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Baterie lasera

Laser jest zasilany za pomocg dwoch wysokoenergetycznych baterii alkaliczno-manganowych
typu AA o mocy 1,5 V. Zapewniajg one typowy czas dziatania wynoszacy 180 godzin.

A\

PRZESTROGA

Po roztadowaniu baterii kolor diody LED ,aktywnego lasera” zmienia sie z zielonego (w
petni natadowana) na z6tty (natadowana w potowie) oraz na czerwony (roztadowana). W
takim przypadku nalezy wymieni¢ baterie.

Jezeli laser nie jest uzywany przez dtuzszy czas, np. miesigc lub dtuzej, baterie nalezy
wyjac z urzadzenia.

Wymiana baterii lasera

Baterie nalezy wymienié¢, odkrecajac srube ¢wiercobrotowa (1) na pokrywie komory baterii
(2), obracajac jg o co najmniej 90° (1/4 obrotu). Po poluzowaniu $ruby unies¢ pokrywe, a
nastepnie uzy¢ czerwonego paska (3), aby wyjac baterie. Wymieni¢ obie baterie w tym
samym czasie.

A\

PRZESTROGA
Pod zadnym pozorem nie nalezy usuwa¢ dwoch mniejszych srub z tbem szesciokatnym
z obudowy, poniewaz spowoduje to uniewaznienie catej gwarancji.

hi¢

Zuzyte akumulatory nalezy utylizowa¢ w sposéb bezpieczny dla srodowiska!

Czujnik sensALIGN 5

Czujnik jest wyposazony w zintegrowang funkcje Bluetooth oraz detektory dwupotozeniowe,
ktére prowadzg pomiar doktadnego potozenia wigzki laserowej w czasie obrotow watéw.
Czujnik zawiera réwniez inklinometr elektroniczny do pomiaréw obrotéw watu.

Czujnik jest wyposazony we dwa wskazniki LED na przedniej stronie. Po skierowaniu w strone
czujnika lewa dioda LED pokazuje zaréwno ustawienie wigzki laserowej jak i stany
natadowania. Dioda LED $wieci na czerwono, pomaranczowo lub zielono, w zaleznosci od
aktualnej funkcji. Dioda LED znajdujaca sie z prawej strony wskazuje status komunikacji
Bluetooth i $wieci na niebiesko podczas skanowania i po nawigzaniu komunikacji.

Czujnik zasilany jest za pomocg wewnetrznego akumulatora litowo-jonowego 3,7 V 5 Wh.
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1: Port micro USB; 2: Znacznik odlegtosci; 3: Dioda LED ustawiania wigzki laserowej i
tadowania akumulatora; 4: Gumowa obudowa; 5: Dioda LED komunikacji Bluetooth; 6:
Odporna na zarysowania soczewka; 7: Ostona przeciwpytowa czujnika w ,,pozycji otwartej”;

8: Przycisk wiaczania/wytaczania; 9: Pokretto blokujace

Diody LED czujnika

Wigczenie

Regulacja
wigzki
laserowej

tadowanie

Swieci na czerwono przez 1 sekunde,
a nastepnie na czerwono lub zielono
(w zaleznosci od pojemnosci
akumulatora) przez kolejng sekunde,
a nastepnie miga na czerwono

Miga na czerwono, gdy laser jest
WYLACZONY (OFF)

Miga na pomaranczowo, gdy laser
znajduje sie w pozycji KONCOWE]J
(END)

Miga na zielono, gdy laser jest
wysrodkowany lub znajduje sie w
pozycji ,laser OK”

Szybko miga na zielono podczas
szybkiego tadowania (0-90%)

Miga powoli na zielono, gdy poziom
natadowania jest wiekszy niz 90%
Swieci na zielono, gdy poziom
natadowania wynosi 100%

tadowanie czujnika

Swieci na niebiesko przez 1
sekunde, a nastepnie wytacza sie

Miga na niebiesko podczas
skanowania i po nawigzaniu
komunikacji Bluetooth

Czujnik mozna tadowac za pomoca zasilania sieciowego lub komputera.
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Y

Uwaga
tadowanie czujnika za pomoca zasilania sieciowego jest szybsze niz podczas tadowania
za pomocg komputera.

1
P
ST

« (1) Podnies¢ nieco ostone przeciwpytowg w kierunku wskazanym pogrubiong czerwong
strzatka.

« (2) Obréci¢ ostone przeciwpytowg w dowolnym kierunku wskazanym pogrubiong
czerwong strzatka.

« (3) Zablokowa¢ ostone przeciwpytowa w ,pozycji otwartej” podswietlonej na czerwono.

Etykiety czujnika i lasera

Etykiety stosowane do przekazywania informacji o bezpieczenstwie lasera oraz innych
informacji ogdlnych sg zamocowane na obudowach elementow systemowych.
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o (1) Etykieta z symbolem zagrozenia wigzka laserowg jest umieszczona z przodu gtowicy
laserowej.

« (2) Etykieta ostrzegawcza dotyczaca bezpieczenstwa lasera, etykieta identyfikacyjna
lasera i etykieta kontrolna lasera sq zamocowane z tytu lasera.

« (3) Etykieta identyfikacyjna czujnika i etykieta kontrolna czujnika sq zamocowane na
tylnej czesci czujnika.
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Elementy montazowe

Uchwyty montazowe

Uchwyty nalezy zainstalowac po kazdej stronie sprzegta na wale lub na kotnierzu sprzegta, na
tej samej pozycji katowej.

Nalezy zapoznac sie z ponizszymi uwagami w celu uzyskania najwyzszego mozliwego poziomu
doktadnosci i unikniecia uszkodzenia urzadzen:

A\

PRZESTROGA

Nalezy zapewni¢, aby uchwyty zostaty solidnie zamocowane do powierzchni
mocujacych! Nie nalezy korzystac z wtasnych uchwytéw mocujacych albo modyfikowac
konstrukcji oryginalnych uchwytéw firmy PRUFTECHNIK (na przyktad, nie nalezy
uzywac stupkéw nosnych dtuzszych niz te dostarczone wraz z uchwytem).

« Nalezy wybrac¢ najkrotsze stupki umozliwiajace przechodzenie wigzki lasera nad
sprzegtem lub poprzez jego otwory.

« Zamocowac na swoim miejscu przez dokrecenie $rub szesciokatnych znajdujacych sie
po bokach ramy uchwytu.

« Umiesci¢ uchwyt na wale lub sprzegle, owina¢ taricuch wokot watu i przeciggnaé przez
drugaq strone uchwytu: jesli wat jest mniejszy niz szerokos¢ ramy uchwytu, tancuch
nalezy przetozy¢ od wewnetrznej strony uchwytu, jak pokazano na schemacie; jesli wat
jest wiekszy niz szerokos$¢ uchwytu, tancuch nalezy przetozy¢ od zewnetrznej strony
uchwytu.

« tancuch nalezy zahaczy¢ na kotku kotwigcym.

o Dokreci¢ uchwyt na sztywno $rubg montazowa.

« Dopig¢ luzny koniec tancucha.
W tym momencie uchwyt powinien by¢ prawidtowo zamocowany na wale. Nie nalezy naciskaé
na uchwyt lub ciggna¢ go, aby sprawdzi¢, poniewaz mogtoby to obluzowa¢ jego mocowanie.

Aby usungc¢ uchwyty, nalezy poluzowac srube montazowg, a nastepnie usung¢ tancuch z kotka
kotwigcego.

Instalacja czujnika i lasera

Zamocowac czujnik na stupkach no$nych uchwytu zamocowanego na wale prawej maszyny
(zwykle maszyny ruchomej), zas laser — na stupkach no$nych uchwytu zamocowanego na

wale lewej maszyny (zwykle maszyny odniesienia) — patrzac od strony zwyktego miejsca

pracy. Przed montazem czujnika i lasera nalezy upewnic sie, ze:
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W przypadku czujnika i lasera sensALIGN 7 — z6tte dzwignie zaciskowe muszg
znajdowac sie w pozycji otwartej (umieszczone z przodu). Pozwala to na natozenie elementow
na stupki nosne.

W przypadku czujnika i lasera sensALIGN 5 — Zz6ite pokretta blokujace powinny by¢
wystarczajaco luzne, aby umozliwi¢ przesuwanie sie czujnika na stupki nosne.

Zamocowac czujnik i laser na odpowiednich stupkach nosnych.

W przypadku czujnika i lasera sensALIGN 7 — zablokowac zétte dzwignie zaciskowe.
Zablokowac¢ dzwignie przez popchniecie ich w tyt do momentu, gdy zatrzymaja sie na
ogranicznikach.

W przypadku czujnika i lasera sensALIGN 5 — dokreci¢ zétte pokretta blokujace.
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Upewnic sie, ze wigzka lasera moze przechodzi¢ nad lub przez potaczenie i nie jest
zablokowana.

Czujnik i laser muszg znajdowac sie na tej samej wysokosci, mozliwie najmniejszej, ale na
tyle duzej, aby wigzka mogta ominac¢ kotnierz sprzezenia. Oba te elementy powinny réwniez
wizualnie wydawac sie obrotowo wyréwnane wzgledem siebie nawzajem.

W celu ostatecznego wyregulowania nalezy w razie potrzeby lekko poluzowac uchwyty, a
nastepnie obrdcic je i ponownie przykrecic.
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Enter sensor-to-coupling center dimension then tap () “

« (1) Wyszarzone ikony na biezacym ekranie sg nieaktywne. Ikona "Measure" (Pomiar)
zostanie uaktywniona po wpisaniu wszystkich wymiarow.

4
8 9
5 6
2 3
0 m

o (2) Dotknij ikony jednostek miary m, aby ustawi¢ zgdane jednostki miary.
Nastepuje przetaczenie ikony miedzy "mm" i "cale".

Dotknij pol wymiardéw i wpisz wszystkie wymagane wymiary. Uzytkownik moze dotkng¢

przycisku "Next" (Dalej) E, aby przejs¢ do wprowadzania kolejnego wymiaru. Wymiary
mozna wpisywac tylko wtedy, gdy pole wymiardow jest pod$wietlone na zielono.

==

Uwaga

Jezeli jednostki sq ustawione na system imperialny, utamki calowe mozna wprowadzi¢
w nastepujacy sposob: W przypadku 1/8” wprowadzi¢ 1/8 = 0,125”; w przypadku 10
3/8"” wprowadzi¢ 10 + 3/8 = 10,375".

Wartosc srednicy sprzegta mozna okresli¢ przez wprowadzenie zmierzonego obwodu
sprzegta i podzielenie wartosci przez « (pi) (= 3,142). Na przyktad 33"/r = 10,5”; lub
330 mm/ © = 105 mm

Ikona obrotu widoku maszyny przeptywowej !g-' stuzy do obracania widoku maszyn i
zainstalowanych elementow na ekranie.

Wiasciwosci maszyny i sprzegta mozna edytowac po dotknieciu danej maszyny lub sprzegta.

Po wpisaniu wszystkich wymaganych wymiaréw zostanie wys$wietlona ikona "Measure"

-~
)
(Pomiar) 2

-~
1) ., .
Dotknij pozycji , aby przejsc¢ do pomiaru.
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Wiasciwosci sprzegta

COUPLING TYPE

SHORT FLEX

Short flex

Przeciagnij widok karuzeli w gére lub w dét i wybierz zadany typ sprzegta.
Dostepne sg nastepujqce typy sprzegta:

« Short flex (Krotkie elastyczne) — ten typ sprzegta ma mocowane czesci przeniesienia
napedu z luzem (np. zeby, kty lub $ruby) albo elastyczne elementy taczace, takie jak
"opony" gumowe lub sprezyny.

« Spacer shaft (Wat dystansowy) — jezeli potowy sprzegta sq sprzegane przez element
dystansowy, trzeba wprowadzi¢ jego dtugosc.

. Cardan shaft (Wat kardana) — podobnie jak w przypadku zwyktych watéw
dystansowych trzeba wprowadzi¢ dtugo$¢ watu (miedzy ptaszczyznami sprzegta).

» Single plane (Jedna ptaszczyzna) — potowy sprzegta sq skrecone ze sobg. Przed
wykonaniem pomiarow nalezy poluzowac sruby, w przeciwnym razie bedq zaktdécac
rzeczywisty stan osiowania.

« No coupling (Brak sprzegta) — ten typ sprzegta jest przeznaczony do maszyn
sterowanych numerycznie za pomocg komputera. W przypadku tego typu trzeba
wprowadzi¢ odlegtos¢ miedzy dwoma watami. Tryb pomiaru w przypadku tego typu
sprzegta to intelliPOINT.

Wartosci zadane

Wartosci zadane to wartosci rozosiowania definiowane jako przesuniecie i kat dwoch
prostopadtych ptaszczyzn (poziomej i pionowej), stuzgce do kompensowania obcigzen
dynamicznych.

Aby uzyskac dostep do ekranu wartosci zadanych sprzegta, nalezy dotkng¢ pozycji "Targets"
(Wartosci zadane).

TARGETS mem

Targets enabled: 1.0

| H]
4k LTS 4k -

0.50 0.00 m 0.00
Targs rapeeson thi @moun of mishlgfmant in cold conditions. nedded tnach o
“zero” algrment in operting conditions. @

Wyswietlany rodzaj sprzegta zalezy od wybranego typu sprzegta.
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Aby wprowadzi¢ okreslone wartosci zadane sprzegta, dotknij odpowiadajacego mu pola
wartosci, a nastepnie wprowadz warto$¢ zadang z uzyciem klawiatury ekranowej. Przetaczaj

kolejno pola wartosci za pomoca pozycji m Alternatywnie dotknij zadane pole wartosci.

Okreslone wartosci zadane mozna aktywowac, przeciggajac ikone o w prawo [1]. Po
aktywowaniu wartosci zadanych sprzegto [2] w miniaturowej reprezentacji zespotu w géornym
prawym rogu jest wyswietlane w kolorze pomaranczowym. Po wpisaniu wartosci zadanych

dotknij pozycji , aby kontynuowac.
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Wiasciwosci maszyny

Dostepne sg nastepujace realistyczne grafiki maszyny:

1. Ogolna maszyna standardowa; 2. Silnik; 3. Pompa; 4. Pompa z dzielong obudowg; 5.
Wentylator; 6. Wentylator przewieszony; 7. Dmuchawa; 8. Sprezarka; 9. Przektadnia; 10.
Przektadnia wirnika; 11. Silnik wysokoprezny; 12. Pradnica; 13. Turbina gazowa; 14. Wat bez
podpdr; 15. Wat z jedng podporg; 16. Wat z dwoma podporami

Maotor

Przeciagnij widok karuzeli maszyn w gére lub w dét i wybierz zadang maszyne. Umies¢

wiasciwg maszyne w srodku karuzeli, a nastepnie dotknij pozycji @ , aby potwierdzic
wybér i wréci¢ do ekranu wymiaréw.

Przetaczanie

Element menu "Toggle" (Przetaczanie) jest uzywany do zmiany orientacji wybranej maszyny
wzdtuz osi watu. W ponizszym przyktadzie silnik zostat odwrdcony w sposéb umozliwiajacy
poditaczenie go z odpowiedniej strony (bez napedu) do sprzegta.

MACHINE COLOR

THERMAL BROWTH

MULTIFLE FEET

Kolor maszyny

Wiasciwy kolor maszyny mozna ustawi¢ na tym ekranie, dotykajac pozycji "Machine colour"
(Kolor maszyny). Wyswietlona zostanie paleta koloréw.
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MACHINE TYPE

Motor

| TOGELE

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Przesun palcem palete kolorow w gore lub w dot w celu wybrania wtasciwego koloru, a

nastepnie dotknij pozycji , aby potwierdzi¢ wybdr i wroci¢ do wymiaréw maszyn
wyswietlanych we wtasciwych kolorach.
Rozszerzalnos¢ cieplna

Rozszerzalnos$¢ cieplna jest przesunieciem linii Srodkowych watu zwigzanym ze zmiang
temperatury maszyny miedzy stanem bezczynnosci i pracy lub wynikajgcym ze zmiany tej
temperatury.

Aby uzyskac dostep do ekranu rozszerzalnosci cieplnej, dotknij pozycji "Thermal growth"
(Rozszerzalnos¢ cieplna).

Wartosci rozszerzalnosci cieplnej mozna wprowadzi¢ dopiero po zdefiniowaniu tap maszyny.

E T T
THERMAL GROWTH mm al2
Thesmal growih enabled: 1 0O
Wil H]
THERMAL GROWTH
-0.13 0.20 0.m 0.00
Thermal growth is the tendency of mather changing in volume in response ta a change
in temperature, through heat fransfer, @

Aby wpisac¢ okreslong warto$c rozszerzalnosci cieplnej dla danej pozycji tapy, dotknij
odpowiadajace jej pole wartosci, a nastepnie wprowadz wartos$¢ rozszerzalnosci cieplnej z

uzyciem klawiatury ekranowej. Przetaczaj kolejno pola wartosci za pomocg pozycji m
Alternatywnie dotknij pozycji zadanej tapy.

Wartosci rozszerzalnosci cieplnej mozna aktywowac, przeciggajac ikone O w prawo [1].
Po aktywowaniu wartosci rozszerzalnosci cieplnej odpowiednia miniaturowa reprezentacja
zespotu w gérnym prawym rogu jest wyswietlana w kolorze pomaranczowym [2]. Po wpisaniu

wartosci rozszerzalnosci cieplnej dotknij pozycji , aby kontynuowac.

Kalkulator rozszerzalnosci cieplnej

Kalkulator stuzy do kompensacji rozszerzalnosci cieplnej, jezeli nie sg dostepne inne wartosci.
Rozszerzalnos¢ cieplna jest obliczana ze wspoétczynnika liniowej rozszerzalnosci cieplnej
materiatu, oczekiwanej roznicy temperatury i dtugosci linii $rodkowej watu od ptaszczyzny
podktadki.
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Po wyswietleniu ekranu rozszerzalnosci cieplnej dotknij pola wartosci pary tap [1], w ktorym
ma zosta¢ wprowadzona rozszerzalnos¢ cieplna.
THERMAL GROWTH mm

Thesmal growth enabled:

(V] [

MACHINE TYPE

I

THERMAL GROWTH

1 [ 0.00 l 0.00 0.00 0.00
Thermal growth is the tendency of matter changing in voluma in response ta a change
in temperature, through heat transfer, @

To pole zostanie wyrdznione kolorem zielonym [2], a nastepnie zostanie wyswietlona karta
"Calculator" (Kalkulator) [3].

THERMAL GROWTH mm

.
Q
/

Vi [
4
1

Thermal growth enabled:

2 [m 0.00 0.00 0.00
Thermal growth is the tendency of matter changing in volume in resporise ta a change
in temperature, thoough heat transfer, @

Dotknij karty "Calculator" (Kalkulator) [3], aby wyswietli¢ ekran kalkulatora rozszerzalnosci
cieplnej.

(=T TRV, .- T T S
3 w o v

THERMAL GROWTH CALCULATOR

Thesmal growth enabled:
v
1 Cast iron
106 +
-+ 2
250 " 7 8 9
1200 C 4 5 6
1 2 3
0 m

700 mm

et foel to shaft centerling distance ‘ W
Dotknij pozycji (1) i wybierz materiat, z ktdrego wykonana jest maszyna. Zostanie
wys$wietlona odpowiednia liniowa rozszerzalnosc cieplna. Uzywajac klawiatury ekranowej,

wprowadz trzy wartosci [2] wymagane do obliczenia wartosci rozszerzalnosci cieplnej dla
wybranej pary tap [3]. Trzy wartosci to:

» temperatura otoczenia (temperatura poczatkowa)
. temperatura pracy maszyny (temperatura koncowa)

« odlegtos¢ od podstawy maszyny (lub ptaszczyzny podktadek) do linii Srodkowej watu
(dtugosc)
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Po aktywowaniu wartosci rozszerzalnosci cieplnej [4] odpowiednia miniaturowa reprezentacja
zespotu w gornym prawym narozniku bedzie wyswietlana w kolorze pomaranczowym [5].

Dotknij pozycji E, aby jednoczesnie wyswietli¢ obliczong wartos¢ rozszerzalnosci cieplnej
dla odpowiedniej pary tap (6) i przetaczy¢ sie na nastepng pare tap (7).
THERMAL GROWTH CALCULATOR

Thermal growih enabled:

v

CALCULATOR

Cast Iron Thermal growth calculator

106 1w
A
Y

Initial temperature e

Final temperature e+

6 7
I 700 A
0.7062 0.00

The thermal growth coefficient s caloulated using the temperatune diffenence and
change in length of selected material

0O

Dotknij pozycji , aby wrdci¢ do ekranu rozszerzalnosci cieplnej z obliczonymi
wartosciami.

THERMAL GROWTH mm

Thermal growih enabled: O

v &l

MACHINE TYPE

I

THERMAL GROWTH

0.7 0.00 0.00 0.00
Thesmal growth is the tendency of matter changing in volume in response to a change
in temperature, through heat fransfer. @
Wiele tap

Element menu "Multiple feet" (Wiele tap) jest gtdwnie wykorzystywany do okreslenia korekty
tapy w maszynie z wieloma tapami, dlatego jest rowniez dostepny na ekranie wynikow.
Odlegtos¢ pomiedzy tapami moze by¢ zdefiniowana na ekranie 'Multiple feet' (Wiele tap), do
ktérego dostep mozna uzyskac, stukajgc element menu "Multiple feet" (Wiele tap).

MACHINE TYPE

Motor TOGELE

MAAEHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Po wejsciu na ekran 'Multiple feet' (Wiele tap) bedzie na nim pokazana odlegto$¢ pomiedzy
tapami przednimi a tylnymi [1].
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ES I TR =T
MULTIPLE FEET mm i -
©l H
o
1) - -
1--(2)|1 285 - -

Uwaga
Posrednie tapy maszyny nie mogg by¢ pokazane na ekranie wymiardow.

Stuknij , aby dodac¢ dowolne tapy posrednie.

@ omen|
MULTIPLE FEET mm i.ﬁ,

m }' *
; . ! L= + —

i)

f f.‘g 1 i 7 8 9
¥ I R 4 5 6
1-(3) 285 - . 0 m

» Para tap posrednich jest dodana po tapach przednich.
o Wprowadz wymiary w rzedzie, ktéry sie pojawi.

. W razie takiej potrzeby, tapy posrednie mozna skasowac, stukajac E

o Stuknij , aby opusci¢ ekran 'Multiple feet' (Wiele tap).
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Regulacja wigzki laserowej

Kreator regulacji lasera

Kreator regulacji lasera jest gtowng funkcja regulacji wigzki laserowej w urzgdzeniu
dotykowym. Jezeli czujnik zostat zainicjowany, a promien lasera nie jest wysrodkowany,
nalezy skorzystac z kreatora, aby prawidtowo wyregulowac wigzke laserowg. Strzatki
kreatora wskazujq kierunek i ilos¢ ruchu.

I Ly RES
A 2 & g N mm

RetEt@shafse: 1ap (& or (B 1o figasure

« Strzatki kreatora obok manipulatoréw tarczowych pozycji lasera (1 i 2) wskazujg
kierunek i wielkos¢, w ktorych manipulatory tarczowe majg by¢ przesuwane w celu
prawidtowe]j regulacji wigzki laserowej.

» Strzatki kreatora znajdujace sie z dala od manipulatoréw tarczowych (np.: 3) wskazujg
kierunek i wielkos¢ fizycznego przesuniecia lasera w celu prawidtowej regulacji.

» Osiggniety status wigzki laserowej jest wskazany w 4.
o 5 wskazuje pozycje wigzki laserowej na detektorach pozycji.
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» Strzatki kreatora zmniejszajq sie i pojawiajq sie rzadziej, gdy poprawia sie status
wigzki laserowej, znikajac catkowicie po jej wysrodkowaniu.

« Pomiar moze rozpoczac sie po wysrodkowaniu wigzki laserowej.

Niemniej jednak konieczne moze by¢ uprzednie wyregulowanie wigzki laserowej bez uzycia
kreatora. W takim przypadku nalezy wykonac¢ ponizsze czynnosci:

. "Regulacja wigzki laserowej (sensALIGN 7)" on page 43
. "Regulacja wigzki laserowej (sensALIGN 5) " on page 45
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Regulacja wigzki laserowej (sensALIGN 7)

Uzywanie lasera i czujnika sensALIGN 7

1. Przesun ostone przeciwpytowg lasera sensALIGN, aby odstoni¢ otwor.

A

OSTRZEZENIE
Laser sensALIGN MUSI by¢ wytaczony.

2. Gdy laser jest WYLACZONY, przeprowadz wstepng regulacje w celu zapewnienia, ze wigzka
laserowa bedzie emitowana prostopadle do obudowy lasera. Uzyj dwoch zo6ttych
manipulatoréw tarczowych wigzki w celu mozliwie najdoktadniejszego jej wysrodkowania.

3. Nacisnij przycisk ON/OFF (Wk./WYL.), aby wiaczyc¢ laser sensALIGN.

A

OSTRZEZENIE
Nie patrz w kierunku wigzki laserowej!

4. Przy zastonietej soczewce pozwdl, aby wigzka laserowa docierata do srodkowego obszaru
ostony przeciwpytowej czujnika sensALIGN.

5. Przesun ostone przeciwpytowg, aby otworzy¢ soczewke. Podczas regulowania wigzki
laserowej za pomocg manipulatora tarczowego pionowego i poziomego potozenia wigzki
obserwuj cztery diody LED regulacji wigzki czujnika sensALIGN. Manipulatory tarczowe stuzg
do regulacji poziomych i pionowych katow wigzki laserowej.

6. Te procedure regulacji nalezy prowadzi¢ do momentu, gdy wszystkie cztery diody LED
czujnika sensALIGN zaczng btyskac na zielono raz na sekunde.

7. Jesli diody LED btyskajg dwa razy na sekunde, kat po jakim wigzka laserowa dociera do
czujnika jest prawidtowy, ale wigzka jest przesunieta. Przesuniecie to nalezy usunac przez
przesuniecie ostony przeciwpytowej czujnika sensALIGN i zastoniecie soczewki. Nastepnie
nalezy poluzowac wspornik tancuchowy czujnika sensALIGN i przesung¢ czujnik w bok.
Jednoczes$nie zwolnij dzwignie zaciskowe czujnika sensALIGN i przesun czujnik w gére lub w
dot, do momentu, gdy wigzka laserowa zostaje wysrodkowana na ostonie przeciwpytowej.
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=)

Uwaga .
W czasie tej regulacji, lasera sensALIGN NIE NALEZY dotykac.

8. Otworz soczewke czujnika przez przesuniecie ostony przeciwpytowej i obserwuj btyskanie
czterech diod LED. Jesli wszystkie cztery btyskajg zielonym $wiattem raz na sekunde, laser
zostat prawidtowo wysrodkowany oraz mozna przej$¢ do wykonania pomiaru.

Wskazania diod LED regulacji wiazki

Cztery diody LED regulacji wigzki zapewniajq dodatkowa pomoc podczas regulacji potozenia
wigzki lasera na detektorach pozycyjnych czujnika sensALIGN. Diody LED wskazuja kat i
potozenie wigzki laserowej docierajacej do czujnika. Diody LED wskazujg kat, pod ktérym
wigzka laserowa dociera do czujnika za pomocg btyskéw w odpowiednim kolorze: czerwonym
lub zielonym. Kolor zielony wskazuje niewielki kat, za$ czerwony duzy. W tym drugim
przypadku konieczne jest jego skorygowanie przed rozpoczeciem pomiaru.

Wiacz czujnik sensALIGN Wszystkie cztery diody LED zapalajq sie na
czerwono, a nastepnie zaczynajg btyskac co
dwie sekundy

Wigzka laserowa dociera do ostony Wszystkie cztery diody LED btyskajq na
przeciwpytowej [laser wytaczony] czerwono raz na sekunde

Wigzka laserowa dociera do czujnika z duzym Co najmniej jedna dioda LED btyska na

odchyleniem kgtowym czerwono raz na sekunde
Wigzka laserowa dociera do czujnika z Wszystkie cztery diody LED btyskajg na
niewielkim lub pomijalnym odchyleniem zielono dwa razy na sekunde

katowym, ale jest przesunieta

Wigzka laserowa dociera do czujnika bez Wszystkie cztery diody LED btyskajg na
wykrywalnego odchylenia katowego lub zielono raz na sekunde
przesuniecia
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Regulacja wigzki laserowej (sensALIGN 5)

Uzywanie lasera i czujnika sensALIGN 5

1. Otworzy¢ szczeline lasera, podnoszac go i obracajgc ostone przeciwpytowa, az znajdzie sie
w pozycji ,otwartej” (1). Wiaczy¢ laser, naciskajgc przycisk wtgczania/wytgczania (2).
Pozostawic ostone przeciwpytowg czujnika w pozycji ,zamknietej”.

OSTRZEZENIE
Nie patrze¢ w kierunku wigzki laserowej!

2. Jezeli laser i czujnik zostaty mniej wiecej ustawione wzgledem siebie podczas montazu,
wigzka laserowa powinna uderzy¢ w ostone przeciwpytowg czujnika. Jezeli wigzka znajduje
sie tak daleko od celu, ze catkowicie nie trafia do czujnika, nalezy przytrzymac arkusz papieru
przed czujnikiem, aby zlokalizowa¢ wigzke i ponownie dopasowac jg do czujnika w
nastepujacy sposob:

3. Zmieni¢ potozenie elementéw, az wigzka lasera dotrze do ostony czujnika:

« pionowo: poluzowac pokretta blokujace i wyregulowac¢ wysokosc.
« poziomo: poluzowac uchwyt i ustawié laser i/lub uchwyty czujnika w jednej linii.
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4. Za pomocg manipulatoréow tarczowych na laserze wysrodkowac wigzke laserowg na ostonie
przeciwpytowej czujnika (1), a nastepnie otworzy¢ szczeline czujnika, podnoszac i obracajac
ostone przeciwpytowgq, az oprze sie w pozycji ,otwartej”.

Uwaga

Zdecydowanie zaleca sie, aby przed zamontowaniem lasera na uchwycie oba zétte
manipulatory tarczowe ustawi¢ mniej wiecej w srodku ich zasiegu. Dzieki temu wigzka
jest emitowana z lasera tak prosto jak to mozliwe, a nie pod katem.

Nalezy upewnic sie rowniez, ze oba uchwyty sg wyréwnane obrotowo wzgledem siebie.
Te srodki ostroznosci znacznie utatwig proces regulacji wigzki.
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Widok XY

Zadaniem funkcji ,XY View” (Widok XY) jest utatwianie wysrodkowania wigzki laserowej na
dwoch ptaszczyznach detekcyjnych czujnika przed kontynuacjg pomiaru.

illow hint arrows 1o agdjust beam

« Dotknij przedstawiony obszar detektora (1), aby uzyskac bezposredni dostep do ekranu
Widok XY.

« Dostep do ekranu Widok XY mozna uzyskac¢ za pomoca opcji menu , Widok XY”
wys$wietlanego po dotknieciu ,,obszaru czujnik/laser” (2).

» Dostep do ekranu Widok XY mozna uzyskac za pomocg opcji menu ,,Widok XY”
wys$wietlanego po dotknieciu ikony lasera (3).

S T
A VIEW INFORMATION a
Plane 1 Plane 2 Sensor 235C & i .
SN 45000480 = S0%
LASER ADJUSTMENT
17| T
. @ (1)
.
SENSOR LIST
§] oo
X= 10,751 mm, | X= 9.948 mm Laser ec i LABER PROPERTIEN
‘I" = EN: 49100054 (%09

-1.798 mm/| |Y = 0.887 mm

) @ 353.6°  eonrmormmes

Angle difference MY VIEW
@ sr o)

Na ekranie Widok XY sg wyswietlane dwie ptaszczyzny detekcyjne czujnika. Kropki wigzki
lasera nalezy wycentrowac na obu ptaszczyznach za pomoca obu manipulatoréw tarczowych
pozycji wigzki. W pewnych przypadkach moze by¢ konieczne przesuniecie czujnika sensALIGN
wzdtuz stupkdw nosnych lub bokdéw przez poluzowanie uchwytu fancuchowego oraz lekkie
obrécenie go.

Funkcja ,Ustaw na zero” moze zosta¢ wykorzystana do sprawdzenia wptywu wibracji
srodowiska i maszyny na pomiar. Nalezy zauwazy¢, ze funkcja ,Ustaw na zero” jest aktywna
tylko wtedy, gdy status wigzki laserowej [1] to ,,OK” lub ,Wy$rodkowano”.
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I T
X¥ VIEW INFORMATION a
Plane 1 Plane 2 Sensor 235C & i .
SH: 45000480 5 S0% (W
LASER ADJUSTMENT
@ o+ s
& - A
SEMSOR LIST
gl or
'AX =-0.001 mm| |AX = 0.000 mm| Laser e LASER PROPERTIES
SN 45100054 [

AY =-0.000 mm/ |AY = 0,007 mm

ABSOLUTE [W ' 355.0° SENSOR PROPERTIES

Angle difference X¥ VIEW

@ 5.4°

Jesli status wigzki laserowej to ,,OK” lub ,,Wysrodkowano” [1], dotknij opcje ,,Ustaw na zero”
[2], aby ustawi¢ wartosci XY obu ptaszczyzn detekcyjnych na 0,0. Wartosci te sg nastepnie
monitorowane w celu sprawdzenia stabilnosci wartosci Dotknij opcje ,,Wartos¢ bezwzgledna”,
aby powrdci¢ do wartosci bezwzglednych.

H|

Nalezy zauwazy¢, ze opcje menu wyswietlonego na ekranie mozna wykorzysta¢ do
wysSwietlenia nastepujgcych elementow:

Lista czujnikdw — wyswietlany jest numer seryjny czujnikédw wykrytych lub uzywanych
wczesniej, jak réwniez typ potaczenia komunikacyjnego.

(s i s acss]
DEVICE TYPE SN CONNECTION VISIBLE I = I
sensALIGN 7 e Cable
e - o EETTEEE
. . - 4 - )
sensALIGN 7 49002637 Blustooth
LASER PROPERTIES
SENSOR PROPERTICS
¥ VIEW

H

Wiasciwosci lasera - wyswietlane sq szczegdtowe dane uzywanego lasera sensALIGN

INFORMATION I -]
Seinl hurnbet 49100054 L
Angle 35507
Temperature 24.0°C
SEMSOR LIST

Battery stalus 0%
Calibration expiry date 05.09.2018

—
Laser FW version 1.08

SENSOR PROPERTICS
Laser HW version 0.90
¥ VIEW

Laser mode sensALIGN 7
s Lm “

Wiasciwosci czujnika - wyswietlane sg szczegétowe dane uzywanego czujnika sensALIGN

48 Wersja:2.3



Pomoc

Saerial nurmber

Angle

Tempersture

Baltery status

Calibeation expiry date

Sensor FW version

Sensor HW version

Laser stalus

17.01.2016

115

101

Laser 0K

SENSOR PROPERTIES

fouch

49



Pomoc

Inicjowanie czujnika

Wskazdéwka ,Btad komunikacji” [1] informuje, ze czujnik nie zostat inicjowany pomimo
prawidtowej regulacji wigzki lasera.
[N IR

)
A B @ B N mm 5

.' - | A |
|

@

Communecation o ror

Dotknij obszaru detektora [2] lub obszaru czujnika/lasera [3], aby uzyska¢ dostep do
elementu menu ,Lista czujnikéw”.

[ AL L AL
fj Device type Serial number Connection type  Visibility i = I
@ sensALIGN 49000680 Blugtooth  €))
Communication error

@  sensorlist

[2 QW 5canning for sensorls)
. Laser properties

SEn3or properties

X View

H

Dotknij elementu ,Lista czujnikow” [1], aby wyswietli¢ skanowane czujniki. W czasie
procedury skanowania wyswietlona zostaje wskazowka ,, Skanowanie w poszukiwaniu czujnika
lub czujnikéw” [2]. Natychmiast po wykryciu czujnika, zostaje on umieszczony na liscie, a
obok wykrytego czujnika wyswietlona zostaje pogrubiona zielona kropka [3].

1 AT 1 £ 2N L
() Device type Serial number Connection type  Visibility i = I
sensALIGN Cable L
T
E] & sensALIGN 49000680 Bluetooth Inftialtzing
0 Sensor list
~

Niw sensor has been selected for measurement.

Laser properties

Sensor properties

XY View

H

Dotkniecie czujnika znajdujgcego sie na liscie powoduje jego inicjalizacje. Pogrubiona
niebieska kropka [1] oznacza, ze czujnik zostat inicjowany.
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Pomiar

Wiasciwy tryb pomiarowy wybiera sie na ekranie pomiardéw.

MEASUREMENT MODE

Uwaga

Wybrany inteligentny tryb pomiaru mozna zmieni¢, dotykajac obszaru ,Intelli:ON/OFF”
(Intelli: Wk./WYL.). Ta procedura stuzy do zmiany trybu pomiaru z IntelliSWEEP na
Sweep i na odwrot; oraz z IntelliPASS do Pass, i na odwrot.

Obrocic karuzele w gére lub w dot w celu wybrania wtasciwego trybu pomiarowego.

MEASUREMENT MODE

Multipoint

W powyzszym przyktadzie wybrano tryb pomiarowy Multipoint Jako$¢ pomiaru moze zostac
podana w formie odchylenia standardowego (OS) lub wspotczynnika jakosci pomiaru.
Wiasciwy wspotczynnik jest ustawiany przez dotkniecie wiasciwego elementu. Opcja
usredniania jest ustawiana przez dotkniecie przycisku ,Usrednianie”.

Odchylenie standardowe (OS) stanowi btad kwadratowy $redni (Srednia $rednich) punktéw
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pomiarowych. Wartos¢ ta opisuje stopien skupienia zgrupowania punktéw danych wokot
$redniej z tych punktéw danych. Jest to miara kalibracji pomiaru. Im nizsza warto$¢ OS, tym
wyzsza jakos¢ zebranych danych.

Jakos¢ pomiaru jest wspoétczynnikiem zdefiniowanym przez nastepujace kryteria pomiaru i
$rodowiska: kat obrotu, odchylenie standardowe elipsy pomiarowej, wibracje, rownomiernosé
obrotu, bezwtadnos$¢ obrotu, kierunek obrotu, predkosé i wydajnosc filtra. Im wyzszy jest
wspétczynnik, tym wyzsza jako$¢ pomiaru.

Usrednianie

W pewnych warunkach wystepujacych w przemysle, moze by¢ konieczne zwiekszenie liczby
pomiarow (rejestrowanie impulséw laserowych) i usrednienie ich wynikow w celu uzyskania
wiasciwego poziomu doktadnosci. Takimi przypadkami sg srodowiska z podwyzszonym
poziomem wibracji maszyn. Usrednianie wynikow wiekszej liczby pomiaréw poprawia rowniez
doktadnosé pomiaru tozysk tulejowych, tozysk z metali biatych i tozysk promieniowych.

Usrednianie jest mozliwe w przypadku pomiaréw punktéw w trybie ,IntelliPOINT”, ,,Multipoint”
i ,Static”.

Multipoint

(1) averacin: 5.0

=N -

Funkcje usredniania mozna wiaczy¢ przez dotkniecie przycisku ,Usrednianie” [1]. Skala [2]
stuzy do ustawienia wyswietlania usrednionych wartosci na ekranie. Dotknij pozadang wartos¢
usredniania, aby wyswietli¢ jg na przycisku ,,Usrednianie” [1].
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Tryby pomiarowe

W przypadku poziomych konfiguracji maszyn dostepne sgq nastepujace tryby pomiaru:

"Pomiar InteliSWEEP" on page 54 - tryb pomiarowy stuzgacy do pomiaru standardowych
poziomych potaczen sprzegtowych. Pozwala wykry¢ nieprawidtowosci podczas pomiaru
takie jak: luz sprzegtowy, nierowny obrot-szarpanie, drgania otoczenia i automatycznie
je niweluje.

"Pomiar ciggty Sweep" on page 58 — tryb przeznaczony do pomiaru standardowych
sprzezonych maszyn. Waty sg obracane w sposodb ciggty w kierunku maszynowym, az do
uzyskania zadowalajacej jakosci pomiaru.

"Pomiar IntelliPOINT" on page 62 - ten tryb jest uzywany w przypadku gdy niepotgczone
waty mozna zatrzymac w okreslonych potozeniach (na przyktad w przypadku
zdemontowanych watdéw kardana). Jest takze uzywany w przypadku gdy waty sg
potgczone, ale wystepuje luz przy obracaniu. Ten tryb zapewnia, ze punkty pomiaru
pozostang na tym samym tuku obrotu, co zwiekszy doktadnosc.

"Pomiar IntelliPASS" on page 69- ten tryb jest uzywany w przypadku gdy
niepotaczonych watdéw nie mozna zatrzymacé w okreslonych potozeniach.

"Tryb Pass" on page 71 — tryb pomiarowy Pass stosuje sie w przypadku niesprzezonych
i nieobracanych watéw (jednego lub obu). Laser jest obracany za czujnikiem w réznych
pozycjach obrotowych.

"Pomiar Multipoint" on page 65 - tryb pomiarowy wykorzystywany do pomiaru maszyn:
rozsprzeglonych, nieobracajacych sie, na tozyskach slizgowych, na tozyskach z biatego
metalu, maszyn z trudno obracajacymi sie watami, uktadéw o duzej niewspodtosiowosci,
ktora spowoduje wyjscie wigzki lasera poza zakres czujnika.

"Pomiar Static" on page 67 - tryb przeznaczony do pomiaru maszyn montowanych w
ukladzie pionowym.

=)

Uwaga

Inteligentne tryby pomiaru IntelliSWEEP, intelliPOINT i IntelliPASS sg dostepne tylko w
przypadku korzystania z inteligentnego czujnika sensALIGN 7.

Podczas korzystania z czujnika sensALIGN 7 mozna wytgczyc¢ tryby inteligentne i
zastosowac tryby standardowe. Tryby te sg ustawiane za pomocg pozycji menu
»Intelli:ON/OFF” (Intelli: WE./WYL.) na karuzeli w trybie pomiaru.

fouch
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Pomiar IntelliSWEEP

Jest to domysiny tryb pomiarowy (w przypadku korzystania z czujnika sensALIGN 7), ktéry
stuzy do pomiaru standardowych, sprzezonych w poziomie maszyn. Ten tryb aktywnie wspiera
uzytkownika przez automatyczne wykrywanie btedéw oraz wyswietlanie kolejnych wskazéwek
w celu minimalizowania btedow.

090 © 0 6
Homir

Tap(E) on@ e incasure

« (1) Powrot do ekranu gtéwnego

o (2) Powrdt do ekranu wymiarow

o (3) Biezacy ekran pomiaréw

o (4) Ikona ekranu wynikéw

« (5) Przejscie do ekranu pomiaru kulawej tapy

o (6) Obrét widoku obu maszyn oraz zamocowanych komponentéw
o (7) Laser

o (8) Czujnik

o (9) Inteligentna wskazowka

« (10) Dotknag¢, aby rozpoczac¢ obracanie watéw

Po wysrodkowaniu wigzki laserowej pomiar moze zosta¢ automatycznie rozpoczety przez

obrécenie watéw lub dotkniecie m Obroc¢ waty o mozliwie najwiekszy kat.

Podczas obracania watow, w zaleznosci od fizycznego stanu maszyn, tuk obrotu zmienia kolor
w zakresie: z czerwonegdo (jakos¢ < 40%) na pomaranczowy ( jakos¢ >40%<60%), a
nastepnie na zielony (jakos$¢ >60%<80%) i niebieski (jakos¢ >80%). Wyniki dotyczace
sprzezen sg wyswietlane, gdy tylko jakos$¢ pomiaru osiggnie 40% (tuk obrotu zmienia kolor na
pomaranczowy).

, [i%0°

“Rotation

248 2!
Readings
[81%

“quality

Measurement may be pped
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« (1) Kat obrotu pokryty watami
o (2) Zebrane pozycje pomiaru
o (3) Jakos¢ pomiaru

o (4) Luk obrotu

« (5) Wyniki dotyczace sprzegta sg wyswietlane, gdy tylko jako$¢ pomiaru osiggnie 40%
(tuk obrotu ma kolor pomaranczowy)

« (6) Inteligentna wskazdéwka (tekst)
« (7) Inteligentna wskazéwka (ikona)
« (8) Ikona anulowania

« (9) Ikona kontynuacji (ma taki sam kod koloru jak odpowiednia jako$¢ pomiaru) jako
odpowiednia jakos$¢ pomiaru)

Dotkniecie m ikony ,Anuluj” powoduje odrzucenie biezacego pomiaru. Dotkniecie
ikony ,Kontynuuj” zapewnia dostep do wynikéw pomiaru lub powtérzenia pomiaru.

Y

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze kolor ikony ,Kontynuuj” odpowiada kolorowi tuku
obrotu, ktory oznacza uzyskany poziom jakosci pomiarow.

[40°

“Rotation

[248 .
Readings - -0.05
81% - 0.02
'—%J;linr 0.05
-0.00

o 005 002 005 -0.00

TapSE tovieWiie s ults or i

=
13 , .
o (1) Dotknij , aby ponownie przeprowadzi¢ pomiar maszyn.

RES
o (2) Dotknij , aby wyswietli¢ wyniki dotyczace tap maszyny.
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IntelliEXTEND

Ta funkcja umozliwia automatyczne zwiekszenie zakresu pomiaru w trybie inteliISWEEP. To
zwiekszenie zakresu pozwala na ustawienie wigzki lasera w taki sposob, aby nie pomineta
powierzchni detektora podczas pomiaru watéw o duzym rozosiowaniu lub rozosiowaniu na
duzej odlegtosci.

o Jezeli pomiary sg wykonywane za pomocg funkcji intelliSWEEP i wigzka lasera
znajdzie sie w poblizu korica powierzchni detektora, na ekranie zostanie automatycznie
wyswietlona wskazdéwka.

Approaching Laser End position,
Tap (%) 1o extend measurement range
Tap () to ignore

(@[]

« Dotkna¢ przycisku , aby zwiekszy¢ zakres pomiaru. Postepowac zgodnie ze
wskazowkami na ekranie i za pomocg dwdch zoéttych manipulatorow tarczowych
wyregulowac punkt wigzki laserowej na niebieskiej gwiazdce widocznej w obszarze
detektora.

InteliEXTEND Started. Follow the hint@ifrows to adjust laser or tap

)
=)

InteliEXTEND stafted. Fol

@

. Po wycentrowaniu wigzki lasera dotkng¢ przycisku (1), a nastepnie
kontynuowa¢ pomiar, dalej obracajac wat.
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ﬁ {JU : 1 OH 100.9

Rotation +

72 A GN - - e
Readings f i~ 0.13
F_63% |, s 4 0.03
| Tquality ir -0.34
4 -0.37

® 19

T

F72 L /

Readings | i 0.13
!,_6—3% & - i 0.03

“quality ¢ -0.34

& 093 003 -034 037

4 -0.37
Tapts romiEiiresults or () (o reffiSasure @ EEEE

« Po obrdceniu watéw o mozliwie najwiekszy kat dotkngé przycisku (1), aby

RES
przej$¢ do wynikéw, a nastepnie przycisku sl (2), aby wyswietli¢ wyniki.
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Pomiar ciagly Sweep

Jest to domysiny tryb pomiarowy (w przypadku korzystania z czujnika sensALIGN 5), ktéry
stuzy do pomiaru standardowych, sprzezonych w poziomie maszyn.

RES
.

Rigtate shaits ar tap 3

Po wysrodkowaniu wigzki laserowej pomiar moze zosta¢ automatycznie rozpoczety przez

obrocenie watdéw lub dotkniecie opcji lub litery ,M” (1). Obréci¢ waty o mozliwie
najwiekszy kat.

Podczas obracania watow, w zaleznosci od fizycznego stanu maszyn, tuk obrotu zmienia kolor
w zakresie: z czerwonego (jakos$¢ < 40%) na pomaranczowy ( jakos$¢ >40%<60%), a
nastepnie na zielony (jakos¢ >60%<80%) i niebieski (jakos¢ >80%). Wyniki dotyczace
sprzezen sg wyswietlane, gdy tylko jakos¢ pomiaru osiggnie 40% (tuk obrotu zmienia kolor na
pomaranczowy).

~ [ )
R0 ML
- -
1 BS_S @ N L . FPERD
Roratien s
f L JEIED
246, - 4
I—Eeagings 03 4 -0.09
_,,Ea;._u'-m y » i -0.14
4k 0.08

Riotaresshattllép (O  finish measupement or @ to cancel it 5

o (1) Kat obrotu pokryty watami

o (2) Zebrane pozycje pomiaru

o (3) Jakos¢ pomiaru

o (4) kuk obrotu

o (5) Wskazdéwka

« (6) Wyniki dotyczace sprzezen sg wyswietlane, gdy tylko jako$¢ pomiaru osiggnie 40%
(tuk obrotu ma kolor pomaranczowy)

o (7) Ikona ,Anuluj”

« (8) Ikona ,Kontynuuj”
Dotkniecie ikony ,Anuluj” m powoduje odrzucenie biezacego pomiaru. Dotkniecie ikony
~Kontynuuj” zapewnia dostep do wynikéw pomiaru lub powtdrzenia pomiaru.
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==

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze kolor ikony ,Kontynuuj” odpowiada kolorowi tuku
obrotowego oznaczajgcego osiggnietg jakos¢ pomiaru.

[138° _
Rea{iiﬂﬂf' 4¢ -0.10

F_BZ% \ : 4k 0.06
| “iquality ; & ¢ -0.15
0.09

4k
TEp s topiewitesults or i to rem 2 Esz

.ﬂ
. i . - .
o (1) Dotknac , aby ponownie przeprowadzi¢ pomiar maszyn.

& 010 006 015 009

RES
« (2) Dotkna¢ , aby wyswietli¢ wyniki dotyczace tap maszyny.
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Rozszerzanie zakresu pomiarowego podczas pomiaru Trybem Ciggtym - Sweep

Ta funkcja umozliwia automatyczne zwiekszenie zakresu pomiaru w trybie Sweep. To
zwiekszenie zakresu pozwala na ustawienie wigzki lasera w taki sposob, aby nie uciekta z
powierzchni detektora podczas pomiaru watéw o duzym rozosiowaniu lub rozosiowaniu na
duzej odlegtosci.

. Jezeli pomiary sg wykonywane za pomoca funkcji ciaglty Sweep i wigzka lasera
znajdzie sie w poblizu korica powierzchni detektora, na ekranie zostanie automatycznie
wys$wietlona wskazowka.

Approaching Laser End position,
Tap (¥) to extend measurement range
Tap @ to ignore

olo|

« Dotkna¢ przycisku , aby zwiekszy¢ zakres pomiaru. Program przerywa pomiar i
przetaczy sie do ekranu ustawienia wigzki lasera. Biezgca pozycja wigzki lasera jest
automatycznie rejestrowana i jest pozycjq poczatkowq dla rozszerzenia. Nalezy
postepowac zgodnie z poradami na ekranie, wykorzystujac dwa zotte pokretta na
laserze, nalezy ustawi¢ wigzke lasera na srodku pola detekcyjnego czujnika (1).

. Po wycentrowaniu wigzki lasera dotkna¢ przycisku

60 Wersja:2.3



Pomoc

(2), a nastepnie kontynuowac pomiar, dalej obracajac wat.

- 81.9*

Rotation o

1 88 P Ak .;B:;
m_mn.u- 3 ﬂ J4F 0L13
63% '

| Tquality -0.30

_F:D““inn = @ 037 013 -020 -0.22
1 88 v ]
Eeaﬂings 3 = ﬂ 4 0.17

|—B3% 4 0.13
| “quality 4+ -0.30
- -0.22

’ - RES
Tanﬁm Wil resulls oot Lo Cemeasure

« Po obrdceniu watéw o mozliwie najwiekszy kat dotkngé przycisku (3), aby

RES
przejé¢ do wynikdw, a nastepnie przycisku Elisslll (4), aby wys$wietli¢ wyniki.
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Pomiar IntelliPOINT

W tym trybie wat podpierajacy laser jest obracany do pozycji, w ktorej wigzka lasera dociera
do $rodka soczewki czujnika. Pomiar jest wykonywany w momencie, gdy wigzka lasera dotrze
do $rodka detektora.

Po wycentrowaniu wigzki lasera umozliwi¢ stabilizacje pomiaru, centrujac igte w zielonym
sektorze.

=)

Uwaga
Aby wycentrowac igte, laser i czujnik musi by¢ ustawiony pod tym samym katem
obrotu.

Litera ,M” zostanie wyswietlona pod cyfrg 1, jak pokazano na ponizszym ekranie.

Lr RES
A M @ g N mm >

Tapcouplingto take point

Dotknac litery ,M”, aby utworzy¢ punkt pomiaru.

Obréci¢ wat podpierajacy jedng z gtowic pomiarowych (na przyktad czujnik) do nastepnej
pozycji, a nastepnie obraca¢ wat podpierajacy drugq gtowice pomiarowg (na przyktad laser),
az igta znajdzie sie w srodku niebieskiego sektora ekranowego wskaznika igty (1). Gdy igta
znajduje sie w niebieskim sektorze i osiggnieto czas stabilizacji wartosci, zostanie
wyswietlona litera ,M” (2). Dotkngc¢ litery ,,M”, aby utworzy¢ punkt pomiaru.

==

Uwaga
Pomiary mogg zosta¢ wykonane automatycznie bez dotykania przycisku M po
stabilizacji, jezeli w ustawieniach domysinych wiaczono funkcje automatycznej pracy.
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EET TR
——

: INTELLIPOINT

g @ o5
Rotation o St
1 . @
Readings c _ ik -
m% ~r— 4k
quality 1k ===
ak -
b
0 -

.
o o A -?
aY | : 28.5°

Rotation - & .

i @ 2
Eeaaif‘ﬂs- dk ———
F’O% ~y— 4k

quality 1k ==

4k -

0.3
B = m -

Obréci¢ jedng z gtowic do nastepnej pozycji pomiaru; powtorzy¢ procedure w celu wykonania

co najmniej trzech pomiardéw po obrocie o kat co najmniej 60°, jednak zalecane jest
wykonanie wiekszej liczby pomiaréw w szerszym zakresie kata.

e
.
[ Lsercenteoed |
o
198 : @ 05
Pom-un ) L :
{l | [z @ ;6
Read'"ﬂ‘ g Wby i~ 0.16
r‘l % b -~ i 0.01
quality 4 -0.33
4 -0.43

Mofapoimgadvisable. Rotate t CC ing ]

Po wykonaniu pomiaru w wystarczajacej liczbie punktéw dotkngé przycisku , aby

zakonczy¢ pomiar.

- RES
a 2 @

98"
Rotation
ES . L)
Reatings {50 i~ 0.16
r'-l% - 4  0.01
qualty ' i -0.33
4= -0.43

b
Tap &t toviewresults o e ! @ RES

& 016 001 -033 -0.43

e
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RES
Dotknac przycisku aby wyswietli¢ wyniki dotyczgce tap maszyny.
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Pomiar Multipoint

Ten tryb stuzy do pomiaru sprzegiet, ktérymi ciezko obroci¢ w sposob ciagty lub pomiar mozna
wykonac tylko w okreslonych pozycjach katowych. Tryb Multipoint mozna takze wykorzystac
do pomiaru maszyn: rozsprzeglonych, nieobracajgcych sie, na tozyskach slizgowych, na
tozyskach z biatego metalu, maszyn z trudno obracajagcymi sie watami, uktadéw o duzej
niewspoétosiowosci, ktéra spowoduje wyjscie wigzki lasera poza zakres czujnika.

Jesli nie wykonano tego wczesniej, wprowadzi¢ wymiary maszyny, a nastepnie wysrodkowac
wigzke lasera.

T RES
‘L"J} -

Tgp@o'elo take initial point

o (1) Ikona ,Dalej” - dotkniecie pozwala ustali¢ poczatkowy punkt pomiarowy
. (2) Wskazdéwka dotyczgca dotkniecia ikony , Dalej”

Dotknij m ikone ,Dalej”, aby ustali¢ poczatkowy punkt pomiarowy, a nastepnie obroc
waty w zwyktym, roboczym kierunku obrotu, do kolejnego punktu pomiarowego.

AR @ 30.9°
Rotation !

1 .A31.2‘
ﬁeaaiﬂﬂs ’

—
=

RolEtemneniitar coupling to takojpol

o (1) Aby przeprowadzic¢ kolejny pomiar nalezy dotkng¢ obszar potaczenia

« (2) Liczba punktéw pomiarowych juz poddanych pomiarowi

« (3) Ikona ,Anuluj” - stuzy do anulowania biezacego pomiaru i rozpoczecia nowego
Dotknij obszar potaczenia [1] w celu przeprowadzenia pomiaru punktu pomiarowego. Obracaj
waty w dalszym ciggu, wykonujac pomiary punktéw pomiarowych przez dotykanie obszaru

potaczenia [1]. Nalezy przeprowadzi¢ pomiary takiej liczby punktéw pomiarowych jaka
odpowiada mozliwej do uzyskania szerokosci kata obrotu.
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MULTIPOINT
A, =

Readings A 4 -0.02

0009 P Na : 4+ 0.03
O‘L'sn H ; -0.21
-0.00

:
{

[Rotate then tac co o take i

o (1) kuk obrotu przestawiajgcy mierzone punkty i kat obrotu pokrywany przez waty. tuk
zmienia kolor z czerwonego [< 60°] -> na pomaranczowy -> i zielony [> 70°]

o (2) Kat obrotu wykonany przez waty w przypadku biezagcego pomiaru
« (3) Liczba punktéw pomiarowych biezgcego pomiaru
(4) Odchylenie standardowe uzyskane w biezagcym pomiarze

o (5) Ikona ,Kontynuuj” — nalezy dotkng¢, aby przejs$c¢ do wyswietlania wynikow pomiaru

Ikona ,Kontynuuj” (ktérej kolor zmienia sie wraz ze zmiang koloru tuku obrotu)
uaktywnia sie po wykonaniu pomiaru w trzech punktach pomiarowych.

Wyniki dotyczace potaczenia poziomego i pionowego sg wyswietlane wytacznie w przypadku
obrotu o kat przekraczajacy 60°oraz rejestracji co najmniej trzech pozycji pomiaru. Niemniej
w przypadku wybrania opcji jakosci pomiaru, wyniki sg wyswietlane, gdy kolor tuku obrotu
(1) zmieni sie na zoétty.

Dotknij ikone ,Kontynuuj”, aby przejs¢ do wyswietlenia wynikow lub ponownego
pomiaru.

Jesli to konieczne, dostep do funkcji przesuwania na zywo Live Move mozna uzyskac za
posrednictwem ekranu , Wyniki”.
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Pomiar Static

Ten tryb pomiarowy jest uzywany do watéw niesprzezonych, nierotacyjnych oraz pionowych
maszyn mocowanych na tapach lub za pomocag kotnierza.

Jesli nie wykonano tego wczesniej, nalezy wprowadzi¢ wymiary maszyny, a nastepnie
wys$rodkowac wigzke lasera.

RES
i N

'._|::-{; > torotate then tap B or @ 2 ‘

o take first point

« (1) Ikony nawigacji w lewo/w prawo stuzg do pozycjonowania wyswietlonego lasera i
czujnika z katem obrotu odpowiadajgacym rzeczywistemu potozeniu elementéw
zamocowanych na watach.

« (2) Na ekranie wyswietlona zostaje wskazdéwka, aby spozycjonowac wyswietlany laser i
czujnik a nastepnie przeprowadzi¢ pomiar w punkcie pomiarowym

Obroc¢ waty w dowolng z oSmiu pozycji 45° (czyli pozycje zegara 12:00, 1:30, 3:00, 4:30,
6:00, 7:30, 9:00 lub 10:30 patrzac od strony czujnika w kierunku lasera). Mozliwie doktadnie
spozycjonuj wat za pomocg zewnetrznego inklinometru lub katomierza. Nacisnik migajacy

przycisk M lub m zeby zebra¢ pierwszy pomiar.

] r_‘ ‘
T_U i @ 450

“Rotation

mi

Readings

0%

“qualty

« (1) Liczba wczesniej wykonanych pomiardéw (w tym przyktadzie punkt poczatkowy)
« (2) Stuknij pulsujaca ikone M, aby dokona¢ nastepnego pomiaru

« (3) Na ekranie wyswietlona zostaje wskazowka, aby spozycjonowac wyswietlany laser i
czujnik a nastepnie przeprowadzi¢ pomiar w punkcie pomiarowym

o (4) Ikona ,Anuluj” - stuzy do anulowania biezagcego pomiaru i rozpoczecia nowego
Obré¢ wat do kolejnej pozycji pomiarowej. Wyswietlany laser i czujnik musi znajdowac sie w

tym samym potozeniu katowym co zainstalowane elementy. Uzyj | ¢ lub w celu
odpowiedniego ustawienia pokazanego czujnika i lasera, a nastepnie wykonaj pomiar w
kolejnym punkcie pomiarowym, stukajac pulsujqca ikone M [2].
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Y

Uwaga

Po wykonaniu pomiaru w punkcie pomiarowym wyswietlany laser i czujnik przechodzi
do kolejnej pozycji zegara na ekranie.

Jesli ograniczenia obrotu watu uniemozliwiajg pomiary w danych potozeniach watu,

mozna je poming¢ za pomocg w7

Pomiary muszg by¢ wykonane w co najmniej trzech pozycjach powyzej 90°, jednak zalecane
jest wykonanie wiekszej liczby pomiarow w szerszym zakresie kata.

R

oy L
; | Lssercentend |

-]

ﬁ35 @ 15000

Rotation s L
r_ 4 3 _ .?wo.w
Readings 4 0.11
74% 4 | ' o 4 0.34
~quality i 4 0.10
> 4 0.10

o (1) kuk obrotu przedstawiajacy kat obrotu objety przez waty w czasie pomiaru. tuk
zmienia kolor z czerwonego [< 60°] -> na pomaranczowy -> i zielony [> 70°]

« (2) Kat obrotu wykonany przez waty w przypadku biezacego pomiaru

o (3) Liczba punktéw pomiarowych biezgcego pomiaru

o (4) Jako$¢ pomiaru dla biezgcego pomiaru

« (5) Ikona ,Kontynuuj” - nalezy dotkng¢, aby przejsc¢ do wyswietlania wynikdéw pomiaru
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Pomiar IntelliPASS

W tym trybie wat podpierajacy laser jest obracany tak, aby wigzka lasera dotarta do soczewki
czujnika podczas przechodzenia przez nig. Pomiary sg wykonywane w momencie, gdy wigzka
lasera przechodzi przez srodkowy sektor detektora.

o Wysrodkowac wigzke lasera. Pulsujaca litera M (1) oznacza, ze mozna wykona¢ pomiar.

)
A M @ B N o

r - i E 1 ig-
p [ oot |

o em

“Rotation t ! o D .o
i . .
r 1 _ 4° " ._?_4.2
Readings ‘ 41k
T 7 i+
i w -
4k -

Letheadspass cach other to furiier measure. m -

« Obréci¢ wat podpierajacy jedng z gtowic pomiarowych (na przyktad laser) do nastepnej
pozycji, a nastepnie obroci¢ wat podpierajacy drugg gtowice (na przyktad czujnik)
powoli za przeciwng gtowice. Pomiar jest wykonywany automatycznie, gdy wigzka
lasera dotrze do detektora czujnika i przejdzie przez niego.

INTELLIPASS

I

Vv

“Rotation

m 29.5%
@ 6.

]
4k

i1 ---

4k -
Léfheadspass cach other to furfiier measure. m

Uwaga
Cztery diody LED regulacji wigzki laserowej czujnika sensALIGN 7 z przodu
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obudowy migajq na zielono w zaleznosci od potozenia, w ktérym wigzka uderza w
detektor.

o Powtdrzyc¢ krok 3, wykonujgc pomiar w maksymalnej mozliwej liczbie pozycji oraz w
jak najszerszym kacie. Zalecane jest dgzenie do uzyskania wysokiej jakosci pomiaru

(1).

INTELLIPASS

o
1146° @6
Rotation . i
[137. L ' Ryoe
Readings ‘ NS i~ 0.16
[60% = Y 4+ -0.03
quality ﬂ gy N -0.30

-0.35

Letheadspass cach other to furlliér improve measurement quality.

« Po wykonaniu pomiaru w wystarczajacej liczbie pozycji dotkng¢ przycisku , aby
przejs$c¢ do wynikow.

-
A m » o= oS mm

F46° @ ST
137 _
Readings i 4~ 0.16

[60% 2 IR + -0.03
Quality Y by . ; 4+ -0.30
-0.35

- o+
TaptsbtomiEiiresults or ) to raffiéasure \E} EEE

4k

RES
« Dotkna¢ przycisku , aby wyswietli¢ wyniki.

Y

Uwaga

Jezeli nie mozna tatwo obrocic tylko jednego watu, ale pozostate mozna obracac
swobodnie, zawsze nalezy zamontowac czujnik na nieobracajagcym sie wale
(nalezy uzy¢ magnetycznego uchwytu slizgowego ALI 2.230). NIE nalezy
montowac lasera sensALIGN na wale, ktérego nie mozna fatwo obréci¢, nawet
jezeli oznacza to ustawienie lasera i czujnika po przeciwnej stronie do pozycji
normalnie stosowanej do osiowania. Zawsze mozna zamieni¢ ruchome i
nieruchome maszyny, uzywajac funkcji ,obrotu widoku maszyny”.

Wprowadzi¢ wszystkie wymiary zgodnie z rzeczywistg konfiguracjg, stosujac
standardowag orientacje lasera i czujnika na ekranie wymiarow.
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Tryb Pass

W tym trybie wat podpierajacy laser jest obracany do pozycji, w ktorej wigzka lasera dociera
do soczewki czujnika i przez nig przechodzi. Pomiary sg dokonywane w momencie, gdy wigzka
lasera przechodzi przez srodkowy sektor detektora.

. Wysrodkowaé wigzke lasera. Pulsujgca litera M (1) wskazuje, ze mozna dokonac¢

pomiaru.

m o iosien
A 2 @ B N mm °
K 7]

0%

| “quality

« Obroci¢ wat podtrzymujacy jedng z gtowic pomiarowych (np. laser) do nastepnej
pozycji, a nastepnie powoli obréci¢ wat podtrzymujacy drugg gtowice (np. czujnik) za
przeciwlegtg gtowicq. Pomiar jest wykonywany automatycznie, gdy wigzka lasera dotrze
do srodka detektora i przez niego przejdzie.

&

Rotation

F6
Readings
(52%

“quality

Retatesnaf¥ap (D to finish mdasinement or @ to cancel it.
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Y

Uwaga
Dioda LED czujnika laserowego sensALIGN 5 z przodu obudowy miga na zielono.

« Powtdrzyc krok 3 i wykonaé¢ mozliwie najwiecej pomiaréw w jak najszerszym kacie.
Wyniki sprzegta (1) bedg wyswietlane, jezeli pomiary zostang wykonane w co najmniej
trzech pozycjach z obrotem o co najmniej 60°.

&

[ 96°
Rotation

[ 8
Readings

[68%

“quality

» Po wykonaniu pomiaru w wystarczajacej liczbie pozycji dotkngé przycisku , aby
przejs¢ do wynikow.

o o w o oo
&

Rotation

[ 8 ;
Readings ¢ -0.03
r‘s% 4 0.01

| %;m 4 -0.01
i -

- e -~
TapSSEnowiew rosults or (4" 1o réffieasure o T

RES
« Dotkng¢ przycisku aby wyswietli¢ wyniki.

=Y

Uwaga

Jezeli tylko jeden wat nie daje sie tatwo obraca¢, a drugi mozna swobodnie
obracac¢, zawsze nalezy zamontowac czujnik na nieobrotowym wale (uzyc¢
magnetycznego uchwytu slizgowego ALI 2.230). NIE montowac lasera na trudno
obracajqcym sie wale, nawet jezeli oznacza to ustawienie lasera i czujnika w
sposob odwrotny do normalnego ustawienia w celu osiowania. Zawsze mozna
odwrdci¢ ruchome i stacjonarne maszyny za pomoca funkcji ,rotate machine
view” (obro¢ widok maszyny).

Wprowadzi¢ wszystkie wymiary zgodnie z aktualnym ustawieniem, prawidtowym
potozeniem lasera i czujnika na ekranie wymiarow.
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Wpisy reczne i czujnikoéw zegarowych

Tabeli pomiaréw mozna tez uzywac do nastepujacych funkcji:

« Wprowadzanie recznych wartosci pomiarowych (Uwaga: ta funkcja jest dostepna
wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch)

« Dodawanie pomiaréw czujnika zegarowego i wyswietlanie wynikow sprzezenia

. Konwertowanie wynikow osiowania uzyskanych za pomocg pomiaru laserowego na
porownywalne wartosci pomiarowe czujnika zegarowego

MEASUREMENT TABLE mm
L MEAS. WVERTICAL HORIZOHTAL QUALITY
4k 4 4k 4F aF 50
08 23012019
@@ asroumo 0,020 0.023 0.091 002

1 Q 0.016 0012 -0.032 0012 48% 0045
Z a c 0.013 Doz 0,054 -0.024 3d% 0104
b=

| @ 2 O " o 0023 0.091 0p23 8% 0007

Na ekranie tabeli pomiaréw dotknij pozycji + . Zostang wyswietlone funkcje wpisu

recznego i czujnika zegarowego.

FIT) Add manual measurerment

e i:j Add dial gauge measurement

ﬂ;.; Convert coupling results to dial gauge readings

==

Uwaga

1. Jezeli tabela pomiardw jest otwierana dla nowego zasobu bez zadnych pomiarow,
dostepne sg dwie opcje "Add manual measurement" (Dodaj pomiar reczny) i "Add dial
gauge measurement" (Dodaj pomiar czujnika zegarowego).

2. W przypadku nowego zasobu dostep do tabeli pomiaréw mozna uzyskac za
posrednictwem obszaru wynikdéw sprzezenia na ekranie pomiaréw, wprowadzajac
wymiar $rodka odlegtosci od czujnika do sprzegta.

3. W przypadku nowego zasobu bez podanego wymiaru srodka odlegtosci od czujnika do
sprzegta dostep do tabeli pomiarow mozna uzyskac, dotykajac obszaru wynikow

sprzezenia na ekranie wynikow.
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Wprowadzanie wartosci pomiaréw recznych

Kiedy wyswietlane sg trzy elementy, dotknij pozycji "Add manual measurement" (Dodaj
pomiar reczny), a nastepnie przejdz do recznego wprowadzania wartosci sprzezenia.

MANUAL MEASUREMENT INPUT mm

s I
o, uf -+ 1=
‘ " 7 8 9
4 5 6

4F 1k 4k 1k
0.10 0.20 EIl 0.40 1 2 3
0 m

Po wprowadzeniu wszystkich wartosci dotknij pozycji , aby wrdci¢ do tabeli pomiardw.
Dodana wartos$¢ reczna pojawi sie w tabeli pomiaréw. Symbol reki obok wpisu oznacza, ze
jest to wpis reczny.

MEASUREMENT TABLE men
L MEAS. VERTICAL HORIZOHTAL QUALITY
1k 4k 4k 4F arF 50
108 23012019
+ D asrouno 0.200 0100 0.400 0.300
1 @ ‘-) 0.016 Q.02 0,032 oz 48% 0045
2 @ {: 0z ooz 0054 0024 34% 0104
3 & ¥ oo 0023 0.091 002 8% 0007
[ ] 4 '@‘ 0.200 0100 0.400 0.300 = =

Dodawanie pomiaréw czujnika zegarowego

Kiedy wyswietlane sq trzy elementy, dotknij pozycji "Add dial gauge measurement" (Dodaj
pomiar czujnika zegarowego), a nastepnie wybierz zadang konfiguracje czujnika zegarowego.
Dostepnych jest pie¢ metod konfiguracji:

o Promieniowo i osiowo (dodatnie)

o Promieniowo i osiowo (ujemne)

o Promieniowo i osiowo (odwrotne)

o Promieniowo i osiowo (ujemnie odwrotne)

« Wskaznik odwrotnosci

W tym przyktadzie wybrano metode promieniowo i osiowo (dodatnie).
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DIAL GALGE MEASUREMENT mm

5 .
-3 DIAL GAUGE
Irg= |

Measurement

ik
2

ap
1F

!.: = * . ) - “

Wprowadz wymagane wymiary i warto$¢ ugiecia mocowania. W tym przyktadzie odlegtosc
osiowa A wynosi 75 mm, odlegto$¢ promieniowa R wynosi 25 mm, a wskaznik ugiecia
mocowania R — -0,10 mm.

| Rim-Face positive method

1 DISTANCE A R

DIAL GAUGE MEASUREMENT

Rim-Face positive method

! DISTANCE A 75 R:
o sAG LS —— i3
Uwaga

.ﬂ
1 2 2 ¢
Ikona "Measure" (Pomiar) pojawia sie po wprowadzeniu zarowno odlegtosci
osiowej, jak i promieniowej. Mozliwe jest wiec przystgpienie do pomiaru bez
wprowadzania wartosci ugiecia.

Wprowadz wartosci pomiarowe z czujnika zegarowego, a nastepnie dotknij pozycji ,
aby wyswietli¢ wyniki sprzezenia.

DIAL GALGE MEASUREMENT mm

Wartosci pomiarowe z czujnika zegarowego beda teraz wyswietlane jako wyniki sprzezenia
w odniesieniu do rozwarcia i przesuniecia.

O k2 W 0+

o

—

#
:Iwo\uaTH
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(Ol 2dii 2009 akae]
DIAL GAUGE MEASUREMENT mm &
- |
0 Setup
A 0.25 A -0.50
9 3 Measurement
" i B 40—
i -0.18
6 9. oa
& -025 R 050 i 0.55
4 0.28

= " Rim-Face positive method

Pomiar czujnika zegarowego bedzie teraz wyswietlany w tabeli pomiardéw, do ktérej mozna

uzyskac dostep, dotykajac pozycji . Tego rodzaju pomiar jest oznaczony symbolem
tarczy obok wpisu.

MEASUREMENT TABLE mm
L) MEAS. VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
1 4k 4 4k aF 50
+ ) asrouno 0183 0342 0.550 0275

0.01& 0012 0032 .02 48% 0045

L 0.01% 0oz 0054 -0.024 3d% 0.104

0.200 0100 0.400 0,200 - -

Y

3 .‘i .I;‘ 0.020 0023 0081 0.023 8% Q.0o7
€
©

0,183 0.342 0.550 0.275 - -

Reguta poprawnosci

Wartosci pomiarowe z czujnika zegarowego sg pobierane w pozycjach godziny 12, 3, 6 9.
Reguta poprawnosci wskazuje, ze podczas obracania watéw suma wartosci pomiarowych
czujnika zegarowego w pozycjach godziny 12 i 6 musi sie rownac sumie pozycji w godzinach 3
i9.

GORA + DOL = PRAWA + LEWA

Reguta poprawnosci sprawdza sie, poniewaz wartos$ci pomiarowe sg rejestrowane po
obwodzie przedmiotu okragtego. Jezeli powyzszy warunek nie jest spetniony, wtedy pomiar
nalezy powtdrzy¢. Urzadzenie dotykowe jest wyposazone w funkcje sprawdzania reguty
poprawnosci. Jezeli wprowadzone wartosci pomiardow czujnika zegarowego nie spetniajq
warunkow reguty poprawnosci, na ekranie zostanie wyswietlony komunikat "Normalize"
(Normalizuj).

DIAL GAUGE MEASUREMENT mm

DIAL GAUGE

»

;
Ll
@0
o
I

B |
=T T . I

—
Y
:Iwm\n]H

A 025 R 0.35

" Rim-Face positive meihod NORMALIZE
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Dotknij pozycji "Normalize" (Normalizuj), aby wyswietli¢ skorygowane warto$ci pomiaréw
czujnika zegarowego. Wyniki sprzezenia mozna tez wyswietli¢ bezposrednio, dotykajac

pozycji
[T
DIAL GAUGE MEASUREMENT mm &
- - > -
U’ Setp
A 0.30 x -0.55
9 3 Measurement
R 0.10 R 0.40 ——
4¢ -0.18
6 4 -0.34
A 025 0.50 4 0.62
4F 0.29

i . : syt meed m

Uwaga
Skorygowane wartosci pomiaréw czujnika zegarowego sg zgodne z regutg poprawnosci.
Proces sprawdzania poprawnosci nie wptywa na wyswietlane wyniki sprzezenia.

Konwertowanie wynikéw sprzezenia na wartosci pomiarowe czujnika zegarowego

W tabeli pomiaréw zaznacz pomiar, ktérego wyniki sprzezenia majg by¢ skonwertowane na
wartosci pomiarow czujnika zegarowego.

MEASUREMENT TABLE mm
L MEAS, VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
T F ET 4k aF S0
Jog 23m.209
« @ asrouo 0.020 0.023 0091 0.023

0.016 B0i2 0,032 o012 A% 0,045

.I:; -0.020 0023 0,081 0.023 83% ooar

.
2 i ;' om3 onmz 0.054 0.024 3% 0104
=
©

Dotknij pozycji " , a nastepnie opcji "Convert measurement to dial gauge" (Konwertuj
pomiar na odczyt z czujnika zegarowego).

Wybierz zadang konfiguracje czujnika zegarowego, a nastepnie wprowadz wymiary odlegtosci
osiowej (A) i promieniowej (R), a takze warto$¢ ugiecia mocowan.
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DIAL GAUGE MEASUREMENT mm

Rim-Face positive method

N ]
=T T . R

9
6
3
m

1 DISTANCE A 75 R 25

O | &

,fl-
Dotknij pozycji , aby wyswietli¢ wartosci pomiardéw czujnika zegarowego mocowan
i odpowiadajace im wyniki sprzezenia.

[0 SAG A

[T TTTETITIAT
DIAL GAUGE MEASUREMENT mm i -y
e - ] |
0 Setup
A 0.05 A -0.08
9 3 Measurement
R -0.08 R 00T ——

= " Rim-Face positive method

Y

Uwaga
Obliczone wartosci pomiaréw czujnika zegarowego sq zgodne z regutg poprawnosci.

Wartos$¢ skonwertowana bedzie teraz wyswietlana w tabeli pomiaréw, do ktérej mozna

uzyskac dostep, dotykajac pozycji .

MEASUREMENT TABLE men
L} MEAS. VERTICAL HORIZGHTAL QUALITY
45 4k 4k 4F arF S0
108 Zm.2019
+ D asrouo 0020 0.023 0.091 0023
1 @ 3 oo 2012 0,032 0012 4% 0045
2 @ { 0.0z 0oz 0054 -0.024 34% 004
[ 3 § " omo 0,023 0.091 0.023 8% 0007
I! ) 4 @ 0.020 00z3 0091 0.023 = = |

Skonwertowane wyniki sprzezenia odpowiadajg tym uzyskanym bezposrednio za pomocg
urzadzenia dotykowego. Wpis tego rodzaju pomiaru jest oznaczony symbolem tarczy obok
wpisu.
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Reczne zwiekszenie zakresu pomiaru

Reczne zwiekszenie zakresu pomiaru jest mozliwe w trybach Multipoint, intelliPOINT i Static.
To zwiekszenie zakresu pozwala na ustawienie wigzki lasera w taki sposob, aby nie pomineta
powierzchni detektora podczas pomiaru watéow o duzym rozosiowaniu lub rozosiowaniu na
duzej odlegtosci. Podczas pomiaru reczne zwiekszenie jest monitowane przez dostep do
widoku XY przed wyswietleniem komunikatu ,Laser End” (Laser na konicu zakresu).

« Jezeli punkt lasera (1) na ekranie nadal przesuwa sie dalej od $rodka ekranu detektora
podczas obracania watkéw w celu wykonania pomiaréw w trybie pomiaru Multipoint lub
intelliPOINT, nalezy dotkna¢ obszaru detektora (2), aby uzyskac dostep do ekranu ,XY
view” (Widok XY).

e

o

rs f‘._' (

I;eaaif;lis- -

—

s

RigiEneuheni@h coupling to take pEint

« Po uzyskaniu dostepu do ekranu ,XY view” (Widok XY) nalezy za pomocg dwdch zo6ttych
manipulatoréw tarczowych pozycji poziomej i pionowej wyregulowac kropki wigzki
lasera tak, aby byty umieszczone wewnatrz lub bardzo blisko kwadratowych celdw.

==

Uwaga
Podczas procedury regulacji lasera nalezy unika¢ ponownej regulacji czujnika.
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1554
XY VIEW INFORMATION

=
p— -

Plane 1 Plane 2 ST
T SN: 45000680 5 0% 0
MULTIPOINT
@ 336 mmCamm
- -

Q0 oo

X= 9.531mm||X= 8257mm| Laser 2sc @ LATER PROPERTIES
Y= -0.093mm| Y= -0.281 mm| *N00H  wwo=

SENSOR PROPERTICS
| @ 26

Angle difference XY VIEW
@ o7

T TTRFETIT T
XY VIEW INFORMATION i o

Plane 1 Plane 2 Sensor OC b
T EN: 45000680 o 40% 0
MULTIPOINT

| | @ 33y T
&2 & 0 o

X= 1.729mm| [X= 1.441 mm| Laser st LATEE PROPERTIN
Y= 0.430mm| (Y= 0.215mm| Z#000% s

o | @ 33| e

Angle difference X¥ VIEW

@ os

ﬁ

« Po wysrodkowaniu wigzki lasera dotkng¢ przycisku , a nastepnie kontynuowad
pomiar, dalej obracajqc waty.

[109°

Rotation

N7

ﬁenﬂiﬂgs

0110

[Rotate then tap co

[109°

“Rotation

N7

Eenﬂings

0.110

TapH toview res
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« Po obroéceniu watéw o mozliwie najwiekszy kat dotkna¢ przycisku (1), aby
RES
przejs$¢ do wynikow, a nastepnie przycisku (2), aby wyswietli¢ wyniki.
Uwaga

Kolor ikony kontynuacji [] zalezy od uzyskanej jakosci pomiaru.
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« (1) Wyswietla jednocze$nie wyniki potozenia tap zaréwno w poziomie, jak i w pionie, w
2-D

o (2) Stuzy wytacznie do wyswietlania wynikdéw potozenia tap w pionie

o (3) Stuzy wytacznie do wyswietlania wynikow potozenia tap w poziomie

« (4) Stuzy do wyswietlania wynikéw potozenia tap w 2-D

o (5) Stuzy do wyswietlania wynikow potozenia tap w 3-D

« (6) Umozliwia rozpoczecie przesuwania ha zywo

o (7) Stuzy do generowania raportu pomiarowego

« (8) Stuzy do zapisania pomiarow zasobu w parku zasobdéw

« (9) Stuzy do wybierania trybu wynikéw

« (10) Stukniecie suwaka na ikonie maszyny otwiera ekran z trzema elementami: "Train
Manager" (Menedzer zespotu)/"Train Setup" (Konfiguracja zespotu)/"Train Fixation"
(Mocowanie zespotu)

o (11) Symbol tolerancji stanu wyosiowania

-~ RES
o] \NJ:‘ -

Trzy ikony ekranu wynikéw
zostac uzyte w kazdym momencie

- wymiary, pomiar i wyniki — sg aktywne i mogg

Ekrany wynikow dotyczacych tap 2D V i H przedstawiajg odpowiednio pionowe (V) i poziome
(H) pozycje tapy.

Kolory i pogrubione strzatki znajdujace sie obok wartosci korekty tap bezposrednio wigzg sie
ze stanem wyosiowania uktadu, w nastepujacy sposob:

Niebieski — pozycja doskonata [tap nie nalezy korygowac]
Zielony - pozycja dobra [o ile to mozliwe pozycja tap nie powinna by¢ zmieniana]

Czerwony - pozycja nieprawidtowa [tapy nalezy wyregulowac w celu uzyskania lepszych
wynikéw osiowania]
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s @&

g T <

SAVE
REPORT
|||| MOVE SIMULATOR

ﬂ i+ -0.02
4F  0.02
4 -0.16
1  0.01

0.23+ ¥+ 0.68 v 016
Tap 4o start Live Mave.
Uwaga
"Move Simulator" (Symulator przesuwu) jest dostepny wytacznie w funkcjach
ROTALIGN.
A W W K N mm
& 0.05 | | 012
VH — '
v : REPORT
&
it e ¢
4¢ _-0.02
% AL +@ 0,02
d¥ —-0.16
(@) o0.23 | | 0.68 4F — 0.01

(1) Wyniki dotyczace potozenia tap w pionie

(2) Wyniki dotyczace potozenia tap w poziomie

(3) Wyniki dotyczace sprzegta w pionie

(4) Wyniki dotyczace sprzegta w poziomie

(5) Wybrany tryb wynikéw

(6) Symbol tolerancji stanu wyosiowania

(7) Wyniki potozenia tap w poziomie i w pionie, w 2D
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Konwencja znakow

Rozwarcie sprzegta jest dodatnie, gdy jest otwarte w czesci gérnej lub bocznej wzgledem
osoby patrzacej. Osoba patrzaca to osoba stojaca przed maszynami tak, jak sg wyswietlane
wyniki na ekranie.

Przesuniecie jest dodatnie, gdy o$ prawego watu znajduje sie wyzej niz o$ lewego watu lub
znajduje sie dalej od osoby patrzacej niz o$ lewego watu.

Wyniki dla pionu i poziomu przedstawiajg potozenie tapy w stosunku do linii $Srodkowej
maszyny oznaczonej jako nieruchoma. Wartos$ci dodatnie wskazujg, ze maszyna jest
przesunieta do gory lub znajduje sie w wiekszej odlegtosci wzgledem osoby patrzacej.
Wartosci ujemne wskazujg, ze maszyna jest przesunieta w dét lub znajduje sie w mniejszej
odlegtosci wzgledem osoby patrzacej.

%T][ﬁ + QM%

T —
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Wyniki dla wielu tap

Korekty tapy
Korekty tapy w maszynie z wieloma tapami mozna oglada¢ na ekranie wynikow.
A B ®m B N mm

TR
b NS

SAVE

REPORT

I
ﬂ 4i¥ -0.03
4k 0.01

« 46 0.05
i 0.25

Tap&H1o start Live Move.

Stuknij linie Srodkowg maszyny, aby uzyskac dostep do ekranu wynikow dla wielu tap.

Y

Uwaga

Jesli posrednie tapy maszyny zostaty juz zdefiniowane we wtasciwosciach maszyny,
wyswietlone bedq korekty tapy posredniej. W ponizszym przyktadzie tapy posrednie nie
zostaty zdefiniowane.

IS
MULTIPLE FEET mm &
o
@ RESULTS
Multiple feet
1 2
_ &l _ & | N
0 ] oo ] o
1e(2) 330 1 o3 ] oos

Stuknij, aby doda¢ dowolne tapy posrednie.

MULTIPLE FEET
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W rzedzie, ktory sie pojawi, wprowadz odlegtos¢ pomiedzy tapg przednig a tapg posrednig, a

nastepnie stuknij @

MULTIPLE FEET

a .
a | @ |

_ - ®

") ] oos J o

1o (Z) 145 | 1 ooe 1 oz
10+(3) 330 ] oz J oos

Wartosci korekty tapy posredniej pojawig sie w odpowiednim rzedzie.

=g

Multiple feet
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Tolerancje

Jakos¢ osiowosci ocenia sie, porownujac z tolerancjami na podstawie wprowadzonych
wymiaréw maszyny i predkosci obrotowej.

Zakresy tolerancji sg kompilowane jako tabele wedtug typu sprzegta, formatu sprzegta i
$rednicy (dla wartosci rozwarcia), a takze predkosci obrotowej. Gdy typ sprzegta to element
dystansowy, wartosci w tabeli tolerancji okresla sie na podstawie dtugosci watu dystansowego
i predkosci obrotowej.

W przypadku watu kardana tolerancje sq dostepne dla limitéw 1/2°i 1/4°,

Tolerancje mozna wyswietli¢, korzystajac z ekranu wymiarow.

DiM N RES w
= L6, T mm i B ;

MMENSIONS

/

_lh'\-.,l
(=N SRRV RN R

| 155 295 |

oL
COUPLING TYPE

SHORT FLEX
2]

Short flex

Dotkna¢ sprzegta (1), a nastepnie uzy¢ wyswietlonej karuzeli, aby wybra¢ odpowiedni typ
sprzegta (2). Dotknac przycisku ,Tolerances” (Tolerancje) (3), aby wyswietli¢ tabele
tolerancji sprzegta.

Dostepne tabele tolerancji

Dostepne tabele tolerancji oparto na czestotliwosci roboczej maszyny.
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TOLERANCES mm

Tolerances enabled: m O
COUPLING TYPE

User defined tolerancas:

e
-
7 1490 * o 110 TOLERANCES
4 ——

TARGETS

&
R

T i+ @ Ak 4F
0.05 0.05 0.07 0.10

Combined 50 Hz & 60 Hz

ANSVASA 52.75-2017 Minimal - AL 4.5

AMSIASA 52.75-2017 Standard - AL 2.2

ANSUASA S2.75-2017 Precision - AL 1.2

Przesung¢ palcem ikone (1) w prawo, aby wiaczy¢ tolerancje. Dotknac przycisku (2), aby
wybra¢ wymagany typ tolerancji. Zostanie wyswietlone wyskakujace menu (3) zawierajace
dostepne tolerancje. Dotkng¢ wybranego typu, aby wyswietli¢ odpowiednig tabele tolerancji

(4).

Standardowe tolerancje specyfikacji ANSI

Acoustical Society of America (ASA) opracowato tolerancje osiowania watu zaréwno dla
krotkich sprzegiet elastycznych, jak i sprzegiet dystansowych w standardowych maszynach
przeptywowych. Tolerancje te sg zatwierdzong specyfikacjg American National Standards
Institute (ANSI) i sq pogrupowane w trzy poziomy (minimalny, standardowy i precyzyjny).
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Tabele tolerancji uzytkownika

oma iz oio i)
TOLERANCES mm i =3
Toberances enabled: O
User defined tolerances @
o) @ e

TARGETS

4

TOLERANCES mm

-
) 1490 * o 110 TOLERANCES
1 ——
1
~ 4k
0.00 .

H

Teberances enabled: O

COUPLING TYPE
Usir défined tolérances O

|

Asymmedric tolerances:

) 1490 * @ 110
- @

Przesunac palcem ikone (1) w prawo, aby wiaczy¢ tolerancje uzytkownika. Tolerancje
asymetryczne (2) mozna aktywowac tylko, jezeli wigczone sg tolerancje uzytkownika. W
przypadku tolerancji asymetrycznych wartosci tolerancji dwéch ptaszczyzn sprzegta nie sg
takie same. Dotkna¢ przycisku (3), aby edytowac tolerancje uzytkownika za pomoca
klawiatury (4). Edytowane wartosci zostang wyswietlone (5).

e |
o M W00 4
3 w o v |
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Tolerancje asymetryczne i symetryczne

TOLERAMCES
Tolerances enabled:
Usir defined tolerances:

Azymmetric tolerances:

) 1490

mm

@]

COUPLING TYPE

O
iT] D COUPLING FORMAT

FY
* o 110 TOLERANCES
13 ——

T TARGETS

TOLERANCES
Tolerances enabled:
User defined tolerances:

Asymmetric tolerances:

-
:
COUPLING TYPE

O
@]
m COUPLING FORMAT

0 1490 * © 110 TEEAonS
@ -
&) T Q) T R
4k 4k Ak qk
0.00 0.08 0.02 0.00

!

Jezeli tolerancje asymetryczne nie zostaty wiaczone (1), wyswietlone okreslone tolerancje (2)
sg symetryczne. Tolerancje rozwarcia i przesuniecia dla ptaszczyzn poziomych i pionowych sgq

identyczne.

Jezeli tolerancje asymetryczne sg witaczone (3) wyswietlane sg wszystkie cztery okreslone

wartosci (4).

90
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Tabela tolerancji opartych na formacie sprzegta

om0z 2019 i)
TOLERANCES mm i &
Toberances enabled: O
Usir defined tolerances:
Type of tolerance: COMBINED 50 HZ & 60/ HZ | [E: COUPLING FORMAT

D 1490 # O 110 TOLERANCES

TARGETS

=~ oK

(4 @ a4 | dk 4F
| 0.05 0.05 0.07 0.10 l

TOLERANCES mm | *

Teberances enabled: O

COUPLING TYPE

Usir defined tolerances:

Type of tolerance:

I

COMBINED 50 HZ & 60z | [3) COUPLING FORMAT

O 140 # @ 10

TARGETS
oK

[ 4 @ 4+ | A 4k

| 0.03 0.05 0.04 0.10 l

W przypadku tego samego typu tolerancji, obrotdw na minute i Srednicy sprzegta wartosci

tolerancji roznig sie w zaleznosci od wybranego formatu sprzegta. Format sprzegta (1) to
rozwarcie/przesuniecie w przypadku krotkiego sprzegta, a (2) to kat/przesuniecie w
przypadku krétkiego sprzegta. Zmieni¢ format sprzegta, dotykajac przycisku 3.

==

Uwaga

W przypadku sprzegiet zespolonych watéw dystansowych tabele tolerancji sg

niedostepne. Formaty zespolone uwzgledniajg szpule lub wat posredni jako przedtuzenie
prawego lub lewego watu.
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Ekran trybu Live Move

Y

Uwaga
Jesli wybrany jest tryb pomiaru statycznego, dostep do ekranu Live Move (Przesuwania
na zywo) mozna uzyskac jedynie wtedy, gdy pozadana pozycja zegara 45° (1) czujnika

i lasera zostata wybrana i potwierdzona poprzez stukniecie na ekranie wyboru
pozycji, ktory sie pojawi.

POSITION LASER AND SENSOR AT PROPER CLOCK POSITION

o

Tryb przesuwania na zywo Live Move pozwala na monitorowanie jednoczesnie w ptaszczyznie
poziomej (H) i pionowej (V).
[T T

i

B

I ! 326.8°

Tap (@ when done or @ to undo. a @ @

o (1) Stuknij ikone 'V/H', aby jednoczesnie monitorowac korekte tapy zaréwno w pionie,
jak i w poziomie
(2) Stuknij ikone 'V', aby monitorowac korekte tapy w pionie

(3) Stuknij ikone 'H', aby monitorowac korekte tapy w poziomie

. (4) Strzatki wskazujg kierunek i oraz wielko$¢ przesuniecia maszyny
o (5) Wartosci rozwarcia i przesuniecia sprzegta oznaczone z podaniem tolerancji

o (6) Stukniecie ikony 'Undo' (Anuluj) pozwoli uzytkownikowi na ponowne dokonanie
pomiaru lub ponowne dokonanie przesuniecia na zywo

o (7) Stukniecie ikony 'Proceed' (Kontynuuj) pozwoli uzytkownikowi na ponowne
dokonanie pomiaru lub ponowne dokonanie przesuniecia na zywo

Natychmiast po wykryciu przesuwania na zywo, ikona ,,Anuluj”m zastepuje ikone

corniy” IEH
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Mo

Laser centered

s
3 .
i . 326.87

ﬂ 4k 0.01
4 -0.01
¢ -0.11
i -0.16

Align machines then tap(Zwhen done or (1o cancel, 1] @ 2] @

« (1) Dotkniecie m ikony ,Anuluj” powoduje anulowanie przesuwania

o (2) Dotkniecie ikony , Kontynuuj” pozwala na ponowne rozpoczecie przesuwania
na zywo lub przeprowadzenie ponownego pomiaru maszyn.

Jesli wigzka lasera jest wysrodkowana, dotkniecie powoduje automatyczne
rozpoczecie procedury przesuwania na Zywo.

[omazs 2i01.20090824)

o rom
&
VH ©
Vv -_'325.5'
H ] !325-3°
-00% ﬂ 1k 0.01

] 24
1 -0.0 g 0. i  0.02
T——Usy 0.7

77 4k 0.04

-0.01

Align machines then tap(Fwhen done or (Do cancel.

Jesli wigzka lasera nie jest wysrodkowana, dotknij obszar detektora na ekranie [1] w celu
uzyskania dostepu do Widoku XY.

A\

PRZESTROGA

Do przesuwania maszyny NIE NALEZY uzywac ciezkich mtotéw. Moze to spowodowac
uszkodzenie tozyska oraz skutkowac nieprawidtowoscig procedury przesuwania na zywo
Live Move. Do przesuwania maszyn zalecane jest uzywanie $rub regulacyjnych tap lub
innych urzadzen mechanicznych albo hydraulicznych.

o

Skoryguj stan wyréwnania za pomocg podktadek regulacyjnych i przesuwania bocznego
maszyn w kierunku wskazywanym przez pogrubiong strzatke pionowa [2] lub pozioma [3].
Kodowane kolorami pogrubione strzatki oznaczajq osiagniecie zakresu tolerancji sprzegta w
nastepujacy sposéb: Niebieski (stan doskonaty); zielony (stan dobry) i czerwony (stan
nieprawidtowy). Maszyny nalezy przesuwac¢ w ramach dopuszczalnych tolerancji

wskazywanych symbolem usmiechu [@] (doskonata tolerancja) lub ikong OK [@]
(dopuszczalna tolerancja), przestrzegajac najlepszych praktyk osiowania watéw.

Y

Uwaga
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System jednoczes$nie monitoruje przesuwanie na zywo w pionie i w poziomie. Jesli po
rozpoczeciu procedury przesuwania na zywo wybrany zostanie widok pionowy (V),
wyswietlony zostaje tylko stan wyréwnania w pionie (niemniej obie ptaszczyzny saq
monitorowane jednoczesnie). Podobnie, jesli wybrany zostanie widok poziomy (H),
wys$wietlony zostaje stan wyréwnania w poziomie (niemniej obie ptaszczyzny sg
monitorowane jednoczesnie).

Po przesunieciu maszyn w granice tolerancji, dokrec $ruby tap, a nastepnie dotknij .

A& B ® & N men

& s

Il l 326.8°

ﬂ 4k 0.01
4F 0.02

4+ 0.04
4 -0.01

-
Tap & to remeasure or €8 to restart Move. m

-
.. M} . . . . . S
Dotknij w celu przeprowadzenia ponownego pomiaru i zweryfikowania wynikow
procedury przesuwania na zywo Live Move oraz potwierdz nowy stan wyréwnania.
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Symulator ruchu

=)

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Jak sama nazwa wskazuje, Symulator ruchu stuzy do symulacji wartosci podktadki i ruchu
poziomego wymaganego do skorygowania potozenia maszyny. Symulator uwzglednia
dostepng grubos¢ podktadki oraz odlegtos¢, o jakq mozna fizycznie przesunga¢ maszyny.

==

Uwaga

Symulatora ruchu mozna uzyc¢ tylko na jednej ptaszczyznie (pionowej [V] lub poziomej
[H]). Symulacja jest mozliwa tylko w przypadku biezgcego (lub ,jak pozostawiono”)
pomiaru. Symulacje mozna wykona¢ w widoku 2D lub 3D.

Symulator ruchu uruchamia sie na ekranie wynikéw. Po wykonaniu pomiaru mozna wyswietli¢

wyniki w 2D lub 3D tylko na jednej ptaszczyznie.

(oo 2012 2018 170¢)
A 2 B = oN mm s
- on
& @ 2 ;
VH SAVE
v
1 MOvEsIMULATOR
. 4 -0.03
b 4F  0.01
ir -0.16
0.10 0.55 4 -0.11

b il i “

Dotkna¢ przycisku ,,Move simulator” (Symulator ruchu) (1).

| mm i;,
& 5 wo |2

" & ) MOVE SIMULAT_
P

x CLEAR VALUES
/ :

<

4 -0.03
i 0.01

[ +0.00 | +0.00 ir -0.16

0.10 0.55 dp -0.11

bl 3 e Tap@to exit Move simulator

Dotkna¢ przycisku ? , aby zwiekszy¢ wartos¢ kroku ruchu, lub przycisku ¢ , aby
zmniejszy¢ wartos¢ kroku ruchu (1). Zakres wartosci kroku wynosi od 0,025 mm do 1,0 mm
dla jednostek metrycznych i od 1,0 thou do 40,0 thou dla jednostek anglosaskich.

Dotkng¢ pary tap maszyny, ktérych dotyczy symulacja. Na wybranej parze fap zostanie
wys$wietlony jasnoniebieski wskaznik (2).

fouch
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Po ustawieniu kursora na wybranej parze tap dotknac¢ przycisku M- aby przesunac¢
maszyne w dét (w widoku pionowym [V]) lub w kierunku osoby przegladajacej (w widoku

poziomym [H]) o warto$¢ wspdtczynnika kroku ruchu. Dotkniecie przycisku ~ umozliwia
przesuniecie maszyny w gore (w widoku pionowym [V]) lub w kierunku od osoby
przegladajacej (w widoku poziomym [H]) o wartos¢ wspodtczynnika kroku ruchu (3). Wykonac¢
symulacje, obserwujgc wat oznaczony kolorem i wartosci na sprzegle, a takze strzatki
tolerancji i ikone buzki. Starac sie uzyskac ikone usmiechnietej buzki (w takim przypadku wat
jest w kolorze niebieskim jak i strzatki tolerancji) lub ikonke "OK" (wat w takim przypadku
jest w kolorze zielonym jak i strzatki tolerancji).

[ETEFTEFETTAT

mm i o

"I- @ (%) MOVE SIMULAT
/ £ 0.05 mm >
| 2 CLEARVALUES

H
ﬂ 4+ -0.03
i  0.01
000 1_ECEH) 4r -0.03
0.10 0.55 ok 0.05

v - Tap(@ to exit Move simulator E @

Zakres i kierunek przesuniecia maszyny sg wyswietlane w polach wartosci (1) nad
zmierzonymi wartosciami tap.

Aby usung¢ wartosci symulacji, dotkng¢ przycisku ,Clear values” (Usun wartosci) (2).

Dotknag¢ przycisku (3), aby zamkna¢ Symulator ruchu.
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Zapisywanie pomiarow zasobu

Zapisywanie zasobu

Przed wytaczeniem urzadzenia, wymiary, pomiary, wyniki i wszystkie ustawienia mozna
zapisa¢ w pamieci urzadzenia lub przesta¢ do ARC 4.0 na PC za posrednictwem chmury albo
USB. Dane sq zapisywane w celach zwigzanych z analiza, wykorzystaniem w przysztosci lub
archiwizowaniem dokumentacji. Pomiary zasobu sg zapisywane z ekranu wynikéw.

I T
A 2 @ K N mm o
o
VH
v
e ]
H
4¢ -0.06
o 4 0.04
4% -0.07
4 0.05

1“9““’ e “

Aby zapisa¢ pomiar zasobu, stuknij pozycje menu "Save" (Zapisz), a nastepnie wpisz nazwe
pliku za pomocg klawiatury ekranowej.

|Drainage Pump D255 |

D255 be

w2 ot ! < > ! : ; / 7?7 1/2

ABC ] British English (GE) . -)

Po wprowadzeniu nazwy zasobu stuknij pozycje , aby zapisac zasob w katalogu "Asset
park" (Park zasobéw). W tym miejscu zapisywane sg pomiary zasobow.

Y

Uwaga
Jesli z jakiegokolwiek powodu okreslony zasdb nie powinien by¢ zapisany, stuknij ikone

anuluj [@], aby anulowac zapisywanie.

Zasoby to maszyny i urzadzenia w zaktadzie. Zasdéb zostanie zapisany na liScie w postaci
identyfikatora zasobu. Dostep do obszaru "Asset park" (Park zasobdéw) mozna uzyskac
z ekranu gtéwnego.
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TEMPLATE LIST

ASSETID

= Drainage Pump D255
Drainage Pump 2230
Drsinage Pump 2230
Motor-Pump 33450

ACME_ DOTA

DATELTIME ~  STATUS -

06.02.2019 10:23

050220019 14:00

0502200191233 it}
05.02.201910:26

04022005 1646 &2
e P

Koperty stanu wskazujq, czy zostat wykonany pomiar zasobu, czy tez nie.

. E Ta ikona wskazuje, ze zasob zostat zaimportowany z oprogramowania ARC 4.0, ale nie
zostat jeszcze otwarty.

. @ Ta ikona wskazuje, ze zasob zostat otwarty, ale pomiar osiowania nie zostat zakonczony.

<
. ‘3 Ta ikona wskazuje, ze pomiar osiowania zostat zakoriczony.

Opcje listy zasobow

‘ ASSET LIST | TEMPLATE LIST
ASSETID ~ DATE & TIME ~ STATUS ~
» ACME_ 1490 06.02.2019 10:09 22
Mator-Pump 33450 06.02.2019 10:05 bt
ACME_ DOTA 05.02.2019 10:04 it}
Drainage Pump 255 06.02.2019 09:53 =2
O]

0 @ @ @

s ™ M
BEaaE

Stukajac odpowiednig ikone, uzyskasz mozliwo$¢ wykonania ponizej wymienionych czynnosci
na wybranym zasobie.

« (1) Przesle wybrany zaséb do chmury. Uwaga: Czynno$¢ zostanie wykonana wytacznie

przy aktywnym potgczeniu bezprzewodowym.

ASSET LIST

ASSETID
# Drainage Pump D255

Dradnage Pump 2230

DATE & TIME -~

06.02.2019 10:23

05 1514

Drainage Pump

Finighd - Denindages: Puirs D255 uplodded 1o cloud ]

Motor-Pump 33450

ACME_ DO7A

05.02.20019 10:26

040220019 16:46

TEMPLATE LIST

STATUS ~

2

&=
=)

BT Ty x
™ 1Y 'n Y s
e = - m
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o (2) Przypisze wybrany zaséb do tagu RFID.

RECORDING TO RFID TAG

[Place touch device close io the RFID iag, then wait uniil data is recorded on to the tag.

« (3) Otworzy wybrany zaséb jako nowy zaséb. Nowy zasob bedzie kopig wybranego
zasobu bez wymiaru odlegtosci od czujnika do sprzegta i wszelkich pomiarow zasobu.
e sl

O
L 200
ol Kol = =
k@ | 8] &

Uruchom zadang aplikacje, stukajac odpowiednig ikone na ekranie gtdwnym. Nowy
zasob zostanie otwarty i mozna go edytowac w razie potrzeby.

Zasoby otwierane w ten sposdb sg wykorzystywane jako szablony.

Ten zasdb zostanie nastepnie zapisany pod nowg nazwg zasobu.

o (4) Stuzy do bezposredniego edytowania nazwy wybranego zasobu.

[+ Drainage Pump D255
[Drainage Pump B225 |

B215 BA

w @ Y © |

Po zakonczeniu, stuknij pozycje . Zasob bedzie teraz wyswietlany na liscie
zasobow pod nowg nazwa.

« (5) Stuzy do tworzenia nowego szablonu.
Szablon jest plikiem stuzacym jako wzér do konfiguracji osiowania, ktére sg czesto
powtarzane. Jego gtdwnym zadaniem jest oszczedzanie czasu poprzez wyeliminowanie
potrzeby ponownej konfiguracji tych samych parametrow. Szablon zawiera wszystkie
znane wymiary (poza odlegtoscig od czujnika do Srodka sprzegta), wartosci zadane,
wartosci rozszerzalnosci cieplnej, preferowany tryb pomiaru, preferowane ikony
maszyny oraz typy sprzegiet.
> Po stworzeniu i zapisaniu zasobu pojawi sie on na liscie zasobdw.
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‘ ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID ~ DATEETIME -~ STATUS ~
Current asset: [New] 060220191016

[ * ACME_ 1490 06.02.2009 10:09 =
Mates-Pump 33450 06.02.2019 10:05 ity
ACME_ DO7A 06.02.2019 10:04 it
Drainage Pump D255 06.02.2019 09:53 =

. B« . L
> Stuknij , aby zapisac zasob jako szablon.

Please enter template name

4 Z X C Vv B N M |

8123 ] British English (GB) ! =)

RPM-1490
RPM-1490 R PM-1490 PM-1490 REM-1490 RiM-149
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 @
@ # % & * - o+ () 4=
2 0t < > s 2

ABC ] British English (GE) . =)

> Podaj nazwe szablonu, a nastepnie stuknij .

2

Uwaga

Jesli z jakiegokolwiek powodu okreslony szablon nie powinien by¢ zapisany,

stuknij ikone anuluj [@], aby anulowac zapisywanie.
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> Stworzony szablon pojawi sie teraz na liscie szablonow.

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID ~ DATE & TIME ~ DEFAULT
RPM-1480 06022019 10:1%

L © | O

o (6) Stuzy do skasowania wybranego zasobu.

o (7) Stuzy do wyjscia z ekranu z listg zasobow/listg szablondéw i powrotu do ekranu
gtéwnego.

« (8) Ten symbol () oznacza, ze wybrany zasdb jest otwarty i pracuje w tle.
Symbol stuzy dwém celom: albo do otwarcia wybranego zasobu, albo do zapisania
wszelkich zmian, ktére mogty by¢ zastosowane do zasobu, ale nie zostaty dotad
zapisane. Jesli wybrany zostanie wczesniej zapisany, ale aktualnie nieotwarty zaséb,

pojawi sie symbol (9).

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID -~ DATELTIME ~  STATUS -

® ACME_ 1490 06.02.2019 10:09 =
Mator-Pump 33450 06.02.2019 10.05 ot
ACME_ D074 06.02.2019 10:04 [uts)
Drainage Pump D255 06.02.2019 0953 -

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID ~ DATE&TIME ~  STATUS ~
Drainage Pump D255 05032019 20:14 {‘ il
+ Pump-Motar D211 05.03.2019 15:44 =3
ACME_ NP 2211 05.03.2019 14:26 =
Test 05.03.2019 0018 L]
RPM1490 05.03.2019 00:16 &

slelelelel = EER

Uwaga
Jesli wybrany zaséb nie zostat wczesniej zapisany, wszystkie opcje listy zasobow (1)
bedq nieaktywne.
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ASSET LIST

ASSETID

TEMPLATE LIST

DATE & TIME ~ STATUS

# Current azset [New]

06022019 10:16

ACME_ 1490

Maoter-Pump 33450

ACME_ DOTA

Drainage Pump D255

06022009 10:08

®

06.02.2019 10:05

=

06022019 10:04

06.02.201% 09:52

Boeloe

Szablon domysiny

Konieczne moze by¢ zdefiniowanie dowolnego szablonu jako szablon domysiny. Szablon

domyslny bedzie wykorzystywany zawsze wtedy, gdy nowy zasob zostanie otwarty na ekranie

gtéwnym.
> Wszystkie dostepne szablony znajdujg sie na liscie szablondw.
ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID DATE & TIME ~ DEFALLT
Pump-Motor2 06.02.201910:28
PMGT 06.02.2019 10:26
& RPM-1490 06.02.2019 10:19 I
@

| |[=]

> Wybierz szablon, ktéry ma petnic role szablonu domys$linego, a nastepnie stuknij ED@ (1).

TEMPLATE LIST

ASSET LIST
ASSETID
* RPM-1490
Pump-Motar2
PMGT

sz =]

DATE&TIME ~  DEFAULT
06,02.2019 10:19 @0
06,02.2019 10:28

06022019 10:26

> Szablon domysIny pojawi sie teraz na licie szablonéw wraz ze znacznikiem (1).

> Aby zmieni¢ status szablonu domysinego z powrotem na szablon zwykty, stuknij EhO (2).
> Uwaga: Szablon o statusie szablonu domysinego nie moze zosta¢ usuniety (3). Aby go
usung¢, nalezy najpierw przywrocic¢ go do statusu zwyktego szablonu.
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Uwaga: Jesli nie jest wybrany zaden szablon, nie bedg dostepne zadne opcje listy szablonéw.

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID DATE & TIME -~ DEFAULT
RPM-1490 06.02.2019 10:19
Pump-Motar2 046.02.2019 10:28
PMGT 06.02.2019 10:26

L] O
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Generowanie raportow

Generowanie raportéw pomiarowych

Raporty z pomiaréw zasobu mozna zapisac¢ na nosniku USB w formacie PDF bezposrednio z
systemu. Nosnik USB jest podtgczony do urzadzenia dotykowego za posrednictwem gniazda
USB. Raporty z pomiardéw sg generowane na ekranie wynikéw.

o RES
A 2 ® I N mm

g

& ) RESULTS

SAVE

E

]
ﬂ d 0.17
4= -0.16
4 0.05
4 -0.05

T’P“tﬂ e “

Stuknij opcje menu "Report" (Raport). Otworzy sie wtedy ekran "Generating report"
(Generowanie raportu).

GENERATING REPORT

Show report logo

0

Machine alignment information
Date 30.11.2018
Results as found

Tolerances

Axial clearance

Signature
| @

Jezeli nie zostato to wykonane wczesniej, stuknij ikone , aby aktywowac "Machine
alignment information" (Informacje o osiowaniu maszyny). Po wiaczeniu wpisz wymagane
informacje za pomoca klawiatury ekranowej. W razie takiej potrzeby, mozna aktywowac
opcje "Show report logo" (Pokaz logo raportu), "Results as found" (Wyniki jak zastano),
"Tolerances" (Tolerancje), "Axial clearance" (Luz osiowy) i "Signature" (Podpis), stukajac

odpowiednie ikony

GENERATING REPORT
Machine alignment information 1 QO
Pump House 2
ACME 2250 3
AN, Other 4

Scheduled Maintenance 5
Date a 30.11.2018

Results as found 7 O
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« (1) Aktywowano "Machine alignment information" (Informacje o osiowaniu maszyny)

o (2) Lokalizacja pozycji zasobu

o (3) Ident. zasobu (maszyny)

o (4) Nazwisko operatora

« (5) Wszelkie inne istotne informacje dot. maszyny

« (6) Data jest ustawiana automatycznie

o (7) W tym przypadku opcja "Results as found" (Wyniki jak zastano) zostata aktywowana

Stuknij pozycje , aby zapisac raport pomiarowy zasobu w formacie PDF na
podtgczonym nosniku USB.

==

Uwaga

Jezeli urzadzenie pamieci USB nie jest podtgczone do urzadzenia dotykowego,
wygenerowany raport PDF jest zapisywany razem z zasobem i mozna uzyska¢ do niego
dostep za posrednictwem platformy oprogramowania ARC 4.0 w obszarze "Asset
Attachments" (Zatgczniki dot. zasobu).

Stukniecie pozycji umozliwia zapisanie informacji o osiowaniu maszyny, a nastepnie
powrot na ekran Results (Wyniki).

Logo raportu

Zadane logo raportu na poczatku musi zostac zapisane w urzadzeniu z ekranem dotykowym,
zanim bedzie mozna je dodac do raportu pomiarowego.

Uwaga: Dodanie nowego logo do galerii logo do raportu jest mozliwe wytgcznie przy aktywnej
opcji "Show report logo" (Pokaz logo raportu).

« Zapisz zadane logo na nosniku USB w folderze "ROTALIGNtouch".

Share  View (7]

« = 4| > USBDrive(E) » ROTALIGNtouch @ w & [ Sesrch o

-
o Cuick access
[ Desktop * [
& Cownlosds .

o] Decuments

MName Dane
&l PRUFTECHMIK-Acaderny @ | ez

= Petared L 4 ¥

1item Ed =

« Podtacz nosnik USB do gniazda USB urzadzenia z ekranem dotykowym, a nastepnie

stuknij ikone "Add report logo" (Dodaj logo reportu) IEI . Otworzy sie galeria z logo
reportu.

REPORT LOGD GALLERY

B PROFTECHNIK
PRUFTECHNIK_LOGO
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o Stuknij éq , aby przegladac elementy zapisane na podtgczonym nosniku USB.
Uwaga: Ikona usuwania pozostaje nieaktywna, poniewaz logo standardowe
(PRUFTECHNIK_LOGO) nie moze zostac skasowane z galerii.

USE STICK GALLERY

[ PRUFTECHNIK

PRUFTECHNIK- Academy

« Przy pokazanym nosniku USB stuknij zgdane logo, a nastepnie stuknij .

REPORT LOGOD GALLERY

3 PROFTECHMIK

3 PRUFTECHNIK

PRUFTECHMIK_LOGO

PRUFTECHNIX- Academy

Uwaga: Ikona usuwania jest aktywna. W takim wypadku, dodane logo mozna skasowac
z galerii.

o W galerii z logo raportu stuknij zadane logo, a nastepnie stuknij . Wybrane logo
pojawi sie teraz na raporcie pomiarowym w formacie PDF, kiedy zostanie aktywowana
opcja "Show report logo" (Pokaz logo raportu).
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Tabela pomiarow

Tabela pomiardéw jest wykorzystywana do rejestrowania i wyswietlania wynikéw pomiardow
osiowania oraz wszelkich pomiaréw Live Move wykonanych na aktualnym sprzegle.. Do tabeli
pomiarow dostep uzyskuje sie dotykajac albo tabele powtarzalnosci wynikéw (1), albo wyniki
sprzegiet (2)/(3).

-
A W @ B N mm

PR
A~
|

[85°

Rotation

6

Readings

(72%

“quality

& 004 000 005 000

Tap 8 to view re

o RES
A 2 @ L N mm

ﬂ 4 -0.04

4k 3 0.01
4 0.05
41k 0.09

Tap4dto start Live Move.

W tabeli pomiaréw dla kazdego pomiaru znajdujg sie rowniez nastepujace pozycje.
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MEASUREMENT TABLE mm
[ MEAS. VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
4 4+ 1 a+* oF E)
Im wizzme | 17
@ A3 FOUND 14 -0.040 0.008 oiTe 0.252 ]
|_ 0.035 0037 0.1%9 0.236 54 0026
B c 7
e 9
l I | -0.040 00039 017 0.252 67% | 0004
[ 0.04% 0.007 0039 0,090 l =
[ o @ aserr 16 0082 0,008 0.046 0.091 ]

oy
H
g 1

MEASUREMENT TABLE
MEASUREMENT DETAILS SENSOR
DATE & TME DISTANGE  AVG[S]  ROTATION EXTEND SN RE
9 10 11
a5 003 O @& w0 7o
85 fusto O @ o000 7o,
10.12.2018 15:49:20 85 050 @ woosen 7o
10122018 155110 85 ne () &R soo0een 7o,
_?:&-(- &
MEASUREMENT TABLE mm
\SUREMENT DETAILS SENSOR LASER
ANCE  AVGIS] ROTATION EXTEND
Bs 003 o 45000680 17.01.2016 | [45100054 05092016
85 Ao O . 49000680 17.01.2006 | [45100054 05092016
85 050 @ w0000 17012006 43100054 05053006
85 At 0 @ sooee0 1701206 49100054 os.w.zme‘

o (1) Dotknij pola wyboru, aby uwzgledni¢ pomiar przy obliczaniu usrednionych wynikéw
pokazanych na ekranie wynikow. Uwzglednione pomiary majg zielony znacznik.
Znacznik pozostaje szary jezeli pomiar nie zostat wybrany.

..‘i’e.

o (2) Pomiary w kolejnosci chronologicznej

o (3) Wykorzystany tryb pomiaru

o (4) Objety przez pomiar kat obrotu

« (5) Wartosci rozwarcia pionowego i poziomego oraz przesuniecia

o (6) Wspdtczynnik jakosci pomiaru (QF)

o (7) Odchylenie standardowe pomiaru (SD)

» (8) Data i godzina dokonania pomiaru

o (9) Odlegtosc¢ od czujnika do $rodka sprzegta

o (10) Usrednianie wykorzystywane

o (11) Kierunek obrotu watu podczas pomiaru

« (12) Numer seryjny wykorzystanego czujnika oraz data ponownej kalibracji
o (13) Numer seryjny wykorzystanego lasera oraz data ponownej kalibracji
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Wynik sprzegiet ,,JAK ZASTANO” (14) pokazuje stan poczatkowego osiowania maszyn przed
przeprowadzeniem przesuniecia Live Move. Wyswietlany wynik moze by¢ srednig wybranych
pomiaréw. W nastepujacej tabeli, wynik sprzegta ,JAK ZASTANO” to wytgcznie wybrany
pomiar numer 2.

Wynik ,,PRZESUNIETE” (15) pokazuje stan osiowania po przesunieciu Live Move.

Wynik sprzegta ,JAK POZOSTAWIONOQO” (16) pokazuje stan osiowania zmierzony po
przesunieciu Live Move. Wyswietlany wynik moze by¢ srednig wybranych pomiarow. W
nastepujgcej tabeli, wynik sprzegta ,JAK POZOSTAWIONQ” to srednia pomiaréw numery 1i 2.

Data ,ZADANIE” (17) pojawia sie, kiedy tylko rozpoczete zostanie nowe zadanie osiowania.

Przesunac¢ palcem poziomo, aby zobaczy¢ wszystkie kolumny w tabeli i pionowo, aby zobaczy¢
wszystkie rzedy w tabeli.

Dotknij W , aby usunac¢ zaznaczony odczyt ,,JAK POZOSTAWIONO” z tabeli pomiardw.
Dotknij " , aby wys$wietli¢ parametry ustalajgce wspotczynnik jakosci pomiaru.

Quality parameters  Measurement No.: 1| Mode: Multipoint 45 )

Humber of points %

Rotation angle 39%

Point standard deviation 100%

Environmental vibration 9%

1
2
3
4 Ellipse standard deviation 9%
5
&

Equal paint distribution 6%

Owerall Ti% — —_—

Dotknij , aby wyjsc¢ z tabeli pomiardw.

Jakos¢ pomiaru
Jakos$¢ pomiaru jest przedstawiona za pomocg nastepujacych kodéw koloru:
niebieski - doskonata; zielony - dopuszczalna; zo6tty — niedopuszczalna; czerwony - zta
Jakos$¢ pomiaru opiera sie na nastepujacych kryteriach pomiarowych i Srodowiskowych:
o Kat obrotu - kat pod jakim czujnik i/lub wat jest obracany podczas dokonywania
pomiaru

. Odchylenie standardowe elipsy - btad kwadratowy $redni punktow pomiarowych na
mierzonej elipsie

« Drgania otoczenia - poziom wibracji zewnetrznych, np. powodowanych przez maszyne(-
y) pracujaca(-e) obok

« Rownomiernos¢ obrotu - ptynnos$¢ obrotu pomiarowego, np. wtedy, gdy podczas obrotu
dochodzi do jakiegos tarcia, ktére wigze sie z ,,szarpaniem" watem

« Inercja kata obrotu — nagte zmiany w predkosci obrotu pomiarowego, np. zwolnienie i
ponowne zaciggniecie hamulca podczas obrotu

« Kierunek obrotu — zmiana kierunku obrotowego pomiaru

« Predkos¢ obrotowa - to predkos¢, z jakg czujnik i/lub wat jest/sg obracany(-e) podczas
dokonywania pomiaru

o Wyjscie filtra - liczba odfiltrowanych danych pomiarowych
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Edycja danych pomiarowych

=)

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Aby poprawic¢ jako$¢ wynikow osiowania, mozna edytowac dane pomiarowe, na ktdére mogty
wptyngé warunki zewnetrzne, na przyktad dotkniecie uktadu rur przez uchwyt. Opcje edycji sq
dostepne w tabeli pomiarow.

MEASUREMENT TABLE mm
MEAS. WERTICAL HORIZONTAL QUALITY
45 4k 4k 4k aF =0
S0 21022019
?j:! AT FOUND: 0.090 0306 0.095 0.09%0
b) T @ Y oo 0308 0104 0140 s 000e
9 2 3 oom 0.306 01095 0890 8% 0004
-

(2
Po wyswietleniu ekranu tabeli pomiarow dotkng¢ odpowiedniego pomiaru (1), a nastepnie

dotkna¢ przycisku ' (2), aby wyswietli¢ ekran danych pomiarowych.

Fragment elipsy

Najczesciej uzywany schemat odchylen jest nazywany ,fragmentem elipsy”. W trakcie
pomiaru wigzka lasera przecina tuk zalezny od warunku osiowania obracajacych sie watéw. Po
petnym obrocie o 360° wigzka tworzy elipse. Przeciecie i utworzenie ptaskiej elipsy powoduje
powstanie schematy odchylen typu ,fragment elipsy”. Na tym schemacie wyraznie widac
punkty poza torem.
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MEASUREMENT DATA - SWEEP mm

002

o ziozzoiezi)
-
EDIT POINTS

Sensor off

© 0.095 0308 0004 0180

am

00

i 4L 0.095

4= 0.308

B 2 L 180" e 350" @ 4+ 0.104
Broken elligse view

w129 | mscweo | msu ots | aspooe0 | ¢ 0.140

MEASUREMENT DATA - SWEEP mm

& 0.095 0.308 0104 0.140
@ 0.095 0308 0904 0041

@ 4k 0.095

4+ 0.308

N e sl 45 0.104

notive 128 | |m_1..c:m|.umsn otes | asoasoo @ 4= 0141

. |8 i7)
SN

o (1) Dotkna¢ przycisku > lub ¢ , aby przetgczac sie miedzy punktami.
« (2) Aktualnie wybrany punkt jest aktywny. Aby dezaktywowac¢ punkt, dotkng¢ przycisku
~Deactivate” (Dezaktywuj).

o (3) Wskazuje aktualnie wyswietlany schemat odchylen lub ptaszczyzne czujnika.
Dotknac¢ ikony, aby przetgczac sie miedzy dostepnymi schematami odchylen i

b

-'.JA- -
ptaszczyznami czujnikdw. Sg one nastepujace: Fragment elipsy [ ]; Elipsa [ x 1;

Elipsa biegunowa [ hd ]1; Ptaszczyzna czujnika [ il 1; Powiekszona ptaszczyzna

czujnika [ & ]

« (4) Dotkna¢ przycisku - , aby automatycznie wybraé na schemacie punkt o
najwyzszym odchyleniu. Kursor (5) automatycznie przejdzie do tego punktu. Nalezy
pamietad, ze ikona jest nieaktywna, gdy aktualnie wyrdzniony punkt ma najwyzsze
odchylenie w grupie.

« (5) Kursor stuzy do wyrdézniania dowolnego punktu na schemacie. Wybrany punkt jest
wyrdzniony na niebiesko.

« (6) Aktualnie wybrany punkt jest nieaktywny. Aby aktywowac¢ punkt, dotkna¢ przycisku
L~Activate” (Aktywuj).

e (7) Ikona ,cofniecia” stuzy do anulowania wszystkich zmian wprowadzonych
przed zapisaniem pomiaru zasobu.
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Inne schematy odchylen

MEASUREMENT DATA - SWEEP mem

Vo

I

EDIT POINTS

--_

& 0095 0.308 0.104 0.140
& 0095 0308 0904 0.041
@ 0045 0308 0104 0.140

4~ 0.095

@ 4+ 0.308

= 4~ 0.104

At 129 | Inactive 0 n| S 0.006 ASD:0.000 * 4= 0.140

( > PERETIVATE . --

MEASUREMENT DATA - SWEEP

EDIT POINTS

I
EII

S 0095 0308 0104 0.940
@ 0095 0308 0104 0141
o 0095 0308 0104 0.140

Angl 2
\ A0.077 mm

45 0.095
e — _—— @ 4= 0.308
4L 0.104
Polar sllipas view
Acive 128 | nsciwo | SD0.0os 450:0.000 4= 0.140
T )
MEASUREMENT DATA - SWEEP mem

L]
EDIT POINTS

B

Sensor off

S 0095 0308 0104 0.940
& 0005 0308 0904 0.941
& 0095 0308 0104 0.140

@ 4L 0.095
4 0.308
-10

10 == 1 ' 4~ 0.104

notve 129 | mactee0 | swo00s A5D:0.000 4+ 0.140

( > FERETIVATE . --

MEASUREMENT DATA - SWEEP i
EDIT POINTS

Sensor off

0.62

& 0095 0.308 0.104 0.140
@ 0095 0308 004 0041
@ 0045 0308 0104 0.140

0.48

@ 4L 0.095
4+ 0.308

024
o ;—“’mm,.. > ) 1+ 0.104
Active 129 | Inactive: 0 S0 0.006 ASD:0.000 4= 0.140

( > pERETATE . --

Wszystkie schematy odchylen pokazujg rzeczywista liczbe punktow aktywnych i
nieaktywnych, biezace odchylenie standardowe (SD) i catkowitg zmiane odchylenia
standardowego (zmiana SD) po dezaktywowaniu punktow odchylenia.
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Jaki jest efekt dezaktywowania poszczegodinych punktow?

Dezaktywowanie poszczegdlnych punktéw umozliwia obnizenie standardowej wartosci
odchylenia. Zmiana standardowego odchylenia wptywa na wyniki pionowe i poziome
wyswietlane w tabeli powtarzalnosci wynikéw. Wyniki z zielonym znacznikiem wyboru
oznaczajg wyniki o lepszym odchyleniu standardowym.
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Korzystanie z dysku w chmurze

Aby skonfigurowaé dysk w chmurze PRUFTECHNIK Cloud, wymagana jest licencja na
oprogramowanie ALIGNMENT RELIABILITY CENTER 4.0 (ARC 4.0). Dysk w chmurze umozliwia
udostepnianie aktualnych pomiardow zasobu z réznych urzadzen za posrednictwem
oprogramowania ARC 4.0 na komputery PC.

=)

Uwaga
Konieczne jest nawigzanie potgczenia bezprzewodowego miedzy urzadzeniem
dotykowym a siecig, aby umozliwi¢ transfer plikow za posrednictwem aplikacji ARC 4.0.

Przenoszenie zasobu na dysk w chmurze
Po zakonczeniu pomiaru zapisac zasob (1), a nastepnie zatadowac go na dysk w chmurze.

ASSET LIST TEMPLATE LIST

ASSETID DATE&TIME ~  STATUS
Grundfoss 45324 04.02.2019 12:53 s
Drainage Pump 2240 04.02.2019 12:52 2

e ACME_O020E (1) 04.02.201912:52 ‘

@

Dotkna¢ ikony ,Upload” (Zataduj) (2). Zaséb zostanie wyswietlony w widoku ,,Exchange”
(Wymiana) w aplikacji ARC 4.0 ze statusem ,complete” (zakonczono). Przeciggnac¢ zasob i
upusci¢ we wtasciwej lokalizacji dysku w chmurze.

Pobieranie zasobu z dysku w chmurze
W widoku ,Exchange” (Wymiana) aplikacji ARC 4.0 przeciggnac¢ zadany zaséb i upusci¢c w
okienku ,Name” (Nazwa). Zasob wyswietlony zostaje ze statusem ,ready” (gotowy).

Na ekranie gtéwnym dotkna¢ (b Wybrany zaséb zostanie wyswietlony w parku zasobow

(1).
© _ O
o Cb

2

{9
g

i
i
13

o
=

-k
g? {8 |Lle
@ - -
HIA

Dotkng¢ D , aby otworzy¢ zaséb w urzadzeniu dotykowym.
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RFID

Urzadzenie dotykowe wykorzystuje te technologie automatycznej identyfikacji w celu
wykonywania nastepujacych czynnosci:

o Rozpoznawania maszyny do osiowania

. Wprowadzania odpowiednich plikow bezposrednio do urzadzenia

« Automatycznego przechowywania danych i wynikéw w pliku o prawidtowej nazwie

Przypisywanie zapisanego pliku danych pomiarowych do znacznika
RFID

Na ekranie gtdbwnym dotknij ikone ,,Park zasobow” -, aby wyswietli¢ zapisane pliki danych
pomiarowych.

[ ASSET LIST TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME ~ STATUS
1490_D2 01022019 1476

ACME-Vertical 9237 01.02.2019 14.74 {‘r

DACME_wn 01.02.2001914.13 ]

Dotknij plik danych pomiarowych [1], ktory ma zostac przypisany do znacznika RFID, a
nastepnie dotknij ikone RFID [2].

RECORDING TO RFID TAG

Place touch device close 1o the RFID tag. then wait until data is recorded on 1o the tag.

o @

Umiesci¢ urzadzenie dotykowe w taki sposob, aby jego wbudowany modut NFC znajdowat sie
mozliwie najblizej znacznika RFID (w odlegtosci mniejszej niz centymetr).
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o (1) Modut komunikacji bliskiego zasiegu (Near Field Communication - NFC) oznaczony
symbolem RFID

Zaraz po wpisaniu danych do znacznika RFID, na ekranie wyswietlona zostaje nastepujaca
wskazéwka.

RECORDING TO RFID TAG

Dasta written into RFID chip

o @

Dotknij , aby zamkna¢ ekran.

Uwaga
Niemniej jesli do znacznika RFID wpisano wczesniej dane, wyswietlony zostanie
komunikat, ze dane zostang zastgpione.

Otwieranie pliku danych pomiarowych przypisanego do znacznika
RFID

3
Na ekranie gtéwnym dotknij ikone ,RFID” L
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READING FROM RFID TAG

Place touch dévice clode 10 the RFID 1ag, then wail untd data is read from the 1ag.

0 G

Umiesci¢ urzadzenie dotykowe w taki sposob, aby jego wbudowany modut NFC znajdowat sie

mozliwie najblizej znacznika RFID (w odlegtosci mniejszej niz centymetr).

READING FROM RFID TAG

Do you want 1o apen ‘ACME_ DO7A" asset?

-0 CB)

=

Dotknij , aby otworzy¢ plik danych pomiarowych.

A B R N mm %
s

RN <

—

145 | 285

|
S Moo+
34 w o w

Enter sensor-to-coupling center dimension then tap(E) or (i

=)

Uwaga

Niemniej jesli w znaczniku RFID nie zapisano zadnych danych, wyswietlony zostaje

komunikat o ich braku.
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Wbudowana kamera

Wbudowana kamera jest funkcja dodatkowga. Dotkna¢ ikony kamery @, aby uzyskac dostep
do funkcji.

Ustaw ostros¢ urzadzenia na obiekcie do sfotografowania. Obiekt zostaje wyswietlony na
ekranie.

« (1) Ustawienia kamery do zdje¢ wewnatrz pomieszczen, na zewnatrz budynku i w nocy,
tacznie z automatycznymi ustawieniami o$wietlenia - dotknij wtasciwg ikone ustawienia
o$wietlenia (lampa btyskowa moze zosta¢ wtgczona lub wytaczona; tryb Auto stuzy do
ustawienia automatycznych ustawien oswietlenia).

o (2) Dotknij @ ikone ,Zréb zdjecie”, aby zrobi¢ zdjecie obiektu wyswietlonego na
ekranie.

« (3) Dotknij tego miejsca, aby uzyskac dostep do galerii urzgdzenia. W tym miejscu
zapisywane sg wszystkie obrazy stworzone za pomoca urzadzenia dotykowego.

« (4)Obiekt do sfotografowania

-
o (5)Dotknij &=/ aby wdcic do gtownego ekranu.

Galeria

GALLERY

13.03.20019

- . -\

05.03.2009

e O

Aby przejrze¢ wszystkie obrazy zapisane w galerii, dotknij ekran a nastepnie przeciggnij

palcem w gore lub w dét. Wszystkie obrazy sg wyswietlane w formie miniatur.

« (1) Dotkniecie = powoduje powrét do ekranu ustawien obrazu, ktéry mozna
wykorzysta¢ do sfotografowania obiektu.
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« (2) Dotkniecie powoduje otwarcie ekranu gtdwnego.
« (3) Dotknij dowolng miniature, aby wyswietli¢ obraz w petnej skali.

Jak zapisac zrzut ekranu w urzadzeniu dotykowym

Wybraé odpowiedni ekran, a nastepnie nacisngc¢ przycisk zasilania cztery razy w krotkich
odstepach. Na ekranie zostanie wyswietlony komunikat ,Screenshot saved” (Zrzut ekranu
zapisany). Zapisany obraz mozna teraz wyswietli¢ w galerii.

Wybierz zadany ekran, a nastepnie nacisnij fizyczny przycisk Back (Cofnij) (1) i przytrzymaj
go wystarczajqco dtugo. Na wyswietlaczu zostanie wyswietlony komunikat 'Screenshot saved'
(Zrzut ekranu zapisany).

Zapisany obraz mozna teraz przeglada¢ w galerii.

Y

Uwaga

Obrazy zapisane w galerii mozna przestac¢ na komputer tylko wtedy, gdy jest on
przypisany do zasobow. Przed wykonaniem wymaganego zdjecia lub zrzutu ekranu
nalezy otworzy¢ odpowiedni nowy lub istniejacy zasdb. Przechwycony obraz mozna
nastepnie przestac¢ do programu ARC 4.0 na komputerze.
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Kulawa tapa

Pomiar kulawej tapy mozna rozpoczac z kazdego ekranu, na ktorym aktywna jest ikona

"Kulawa tapa" [!"E]. Dotknij !"E, aby rozpocza¢ pomiar kulawej tapy. Wartosci moga by¢
okreslane przez pomiar za pomocga czujnika lub wprowadzane recznie na podstawie wartosci
ustalonych za pomocg metod recznych, takich jak szczelinomierz i podktadki.

Pomiar za pomoca czujnika

Aktywuj pomiar za pomocg czujnika, przeciggajac niebieski przycisk (1) w pozycje "Sensor"
(Czujnik). Wigzka laserowa musi miec status "Laser wysrodkowany" lub "Laser OK". Patrz
punkt Regulacja wigzki laserowej.

ST
-
o= @ 3 > T e
= o
-
R

SENSOR MANLIAL

Tap any value field 1o start soft foot measurement _

Dotknij dowolne z czterech pulsujacych pdl wartosci, aby rozpocza¢ pomiar kulawej tapy przy
danej tapie maszyny.

=

5.

¢ baltl then tap the soft foot field) n

Poluzuj odpowiednig $rube tapy (patrz wskazowka 1). Wyswietlona zostaje zarejestrowana
wartosc kulawej tapy [2]. Gdy wartos¢ kulawej tapy ustabilizuje sie, dotknij ikony "Proceed"

(Kontynuuj) lub zarejestrowanej wartosci (2), a nastepnie dokrec¢ $rube (patrz
wskazowka 1). W razie potrzeby pomiar kulawej tapy dla danej tapy maszyny mozna

anulowac przez dotkniecie ikony "Cancel" (Anuluj) E Wyzej prestidigitation procedure
pomiaru kulawej tapy nalezy powtoérzy¢ dla wszystkich czterech pozycji tap.
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5 SOFT FOOT

0.03 0.05

. 1.2°
009 [EREYY

Soft foot measurement finished. Tap (8 to proceed.

Jezeli jednak zostanie wykryta kulawa tapa, na ekranie pojawi sie napis "Diagnose"
(Diagnoza). Dotknij pozycji "Diagnose" (Diagnoza), aby uruchomic¢ kreatora kulawej tapy,
ktéry umozliwia wykonanie diagnozy i korekty kulawej tapy.

=)

Uwaga
Ustawiong tolerancje kulawej tapy mozna wyswietli¢, dotykajac symbolu usmiechu na
maszynie.

&

Wpis reczny
Wpisy reczne wykonuje sie przez przeciggniecie niebieskiego przycisku w pozycje "Manual"
(Reczny). Tego rodzaju wpisy sg oznaczane ikong palca na wyswietlaczu.

Dotknij dowolnego z czterech pulsujacych pdl wartosci, a nastepnie przejdz do wprowadzania
wartosci kulawej tapy przy danej tapie maszyny za pomocg klawiatury ekranowej.

W SOFTFOOT

j

o
E3
:Iuaox\o]H

B |
S bk Wn 0+

Loasen foul anchor bolt then manually entefdetermined sait foot @
value

Powtorz procedure na potrzeby wszystkich czterech pozycji stop.

W razie potrzeby diagnoze mozna wykona¢ za pomocga kreatora kulawej tapy.
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Kreator kulawej tapy

=)

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

DM Y RES
ﬁ b \Rﬂ:' - Si‘! mm

——

{5 SOFTFOOT

® o

. 1.2"

0.03 0.05

5
g

Soft foot measurement finished. Tap & to proceed. \f\j}

Dotkna¢ opcji ,Diagnose” (Diagnoza), aby uruchomi¢ kreatora kulawej tapy. Kreator
przeprowadzi uzytkownika przez proces diagnozy i korekty kulawej tapy.
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8 5

< DIAGNOSE

0.03 0.05

0.09 0.07
e S N T
=~ B

R

S

TaP@Wh'ndon! mm

Po uruchomieniu kreatora zostanie wyswietlona wskazéwka powitalna (1). Dotkng¢ przycisku

(2), aby przejs¢ do nastepnego kroku kreatora. Prosze postepowac zgodnie ze
wskazéwkami kreatora. PodpowiedzZ odnosnie rodzaju kulawej tapy i sugerowanych dziatan
bedzie wyswietlana na ekranie.

Y

Uwaga
Kroki kreatora zalezg od typu wykrytej kulawej tapy.

Typy kulawej tapy
Sq one nastepujace:

« Kotyszaca kulawa tapa — w tym przypadku najwyzsze wartosci sg przeciwne po
przekatnej
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« Skosna kulawa tapa — najczesciej wystepuje w maszynie z wygietg tapg lub gdy ptyta
podstawna jest wygieta

« Miekka kulawa tapa — spowodowana zabrudzeniem lub zbyt duzg liczbg podktadek

o Indukowana kulawa tapa — spowodowana przez sity zewnetrzne, na przyktad
naprezenie rur

N

i

Lasar centered

Tap @ to finish or 1o go back

Po przejsciu przez kroki kreatora zostanie wyswietlona wskazéwka ,Wizard finished” (Kreator
zakonczylt prace) (1).

Dotkng¢ przycisku , aby wrdci¢ do ekranu pomiaru kulawej tapy. Zmierzy¢ kulawa tape
ponownie, aby sprawdzié, czy zostata wyeliminowana.
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Prosta kontrola drgan

W razie potrzeby mozna mierzy¢ predkos¢ drgan dowolnego zasobu. Nalezy pamietac, ze
zmierzone wartosci nie sg oparte na zadnych znanych lub standardowych normach drgan, ale
sg prostym wskazaniem drgan, ktére moga wystepowac w trakcie pracy zasobu.

Ten prosty pomiar jest wykonywany za pomocg urzadzenia dotykowego, czujnika sensALIGN
7 i sondy do kontroli drgan.

=)

Uwaga
Kontrola wibracji jest mozliwa wytacznie przy uzyciu inteligentnego czujnika sensALIGN
7.

Uzywanie sondy do kontroli drgan

Wtozy¢ sonde do otworu czujnika sensALIGN 7 z zagtebieniem ustawionym tak, aby czarna
podstawa koncowki sondy stabilnie opierata sie o obudowe czujnika. Uzy¢ dzwigni zacisku,
aby zablokowac sonde. Wigczy¢ czujnik, naciskajgc przycisk wtgczania/wytgczania.

Otwdrz nowy zasob lub utwdrz go, a nastepnie dotknij ikony "Home screen" (Ekran gtéwny)

o)

Dotknij ikony "Vibration check" (Kontrola drgan) [U]““ , aby uzyskac dostep do ekranu pomiaru
drgan.
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Wykonywanie pomiaréw

Po zablokowaniu sondy umies¢ jg w odpowiedniej lokalizacji pomiarowej, trzymajac mocno
czujnik.

A

OSTRZEZENIE
Zachowac ostroznos¢ podczas wykonywania pomiaru drgan za pomocg sondy kontroli

drgan.

VIBERATION CHECK

@ Vibration probe should be inserted on the sensor side marked with a vibration symbol.

Measursment not stared @ J
L ©

« (1) Uzywane do rozpoczynania pomiaru
o (2) Uzywane do zamykania aplikacji kontroli drgan
. (3) Uzywane do otwierania ekranu "Vibration check results" (Wyniki kontroli drgan)

Dotknij pozycji m, aby rozpocza¢ pomiar. Trzymaj czujnik mocno, az do zakonczenia
pomiaru. Czas pomiaru zalezy od stopnia drgan. Pomiar moze trwac do 15 sekund. Po
zakonczeniu pomiaru zostanie wyswietlony ekran "Vibration check results" (Wyniki kontroli

drgan) ze zmierzong wartoscig $redniej kwadratowej predkosci.
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VIBRATION CHECK RESULTS mm/s
. MEASUREMENT NAME VELOCITY RME DATE & TIME 1] RECAL
1 Vibration measurement M8 25022019 09:07:20 49002637 15092017
2 Vibeation measuremnent 125 25022019 09.09:05 49002637 15092017

@ @

« (1) Uzywane do edytowania nazwy pomiaru w razie potrzeby
« (2) Uzywane do usuwania niepotrzebnych wartosci pomiaru
(3) Uzywane do zamykania aplikacji kontroli drgan

o (4) Uzywane do ponownego pomiaru

Y

Uwaga

Nazwe pomiaru mozna edytowac w razie potrzeby, dotykajac nazwy, a nastepnie
uzywajac klawiatury ekranowej.

ﬁe
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Pionowe maszyny kotnierzowe

Typowy pionowy uktad maszyn obejmuje instalacje jednej maszyny na drugiej za pomoca
kotnierza srubowego.

Maszyny z mocowaniem kotnierzowym mogg by¢ ustawiane pionowo lub poziomo. W kazdym
przypadku korekta osiowania wykonywana jest bezposrednio na kotnierzu.

Odchylenie katowe jest korygowane przez wktadanie podktadek regulacyjnych miedzy
kotnierze lub ich usuwanie. Urzadzenie dotykowe oblicza grubos¢ podktadek regulacyjnych dla
kazdej $ruby kotnierza.

Przesuniecie jest korygowane przez boczne pozycjonowanie kotnierza.
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o (1) Czujnik
o (2) Laser

Laser i czujnik mocuje sie z kazdej strony sprzegta, jak w przypadku maszyn poziomych.
Laser jest instalowany na wale dolnej maszyny. Poniewaz inklinometr elektroniczny nie jest w
stanie bezposrednio ustali¢ kata obrotu pionowych watéw, trybami pomiaru dla maszyn
pionowych sg Static Clock (Zegar statyczny) oraz vertiSWEEP.

Oznaczanie pozycji pomiarowych

Dla trybu pomiaru zegar statyczny (Static Clock) nalezy oznaczy¢ odpowiednio na
maszynie osiem pozycji pomiaréwco 45° wykorzystywanych w tej procedurze
pomiarowej.

« Pozycje odniesienia nalezy oznaczy¢ na obudowie sprzegta w poblizu watu oraz w linii
prostej z wygodnym zewnetrznym punktem odniesienia lub $rubg kotnierza. Podobnie,
punkt odniesienia nalezy oznaczy¢ na wale.

« Zmierzy¢ obwdd watu i podzieli¢ na osiem czesci.

. Zastosowac te odlegtos¢ do wykonania siedmiu réwnomiernie rozstawionych znakéw na
wale, poczynajac od wybranego punktu poczatkowego. Punkty nalezy ponumerowac w
lewo, patrzac od strony czujnika w kierunku lasera, poczgwszy od 0 po ktorym
nastepujg numery 1:30, 3:00,4:30, 6:00, 7:30, 9:00i 10:30.

W przypadku obudowy okragtej, zmierzy¢ obwdd obudowy sprzegta i podzieli¢ na osiem
czesci. Zastosowac te odlegtos¢ do wykonania siedmiu réwnomiernie rozstawionych znakéw
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na obudowie, poczynajac od wybranego punktu poczatkowego. Punkty nalezy ponumerowac w
prawo, patrzac w doét, poczawszy od 0 po ktérym nastepujg numery 1:30, 3:00,4:30, 6:00,
7:30,9:00i 10:30.

I
J&;H 0:00 ‘

Konfiguracja

. Laser i czujnik nalezy zamocowac po obu stronach sprzegta zapewniajac, aby urzadzenia
te byty doktadnie wyréwnane ze znakiem 0 lub znakiem odniesienia.

A
« Wiaczy¢ urzadzenie dotykowe, a nastepnie dotknagé & na ekranie gtdwnym, aby
uruchomi¢ aplikacje do osiowania w pionie.
. Skonfigurowac odpowiednio maszyny, dotykajac maszyn i sprzegta, aby wybrac zadany
typ maszyny lub sprzegta z odpowiedniej karuzeli.
. Wopisac nastepujgce wymagane wymiary maszyny:
[T 1061018 0855]
A o ®» = mm >

® 230 [ |m@i*

+
7 8 9

©03600 4 5 6
@ o110 1 2 3
0 n

Enter coupling center-to-flange dimension then tap B or & m @
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« (1) Odlegtosc¢ od czujnika do $srodka sprzegta
o (2) Odlegtosc¢ od srodka sprzegta do kotnierza
. (3) Srednica sprzegta

o (4) Predkos$¢ obrotowa RPM

« Podczas wpisywania wymiaréw maszyny nalezy uwzgledni¢ geometrie kotnierza.
Dotkna¢ maszyny zamontowanej na kotnierzu.

MACHINE TYPE

STANDARD 2

Standard

MACHINE COLOR

Pozycje menu na ekranie mogg stuzy¢ do edycji nazwy maszyny, uzyskiwania dostepu
do ekranu ,Flange details” (Szczegoty kotnierza), zmiany potozenia kotnierza wzgledem
watu, obracania maszyny wzdtuz osi watu (przetaczanie) i edycji koloru maszyny.

« Dotknac opcji ,Flange” (Kotnierz), aby uzyskac dostep do ekranu ,Flange details”
(Szczegoty kotnierza), gdzie mozna edytowac kotnierz.

« Dotkna¢ obszaru ,Shape” (Ksztatt) [1], aby wybrac ksztatt kotnierza z wyswietlanego
menu rozwijanego [2]. W powyzszym przyktadzie wybranym ksztattem kotnierza jest
~Rectangle” (Prostokat).

. Dotkna¢ obszaru ,Layout” (Uktad) [3], aby wybra¢ wzor tworzony przez sruby z
wys$wietlonego menu rozwijanego.

. Dotkna¢ odpowiednie pola wartosci, a nastepnie uzy¢ klawiatury ekranowej w celu
wprowadzenia wymiardw kotnierza i dtugosci wzoru $rub. Liczbe $rub mozna zmienic
przez dotkniecie [1], a nastepnie bezposrednie wprowadzenie wartosci. Po
wprowadzeniu wymiarow dotknac¢ wyswietlanego obszaru kotnierza, aby zamkna¢
klawiature ekranowa.
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FLAMGE DETAILS mm

Shape Rectangle
FLANGE

!

Layout Circle

. P DETAILS
—
CENTER
BOLTS

600
Uwaga: Pozycje menu ,Center” (Srodek) i ,Bolts” (Sruby) sa aktywne tylko na poziomie
funkcji ROTALIGN touch.
Opcja ,,Center” (Srodek) stuzy do okreélenia doktadnej lokalizacji $rodka watéw i wyraza
sie wspotrzednymi X, Y.
Opcja ,Bolts” (Sruby) stuzy do okreélenia doktadnej lokalizacji $rub na kotnierzu i
rowniez wyraza sie wspotrzednymi X, Y.

".
, , 3 ,
« Po wpisaniu wszystkich wymaganych wymiarow dotkngc , aby kontynuowac
pomiar.
W przypadku pionowych maszyn kotnierzowych dostepne sg nastepujace procedury pomiaru:

"Pionowe maszyny kotnierzowe — vertiSWEEP" on page 134 (domysiny tryb pomiaru dla
poziomu funkcji ROTALIGN touch)

"Pionowe maszyny kotnierzowe — Pomiar Static" on page 137 (dostepny tryb pomiaru dla
poziomu funkcji OPTALIGN touch)
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Pionowe maszyny kotnierzowe — vertiSWEEP

Y

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Pomiar przy uzyciu funkcji vertiSWEEP

o Wysrodkowac wigzke lasera.

Y

Uwaga
vertiSWEEP to domyslny tryb pomiaru dla maszyn montowanych pionowo.
Alternatywny tryb pomiaru Static clock (Zegar statyczny) mozna wybrac,

dotykajac przycisku (1) na ponizszym ekranie.

« Ustawic¢ waty tak, aby czujnik i laser sensALIGN znalazty sie w potozeniu oznaczenia
odniesienia ,0".

SLETAELE TS
.;}
I
P
N

TapDor Do choose direction of
rotation then tap(®) or @ to measure

. S D) D | L . )
o UzyC przyciskow lub i wybrac kierunek obrotu watow. Po wybraniu
kierunku obrotu watéw aktywowany jest pomiar, pojawia sie litera ,M” (1), a takze

aktywna jest funkcja m (2).

I T
oIM N RES -
ﬁ - -~ m PRI
| e |
O 0.0*
.
® .
- mm =
o
x
&g I
]
o
T
bd I
%
O O Tap Dor Do choose direction of ®
rotation then tap (&) or @ to measure

« Dotkna¢ przycisku ,M” lub m, a nastepnie obraoci¢ waty o kat wiekszy niz 360°.

« Po obroéceniu watéw o wymagany kat dotkng¢ przycisku
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RES
(1), aby wyswietli¢ wyniki dla sprzegta. Dotkng¢ przycisku (2), aby
wyswietli¢ korekty podktadek.

_ 0.0*

©

oy RES
ﬁ ot w e mm

|

& 01 0% -070 -0.07

[518

Readings @ ¥ 0
@-‘038 = 009
~ D @ 3 010
¥ -0.07

Tap®3 to view results ouE,‘lo remeasure @ E&

Uwaga

Jezeli pomiary majq wysokie odchylenie standardowe [>0,05 mm (>2 thou)]
wynikajace na przyktad z luzu fozyska, sztywnego sprzegta lub luzu
promieniowego sprzegta, na ekranie zostanie wyswietlona wskazéwka zalecajaca
uzycie trybu pomiaru statycznego. W tym przypadku tryb pomiaru nalezy zmienic
na pomiar statyczny.

RESULTS

1

i

-0.04
® .0.02
-0.11
(8]
-0.11

Ak 4r Ak 4F

)
-

« (1) Korekta kotnierza w kierunku 0-6
o (2) Korekta kotnierza w kierunku 3-9
« (3) Pozycje srub
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. (4) Wartosci podktadek

o (5) Rozwarcie sprzegta i przesuniecie w kierunku 0-6

« (6) Rozwarcie sprzegta i przesuniecie w kierunku 3-9

o (7) Tryby korekty podktadek

o (8) Tryb korekty podktadek uzywany w tym przyktadzie
o (9) Rozpoczyna przesuwanie na zywo (Live Move)

Tryby ukiadania podkiadek

O 0 6 0 o
=2 2 =2 =2 =2

Tryby uktadania podktadek sg definiowane w nastepujacy sposob:
o Tryb (1) oznacza wytgcznie dodatnie uktadanie podktadek

« Tryb (2) oznacza ,zerowe/dodatnie” uktadanie podktadek. W tym trybie jedna z
pozycji $rub jest wymuszana na zero, a pozostate sg dodatnie

o Tryb (3) oznacza zoptymalizowane uktadanie podktadek. W tym trybie potowa
korekt bedzie dodatnia a druga potowa ujemna.

o Tryb (4) oznacza ,zerowe/ujemne” uktadanie podktadek. W tym trybie jedna z
pozycji $rub jest wymuszana na zero, a pozostate sg ujemne.

o Tryb (5) oznacza wytacznie ujemne uktadanie podktadek.
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Pionowe maszyny kotnierzowe - Pomiar Static

Pomiar nalezy wykonac¢ w trybie pomiaru Static

To jest tryb pomiaru dla maszyn z kotnierzami w pionie, gdy uzywany jest czujnik i laser
sensALIGN 5.

« Wysrodkuj wigzke laserowa.

Y

Tryb pomiaru Static jest przeznaczony do maszyn instalowanych pionowo.

« Obroc¢ wat do pierwszej pozycji pomiarowej. W przypadku korzystania z konwencji
numerowania obudowy sprzegta, znak odniesienia i pozycje pomiaru 0 nalezy
wzajemnie wyréwnac lub dopasowac.

CE—Tr

A 2 o mm a
B

S
.

dkdk dkdk
i [}
HI
il

Tap € ¥ torotate then tap (&) or @
1o take first point

o Uzycl lub , aby ustawi¢ wyswietlany czujnik i laser na obrotach katowych
odpowiadajacych rzeczywistej pozycji komponentéw zamontowanych na watach, a

nastepnie dotkng¢ litery M (1) lub m, aby wykonac¢ pomiar w pierwszym punkcie
pomiarowym.

« Obrdé¢ wat do drugiej pozycji pomiarowej (np. 1:30). Jezeli wybrana pozycja pomiaru nie
odpowiada katowi automatycznie wybranemu na ekranie, nalezy uzy¢ klawiszy
nawigacyjnych w celu recznego ustawienia pozycji czujnika i lasera pod zagdanym katem
na ekranie. Wykona¢ pomiar w punkcie pomiarowym, dotykajac litery M (1).

&

o

Rotation . S

B o
B0

11 S
Readings
=

“%0

&) &

Ak ek

> Rotate then tap coupling to take point m -

. Wykonaj jak najwiekszg liczbe pomiaréw w punktach pomiarowych w celu uzyskania

<
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maksymalnej jakosci wynikow.

@ o
-

STATIC CLOCK

.‘225.0'
W0

0.04
0.04
-0.01
0.01

Ak dqr dkdk

Rotate then tap coupling to take paint

®
©

« Dotknij , aby przejsc¢ do wyswietlenia wynikdéw pomiarow.

Y

Kolor ikony ,Kontynuuj” [] oznacza osiggniety poziom jakosci pomiardow.

[T

-

& = » = mm P MLJSS
§ | | o | s ]

s 004 004 007 OO

£ 0.04
4 £ 0.04
£ -0.0
& H o_n:

-~
)
-

Tap %5 to view results or (& to
remeasure

-
-
1B

Jezeli wymiary kotnierza nie zostaty zdefiniowane, pojawi sie ikona kotnierza

_ Dotknaé , aby wprowadzi¢ brakujace wymiary kotnierza.

RES
« Dotknij , aby wyswietli¢ wyniki pomiarow.

RES
- B ) ]

@
i
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(1) Korekta kotnierza w kierunku 0-6

(2) Korekta kotnierza w kierunku 3-9

(3) Pozycje $rub

(4) Wartosci podktadek

(5) Rozwarcie sprzegta i przesuniecie w kierunku 0-6
(6) Rozwarcie sprzegta i przesuniecie w kierunku 3-9
(7) Tryby korekty podktadek

(8) Tryb korekty podktadek uzywany w tym przyktadzie
(9) Rozpoczyna przesuwanie na zywo (Live Move)

Tryby uktadania podktadek w powyzszych przyktadach dotycza ,wytacznie dodatniego”
uktadania podktadek.
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Live Move — maszyny pionowe

Osiowanie jest przeprowadzane przez skorygowanie wartosci katowej i przesuniecia.

o= @ o () e = e
® [ e

013
023
0.30 f——
031
0.26
016

SAVE

— 0.04
0.09 T
@ T 0.04
@ 5 -0.01
e 0.01

« (1) Korekty kata sgq wykonywane za pomocg podktadek w danych potozeniach $rub.
o (2) Korekty przesuniecia sg wykonywane za pomocg bocznego przesuwania maszyny.

Korekta wartosci katowej
Zaleca sie (nieobowigzkowo), aby najpierw skorygowac wartos¢ katowa:

1. Poluzowac $ruby kotnierza, a nastepnie podnie$¢ ruchomg maszyne.

A

OSTRZEZENIE
Sruby maszyny muszg byc¢ nieuszkodzone i mozliwe do wyjecia.

2. Korekty wartosci katowej dokonuje sie za pomocg podktadek. Wartosci podktadek dla
poszczegolnych pozycji $rub sg pokazane na ekranie. Wtozy¢ (lub wyjac) podktadki o
odpowiedniej grubosci pod wybrang $rubg. Poluzowac sruby kotnierza, a nastepnie podnies¢
ruchomag maszyne.

3. Ponownie dokreci¢ $ruby, nastepnie dokona¢ kolejnego zestawu odczytow w celu
potwierdzenia korekty wprowadzonej podktadkami; w razie potrzeby powtdrzy¢
dopasowywanie podktadek.

4. Po upewnieniu sie, ze wartos¢ katowa rozosiowania miesci sie w zakresie tolerancji i nie
jest wymagana dalsze dopasowywanie podtadek nalezy przejs$¢ do korygowania przesuniecia.

Korygowanie przesuniecia
1. Korekta przesunigcia jest wykonywana przy pomocy funkcji Live Move.
oM RS mm

o
O w o st

0.08 RESULTS

L]
II(\|

0.13
023

SAVE

0.30 f——
031
0.26
016

~ 0.04
0.09 T
@ T 0.04
@ 5 -0.01
¥ 0.01
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2. Dotknij “ aby rozpoczgé przesuwanie na zywo z uzyciem funkcji Live Move. Pojawia
sie ekran wskazéwki zadajacy pozycji katowej zarowno czujnika jak i lasera.

POSITIOM LASER AND SENSOR AT PROPER CLOCK POSITION

@ =N

W powyzszym przyktadzie, pozgdana pozycja katowa zarowno czujnika jak i lasera to pozycja
godziny 12:00 (1).

3. Dotknij (1), aby umiesci¢ czujnik ekranu w tej pozycji, a nastepnie dotknac , aby
kontynuowac.

..
0 e
2 =
[ serconensd |
8500
q;so.u*
@ ¥ 0.04
$ 0.04
@ ¥ -0.01
+ 0.01

017
Tap(@ when done or@) to undo. m

4. Poluzowac sruby kotnierza. Natychmiast po wykryciu przesuwania na zywo, ikona ,, Anuluj”

E zastepuje ikone ,Cofnij” . Ikona ,Anuluj” powoduje pojawienie sie
wskazéwki ,Anuluj Live Move”.

5. Przesung¢ maszyne w poprzek w kierunku pogrubionych, zéttych strzatek w celu
przeprowadzenia korekty przesuniecia. Monitoruj strzatki na ekranie trybu Live Move.

« Korygujac nalezy zminimalizowac przesuniecie tak blisko do zera, jak to tylko mozliwe.
. Do przemieszczania maszyny nalezy wykorzysta¢ odpowiednie narzedzia (np. dzwigniki
Srubowe).

« Nalezy zachowac ostroznos¢, aby uniemozliwi¢ podktadkom wyslizgniecie sie z miejsca
podczas ustalania pozycji w poziomie.
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Ak 4r 4R 4F

6. Kiedy przesuniecie juz miesci sie w zakresie tolerancji, nalezy dokreci¢ sruby kotnierza.

Dokona¢ ponownego pomiaru, aby ustali¢, czy nowy stan rozosiowania miesci sie w zakresie
tolerancji.

7. W przeciwnym razie nalezy powtérzy¢ powyzsze kroki do momentu, kiedy rozosiowanie
miesci sie w zakresie tolerancji.
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Maszyny poziome montowane na kotnierzu

W przypadku, gdy maszyny mocowane sg na kotnierzu, ich osiowanie polega na podktadaniu
podktadek przy srubach mocujacych kotnierz, w zaleznosci od rodzaju kotnierza, podktadki
wsuwamy pomiedzy powierzchnie kotnierzy. Wymagania dla takich maszyn sgq bardzo zblizone
do maszyn mocowanych pionowo. Podczas gdy obracamy watami wzdtuz poziomej osi,
elektroniczny inklinometr wykrywa pozycje katowg podczas pomiaru, obrét moze by¢
wykonany w dowolng strone.

Bazujac na zebranych pomiarach, urzadzenie "touch" poda doktadne grubosci podktadek, ktére
nalezy umiesci¢ pomiedzy ptaszczyznami kotnierzy.

(1) - (4) Miejsca podktadania podktadek
o (5) Laser

o (6) Czujnik

o (7) Maszyna, ktéra ma byc¢ osiowana

. (8) Widok konicowy kotnierza ( jak widac¢ z lewej strony)
Pokazane powyzej wartosci podktadek dla dwu Srubowego kotnierza, specjalny przypadek
kotnierza okragtego.

Ustawienia

o Zamontuj laser i czujnik zgodnie z wymaganiami (poziomo).

« Uruchom urzadzenie "touch" i wybierz ikonke "Osiowanie maszyn pionowych" na
pierwszym ekranie.

L
T
@ 1w i

« Postepuj zgodnie z procedurg konfiguracji maszyn jak dla maszyn mocowanych na
kotnierzu pionowo (Zobacz "Pionowe maszyny kotnierzowe" on page 129).
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« Ze wzgledu na na zamocowanie lasera i czujnik w ptaszczyznie poziomej, dostepne sg
wszystkie tryby pomiarowe dla maszyn mocowanych poziomo, czujnik musi zostac
uruchomiony.

T
Y RO mm >
,
B
ll!gses

dbdk dbdk

Rotawe shafts or tap (&) or () to measure

o Stuknij (1) i wybierz pozadany tryb pomiarowy i rozpocznij pomiar (Zobacz "Tryby
pomiarowe" on page 53).

MEASUREMENT MODE

=Y

Ikona wynikow na sprzegle dla maszyn poziomych mocowanych na kotnierzu, oznacza
0-6 (dla Pionu) oraz 3-9 (dla Poziomu).
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Osiowanie zespoléw maszyn

Ponizej przedstawiono ,krok po kroku” pomiar stanu wyosiowania zespotu trzech maszyn
(przy uzyciu funkcji dodatkowych OPTALIGN touch). Podczas korzystania z funkcji

dodatkowych ROTALIGN touch mozna zmierzy¢ grupy do 14 sprzezonych ze sobg maszyn.
Nalezy zainstalowac elementy oraz wyregulowac wigzke lasera, zgodnie z wymaganiami.

Na ekranie gtéwnym dotknij ikone ,Nowy zaséb” %, aby otworzy¢ nowy plik danych
pomiarowych.

A BN mm
2 —_—
= 01500

Enter sensor-to-coupling center dimension then tap (&) “

+
7 8 9
4 5 6
1 2 3

0 m

Dotknij miniaturowa reprezentacje uktadu w gérnym prawym narozniku (1), aby wyswietli¢
ekran ,Konfiguracja zespotu”.

TRAIN MANAGER | TRAIM SETUP ‘ TRAIMN FIXATION

MACHIMNE TRAIN SETUR

Pump 1 Motor 2

o= =

e 1o

/f‘gll\.
)

Dotkng¢ ikony ,,Add machine” (Dodaj maszyne) "\'tff, aby doda¢ maszyne z odpowiedniej
strony zespotu.

TRAIN MANAGER | TRAIM SETUP ‘ TRAIMN FIXATION

ih-*--‘-
©] le)
©o 0o o

(@[ e]

Ikony ,Add machine” (Dodaj maszyne) i ,Scroll machine train arrow” (Przewin strzatke
zespotu maszyn) sg wyszarzone, gdyz nie sq aktywne.

Gdy ikona , Scroll machine train arrow” (Przewin strzatke zespotu maszyn) @jest aktywna,
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ma ona kolor niebieski, co oznacza, ze w odpowiednich kierunkach znajdujq sie maszyny,
ktore obecnie nie sq wyswietlane. Aktywne strzatki stuza do przewijania tych maszyn do
widoku.

Po dodaniu wymaganej liczby maszyn do zespotu nalezy dotkngé , aby powrdcic do
ekranu wymiarow, a nastepnie uzy¢ karuzeli w celu skonfigurowania maszyn odpowiednio do
potrzeb.

MACHINE TYPE

STANDARD 3

Motor

W celu uzyskania dostepu do réznych elementéw w zespole maszyn dotkna¢ odpowiedniego
elementu na miniaturowej reprezentacji uktadu (1) znajdujacej sie w gérnym prawym rogu
ekranu.

Alternatywnie, zadane typy maszyny i sprzegta, w tym kolor maszyny, mozna okresli¢ na
ekranie ,Train set-up” (Ustawienia zespotu). Dotkna¢ elementu, ktéry ma zostac okreslony, a

nastepnie uzywajac karuzeli wybrac rodzaj maszyny lub typ sprzegta. Karuzela maszyn
pojawi sie tacznie z karuzelg réznych koloréw do wyboru. Po okresleniu zgdanego elementu

dotknag¢ , aby kontynuowac. Po okresleniu wszystkich elementéw zespotu maszyny

dotknac¢ , aby powrocic¢ do ekranu wymiaréw w celu wprowadzenia wymaganych
wymiarow zespotu maszyny.

TRAIN MANAGER | TRAIN SETUP ‘ TRAIN FIXATION
MACHINE TRAIN SETUP
- [
Pumg 1 w Standard 3 -
O % o

-

.
= 1
Ekran ,Train fixation” (Mocowanie zespotu), do ktérego mozna réwniez wejs¢, dotykajac

miniaturowej reprezentacji zespotu, stuzy do przytaczania i odtgczania par tap maszyny lub
catej maszyny.
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TRAIN MANAGER TRAIN SETUP TRAIN FIXATION

MACHINE TRAIN FIXATION

Pump 1 Gearbox 2 Standard 3

Ekran , Train manager” (Menedzer zespotu), do ktérego mozna réwniez wejs¢, dotykajac
miniaturowej reprezentacji zespotu, stuzy do wyboru maksymalnie trzech maszyn, ktore
mogg by¢ w petni wyswietlane wraz z powigzanymi wymiarami.

TRAIN MANAGER | TRAIM SETUP TRAIMN FIXATION

MACHIMNE TRAIN MANAGER

— —

Pump 1 @ Goarbox 2 ] Standard 3

G .

El =
| @

Za pomocg suwakdéw wybra¢ maszyny, ktére majg by¢ w petni wyswietlane.

==

Nalezy zauwazyc, ze liczba wyswietlanych maszyn jest taka sama, jak liczba
wyswietlana na ekranie wynikow.

Dotkng¢ , aby powrdcic¢ do ekranu wymiaréw wyswietlajgcego wybrang sekcje zespotu
maszyn ze wszystkimi wymiarami.

(W o7z 208 ea7]
)
A2 & B N i 7™
u
RN

7
4
1

o o 4+
)
3w o v |

Enter sensor-to-coupling center dimension then tap (2 or it m

Pomiar

-~
E

Dotknij B na ekranie wymiarow, a nastepnie przejdz do inicjowania czujnika sensALIGN
zainstalowanego na sprzegle zgodnie z reprezentacjg uktadu maszyn [1].
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w

o

an' ~ : @ 06

Rotation 3 .
(@R
Readings : - ir -0.01
FGS%. g_' ; 4 -0.02
~Quality 4~ 0.20
4k 0.24

[Further rotation advisable

® @

Po obrdceniu watdow o mozliwie najwiekszy kat, dotknij , aby zakonczy¢ pomiar danego

sprzegta.
- NEC I mm
o

83"

“Rotation

EEE lf(

S 003 -000 018 028

Readings - i -0.03
[62% ‘g—,—f 4+ -0.00
“auelity 4~ 0.18

0.28

4k
Tap ..."...ta measu pling or@w remeasure

Dotknij , aby przetaczy¢ pomiar na kolejne sprzegto.

Wytaczy¢ laser i czujnik, a nastepnie zdja¢ je z aktualnie mierzonego sprzegta i zainstalowac

na kolejnym sprzegle. Po zakonczeniu powyzszych czynnosci wtaczyc¢ laser i czujnik.
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T;‘sp@a[ @t: take initiakpoin

Uwaga

Przy przenoszeniu lasera i czujnika na kolejne sprzegto nalezy zapewni¢ wprowadzenie

prawidtowej odlegtosci od czujnika do $rodka sprzegta na ekranie wymiardéw.

W kazdym przypadku nalezy upewnic sie, ze potaczenie podlegajace pomiarowi jest

aktualnie oznaczone na miniaturze reprezentacji uktadu (1)!

W tym przyktadzie zastosowanym trybem pomiaru (2) sprzegta jest tryb Multipoint.

N
e

[68%

" quali

Wore points advisable. Rotaietheniap coupling

Po zakonczeniu pomiaréw obu sprzegiet, dotknij , aby przejs$¢ do wyswietlania
wynikow.

& 001 002 020 024

Readings g ir  -0.01

117 ' " i -0.02
F%;ﬁf‘ i~ 0.20

_ -ll- 0.24
any RS 4o iy rocatic @ E-s.

RES
Dotknij , aby wyswietli¢ i oceni¢ wyniki dotyczace tap i sprzegiet.

==

Uwaga
Wyswietlone wyniki dotyczg sprzegta(-iet) wybranego(-ych) w miniaturowej

fouch
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reprezentacji zespotu (1).

Aby zobaczy¢ wyniki w trybie petnej skali, stuknij (2).

e »

=

=

02
[ i
S5 s

o, S‘E“
=

#3
g

oo

&8 T <

Tap4to start Live Move. “

Dotknij ikone ,Przesun” ﬂ, aby przeprowadzi¢ korekte osiowania polegajaca na regulacji
potozenia za pomocg podktadek regulacyjnych i pozycjonowania bocznego zespotu trzech

maszyn.
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Tryb przesuwania na zywo Live Move — osiowanie zespotow maszyn

Nalezy okresli¢, ktdrg pare maszyn trzeba przesunac w zespole. By¢ moze konieczne bedzie
ponowne zainstalowanie oraz wyregulowanie lasera i czujnika dla wybranego sprzegta.
Zapewnij instalacje czujnika doktadnie w tym samym miejscu na wale lub sprzegle, w ktérym
byt poprzednio. Innym rozwigzaniem jest wprowadzenie nowej, prawidtowej odlegtosci
miedzy czujnikiem a sprzegtem. W ponizszym przyktadzie wybrang parg maszyn jest pompa
(maszyna po lewej stronie) i przektadnia (maszyna po prawej stronie), jak pokazano w
wyrdznieniu okna miniaturowej reprezentacji zespotu (1).

.
A W @ s N mm I oal

u
V'H

-0.04
0.01
0.05
0.09

Tap &0 start Live Move.

Dotknij pozycji m, aby rozpoczac¢ przesuwanie na zywo. Jezeli wszystkie maszyny sg
oznaczone jako ruchome, zostanie wyswietlony ekran "Fixed feet" (State tapy) na potrzeby
wybranych pozycji sprzezenia.

Y

Uwaga
Wyszarzona maszyna wskazuje, ze pomiar (patrz miniaturowa reprezentacja zespotu

[1]) NIE dotyczy sprzegta obok tej konkretnej maszyny, ale sprzegta tqczacego dwie
inne maszyny.

TRAIN FIXATION

Pump 1 .\% 913 Gearbox 2

-

[ @ |
Dotknij tap zespotu maszyn, ktére maja by¢ wyznaczone jako nieruchome, a nastepnie dotknij

pozycji , aby kontynuowacd przesuwanie na zywo.
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[ azs
~=

L EETES

.gsat.rr

4¢ -0.07

4 -0.03

4k 0.04

4= -0.04

Tap(@ when done or{@ to undo. H] @

Poczatek korekty nastawy maszyn. Natychmiast po wykryciu ruchu maszyn ikona "Undo"

(Cofnij) zostanie zastgpiona ikong "Cancel" (Anuluj)

A

PRZESTROGA

Do przesuwania maszyny NIE NALEZY uzywac ciezkich mtotéw. Moze to spowodowac
uszkodzenie tozyska oraz skutkowac nieprawidtowoscig procedury przesuwania na zywo
Live Move. Do przesuwania maszyn zalecane jest uzywanie $rub regulacyjnych tap lub
innych urzadzen mechanicznych albo hydraulicznych.

2 g (om0 avizaoieese]

a -
®
- 4.4°

-

..:.4'5"
4¢ -0.03
4 -0.02
4 -0.00

i¢ 0.00

Align machines then tap (Fywhen done o (E1o cancel,

Maszyny nalezy przesuwac¢ do momentu uzyskania stanu osiowania w zakresie okreslonej

tolerancji, co jest wskazywane symbolem usmiechu (1), a nastepnie dotkng¢ pozycji ,
aby zakonczy¢ przesuwanie na zywo.

Otworz aplikacje "Train manager" (Menedzer uktadu) przez dotkniecie miniaturowej
reprezentacji uktadu, aby wyswietli¢ stan osiowania catego zespotu maszyn.

.
A W @ g N mm

=g

1 .‘:EZ.?"

Tap {4 to remeasure or €10 restart Move.
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-~
Dotknij pozycji i ponownie przeprowadz pomiar w celu potwierdzenia stanu osiowania.
Jezeli ikony zmienig sie w radosng buzke lub zostang oznaczone symbolem OK, stan osiowania
miesci sie w zakresie tolerancji. W przeciwnym razie procedure przesuwania na zywo Live
Move nalezy powtorzy¢.
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Zespoty wielu sprzegiet

=)

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Czym sq zespoty wielu sprzegiet?

Pomiar zespotu wielu sprzegiet stuzy do okreslania stanu osiowania napedéw
wieloelementowych z co najmniej trzema maszynami bez potrzeby montowania lub
demontowania podzespotdw, jak w przypadku konwencjonalnych metod osiowania. Funkcji
mozna uzywac do pomiaru do szesciu sprzegiet rownoczesnie.

Na ekranie pomiaru mozna wyswietla¢ jednoczesnie do trzech pozycji sprzezenia.

Wstepne wymagania wykonywania pomiaru zespotu wielu sprzegiet
Aby moc uzywac tej funkcji, uzytkownik musi miec¢ zestaw gtowicy wielu czujnikéw i laseréw,
a takze odpowiednie uchwyty montazowe.

Uzyskiwanie dostepu do pomiaru zespotu wielu sprzegiet

Dostep do funkcji pomiaru zespotu wielu sprzegiet mozna uzyskac, dotykajac ikony "Multiple

coupling/Single coupling" (Wiele sprzegiet/Jedno sprzegto) [@9] na ekranie gtéwnym. Po
wybraniu pozycji "Multiple coupling” (Wiele sprzegiet) jedynymi aktywnymi ikonami sq:
pomiar zespotu wielu sprzegiet na potrzeby osiowania watu w poziomie oraz pomiar Live
Trend zespotu wielu sprzegiet.

@

Dotknij pozycji 2 Iz , aby rozpoczac¢ pomiar zespotu wielu sprzegiet na potrzeby osiowania
watu w poziomie. Aplikacja jest uruchamiana z domysinym szablonem pompy, przektadni
i silnika.

o Po uruchomieniu aplikacji skonfiguruj maszyny zgodnie z potrzeba.
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DM ‘ RES
— 15 e N mm

[E T
ﬂ i ﬂ'ﬂl
u

o750

/

I‘IOO\ 155

e
258 ELD | 248 | 288 m

Enter front foot-to-back foot dimension then Iap@m(ll_,‘

Upewnij sie, ze podzespoty pomiarowe zostaty zamontowane zgodnie z wymogami.

—_ o~
O M Wv o 4 %
:lwm\o[H

2

At

i
Dotknij pozycji , aby rozpocza¢ pomiar zespotu wielu sprzegiet.
f Bm & 8 S w—‘-?- 5 mm

Coupling 1 Coupling 2
49000133 0]

IntelliSWEEP InteliSWEEP

o sensor sebected

1 @ 3556
Ll g

D 356.5°
Wiy = 2R
® ¥ = )

Measurement cannot be started. Select sensor for measurement at ® n
coupling 2

(1) W tym przyktadzie czujnik w pozycji sprzezenia nr 1 zostat zainicjowany i jest gotowy do
pomiaru.

(2) W pozycji sprzezenia nr 2 czujnik nie jest przydzielony. Dotknij pozycji "Select sensor"
(Wybierz czujnik), aby wybrac i zainicjowac dostepny czujnik.

(3) Tryb pomiaru uzywany w dowolnej pozycji sprzezenia jest ustawiany przez dotkniecie
nagtéwka trybu pomiaru. Zostanie otwarty widok karuzeli trybédw pomiaru, umozliwiajacy
wybor zadanego trybu pomiaru.

(4) Pomiar mozna rozpoczgc¢ dopiero po zainicjowaniu wszystkich czujnikdw w wyznaczonych
pozycjach sprzezenia.

(5) Pozycje sprzezenia mozna wytgaczy¢, przeciggajac suwak [ O] w lewo. Moze to by¢
konieczne, jezeli pozycja sprzezenia ma byc¢ ignorowana w trakcie osiowania. Pozycje mozna

wiaczy¢ w razie potrzeby, przeciggajac suwak [ ] w prawo.
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Wybor i inicjalizacja czujnikow w uktadach wielu sprzegiet

Jezeli w dowolnej pozycji sprzezenia czujnik nie zostat wybrany ani zainicjowany, w trakcie
pomiaru zostanie wyswietlona wskazowka "Select sensor" (Wybierz czujnik).

- -1 @ o
A B & B N - mm
Coupling 1 Coupling 2 ' Coupling 3 '
& 37 D 45000133 \—J J

IntRSWEEP InteliSWEEP IntelliSWEEP
T

@358.5. ! olﬁ.
. L]
L FET @ .
- L
4k - 4k - 4k
11 ATEY - 1
ik - 44 - LTS ——
e = O B) ¥
Measurement cannot be started. Select sensor for measurement at “
coupling 3

Dotknij pozycji "Select sensor" (Wybierz czujnik) i przejdz do inicjowania czujnika.

bR
PoRoE i

[ES TV
SELECT SENSOR FOR COUPLING 3 i w0 I o o
DEVICE TYPE SN CONNEC.. COUPLING WISIBLE
=
Mo sensor selecied
SEMSOR LIST
@ censAUIGNT 40000133 Bluetooth  Coupling 2 ™
LASER PFROPERTIES
@ sensALIGN 7 49002637  Bluetooth  Coupling 1 .
SENSOR PROPERTIES
XY VIEW

Dotknij pozycji , aby zeskanowac dostepne czujniki. Natychmiast po wykryciu czujnika,
zostanie on umieszczony na liscie, a obok wykrytego czujnika wyswietlona zostanie
pogrubiona zielona kropka.

I TN
SELECT SENSOR FOR COUPLING 3 i ™ I o &
E DEVICE TYPE SN CONNEC.. COUPLING WISIBLE
MEASUREMENT
Initiadizing
SEMSOR LIST
@ sensAUGNT 49000133 Bluetooth  Coupling 2 .
LASER PROPERTIES
[ + (@) sensAUGN7 49000680 Blustooth Coupling 3 ]
@ se0sAUGNT 49002637  Bluetooth  Coupling 1 a SENSOR PROPERTIES
3 VIEW

Po wybraniu czujnika na potrzeby wymaganej pozycji sprzezenia dotknij pozycji , aby
przej$¢ do pomiaru.
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2
49000133

InteliSWEEP m

@ 585 @ o6 @519
. . .

@06 ® . @504

- .= "=
ETRR— TR 4k -
1 T el .
TR TR T
@ v @) @) ® -

Dotknij pozycji m, aby rozpocza¢ pomiar zespotu wielu sprzegiet.
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Brakujace wymiary w uktadach wielu sprzegiet

Jezeli w pomiarach zespotu wielu sprzegiet brakuje jakichs wymiarow, na ekranie pomiaru

zostanie wyswietlona wskazowka.

. Wskazéwka "Enter dimension" (Wprowadz wymiar) jest wyswietlana tylko, gdy brakuje

dowolnego wymiaru $rodka odlegtosci od czujnika do sprzegta.

DIM
« Ikona wymiaru jest wyswietlana zawsze, gdy brakuje dowolnego wymiaru.

o & 0
A m @ = o~ -

Coupling 1 Coupling 2 Coupling 3 C
49000133 O 9000650 O AROOTEIT \-)

o .
[ e |
@ 35060 @ 5040 @ 35550

- -

@57 @000 @500
e 13 i

{7) T - T .
i - i -
@ Ak - @ 4k -

4k 4k -

Measurement cannot be started. Dimension missing at coupling 2 m Eu

DIM
Dotknij pozycji "Enter dimension" (Wprowadz wymiar) lub pozycji , aby uzyskac dostep
do ekranu wymiardéw i wprowadzi¢ zadany wymiar. W tym przykfadzie brakujacym wymiarem

jest wymiar odlegtosci srodka sprzegta do czujnika w pierwszym sprzegle.

=~

.
A & =

158 330 148 | 186 | A8 AL

7
4
1

Enter sensorto-coupling center dimension then tap(&) “
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Wykonywanie pomiaréw zespotu wielu sprzegiet

@

ng 1
9000133

N7 I\\-_.
4  0.05 4+ 0.03
@ 4+  0.03 @ #  0.01
4k 0.08 4¥ -0.00
‘“ 4+ 0.01 ” 4+ 0.00

T to take point T to st t
e ssmenmssse 1o [go [

o (1) W tym przyktadzie uzywane sg zaréwno pomiary intelliSWEEP, jak i wielopunktowe.
W przypadku pomiardw intelliSWEEP punkty pomiaru sg pobierane ciggle w miare obracania
sie watéw.

(2) W przypadku pomiaréw wielopunktowych lub intelliPOINT wartosci pomiarowe sg

pobierane w wybranych punktach pomiaru przez dotkniecie pozycji m lub M na tuku
obrotu.

(3) Dotknij pozycji E, aby anulowac caty pomiar w razie potrzeby.
(4) Dotknij pozycji , aby zakonczy¢ pomiar.

=)

Uwaga
Jezeli dla wszystkich wyznaczonych pozycji sprzezenia zostanie uzyty pomiar
inteliISWEEP, pomiar jest wykonywany automatycznie i stale w miare obracania sie

watow. Kod koloru symbolu "Finish" (Zakoncz) [] zalezy od jakos$ci pomiaru.
Kolor czerwony oznacza (wspotczynnik ogdlnej jakosci <40%); pomaranczowy oznacza
(wspotczynnik ogdlnej jakosci >40%<60%); zielony oznacza (wspotczynnik ogdlnej
jakosci >60%<80%), a kolor niebieski — (wspotczynnik ogolnej jakosci >80%).

a2 o
@ e

Coupling 1 Coupling 2
49000133 49000680

69 e
4¢ -0.03
4 -0.00

4k 0.01
4 0.22

4

® I

EE

ty [ =
4 -0,

ﬂ -0
0

0

o =W

Wykonywanie pomiarow (wielopunktowych/intelliPOINT)
W przypadku wykonywania tylko pomiaréw wielopunktowych/intelliPOINT we wszystkich

wyznaczonych pozycjach sprzezenia, dotkniecie pozycji m lub M na tuku obrotu
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dowolnego sprzegta spowoduje pobranie wartosci pomiarowych w wybranych punktach
pomiaru dla wszystkich aktywnych sprzegiet naraz.

.
@

Coupling 1
49000133

Tap () to take point Tap (&) to stop measurement or (D)
to cancel

Ocena wynikow zespotu wielu sprzegiet

Zakonczenie pomiaru przez dotkniecie powoduje zmiane stanu maszyny.
A @ om o e

Coupling 1 Coupling 2
49000133 45000680
T
Rl 182° . 159°
285 ) 217 2
ity 62 L =] o 67%
4¢ -0.05 4 -0.03
ﬂ 4 -0.01 ﬂ 4 -0.00
4 -0.04 4+ 0.02
“ 4 -0.00 “ 4= 0.22

LA
Tap253 to view results or @ to remeasure \,E'_‘} ESE

e
Dotknij przycisku B, aby wyswietli¢ wyniki dotyczace tap maszyny.

'lupﬁtu start Live Move on active couplings “

Patrz "Wyniki" on page 82.

Osiowanie wieloelementowych ukiadéw przeniesienia napedu

Y

Uwaga

Zaleca sie, aby tak wymagajqce zadania osiowania byty wykonywane przez
doswiadczonych pracownikéw. Nalezy wykorzysta¢ wszystkie dostepne informacje
dotyczace uktadu przeniesienia napedu do wyosiowania.
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Po pomiarze wszystkich sprzegiet w wieloelementowym uktadzie przeniesienia napedu
jednoczesnie wyswietl wyniki zespotu i zoptymalizuj korekty nastawy. Przed wykonaniem
jakichkolwiek korekt nastawy maszyny mozna uzy¢ funkcji Move simulator (Symulator
ruchu), aby okresli¢ wartosci korekty na potrzeby zmiany pozycji maszyn w celu osiggniecia
wspotliniowej pracy sprzegta.

Jednoczesne przesuwanie na zywo zespotu wielu sprzegiet

Korekty osiowania polegajqce na regulacji potozenia za pomocg podktadek regulacyjnych
i pozycjonowania bocznego catego wieloelementowego uktadu przeniesienia napedu mozna
obserwowac na interaktywnym wyswietlaczu, aktualizowanym w czasie rzeczywistym.

‘o RES
A B @ n o mm

m

Y

Uwaga

Dotkniecie ikony "Coupling results" (Wyniki sprzegta) [ ] umozliwia uzytkownikowi
wysSwietlenie wynikow sprzezenia w aktywnych pozycjach sprzezenia w trakcie
przesuwania na zywo.
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s PN

o i

g AR0001 33 ! AS000GE0 2
(3 BT B
VH @796 @ 15500
. L]
v @707 @552
- -

H 4y -0.05 4r  -0.03
« 4 -0.01 A 4 -0.00
20 ar  -0.04 44 002
3D “ 4 -0.00 ﬂ 4+ 0.22

Jezeli przestrzegane sq wszystkie wymogi konserwacji catego zaktadu i maszyn, korekty sg
wykonywane prawidtowo.

&

Align machines then tap Zwhen done or E)to cancel, E

Po osiggnieciu dobrego stanu osiowania dotknij pozycji , aby zakonczy¢ przesuwanie na
ZYyWoO.
A B @ B N mm

L

-
'Eap\'l_l'_" to measure -:r“w start Live Move on active couplings \NJ} E

Osiowanie jest uznawane za pomysine po ponownym sprawdzeniu osiowania przez wykonanie
innego zestawu pomiardéw, a nastepnie sprawdzeniu, czy wyniki s w zakresie tolerancji.
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Przedstawiamy napedy kardana

Napedy kardana sa montowane i obstugiwane przy duzym przesunigciu miedzy watem
napedzajacym a napedzanym. W zaleznosci od typu zastosowanego watu kardana, moze byc¢
wymagany minimalny kat ugiecia potaczen uniwersalnych, aby zapewni¢ wystarczajacy obieg
$rodka smarnego, co z kolei zapobiega zatarciu ztaczy uniwersalnych. Duza réznica w katach
ugiecia B1 i B2 (patrz obraz ponizej) powoduje szybka fluktuacje obrotéw na minute
napedzanego watu podczas pracy, co moze mie¢ powazne konsekwencje dla sterowanych
elektronicznie synchronicznych i asynchronicznych silnikow zasilanych pradem zmiennym.

Aby zapewni¢ ptynne dziatanie, maszyny nalezy wyosiowac tak, aby linie Srodkowe watdéw
maszyny napedzajacej i napedzanej byty ustawione réwnolegle. Precyzyjne wyosiowanie
zmniejsza nieregularnos$¢ obrotéw watu kardana do minimum, co minimalizuje takze nieréwne
obcigzenie tozysk podczas obrotow watu kardana, wydtuza okres eksploatacji elementow i
zmniejsza mozliwos$¢ wystgpienia nieoczekiwanej usterki maszyny.

—

~

o
o
o

T T e
MLL\F..___{E_JH_“@
th\‘\!\\j

o (1) Polozenie maszyn w miejscach o ograniczonym dostepie.
« (2) Dla optymalnej pracy urzadzen, katy By i B, powinny by¢ réwne.

Procedury pomiaru przy zastosowaniu watu kardana

W przypadku zastosowan dotyczacych watu kardana wybrac typ typ sprzegta ,,Cardan”
(Kardan) podczas konfigurowania maszyn.

W przypadku zastosowania watu kardana dostepne s nastepujgce procedury pomiaru:

« Plaszczyzna obrotowa watu kardana - jest to domysina procedura pomiarowa dla
ustawiania watdéw kardana uzyciu poziomu funkcji ROTALIGN touch. Ta procedura
umozliwia precyzyjny pomiar maszyn potaczonych watami kardana bez koniecznosci
demontazu watu kardana. Ta procedura jest uzywana w potgczeniu z uchwytem
ramienia obrotowego watu kardana.

o IntelliPOINT — W tej procedurze nalezy zdemontowac wat kardana. Pomiar jest

wykonywany w trybie intelliPOINT w potgczeniu z uchwytem przesuniecia watu kardana.
(Dla poziomu funkcji OPTALIGN touch nalezy uzy¢ pomiaru Multipoint).
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» Zegar statyczny — W tej procedurze nalezy zdemontowac wat kardana. Pomiar jest
wykonywany w trybie statycznym w potgaczeniu z uchwytem przesuniecia watu kardana.

o Multipoint — W tej procedurze nalezy zdemontowac¢ wat kardana. Pomiar jest
wykonywany w trybie Multipoint w potgczeniu z uchwytem przesuniecia watu kardana.
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Osiowanie watu kardana — za pomocq uchwytu ramienia obrotowego

=y

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Pomiar za pomocg uchwytu ramienia obrotowego umozliwia precyzyjny pomiar maszyn
potaczonych watami kardana bez koniecznosci demontazu watu kardana i jego obracania w
celu wykonania pomiaru.

=)

Uwaga

W oparciu o dotychczasowe doswiadczenie zalecane jest, aby najpierw umiescic laser i
czujnik sensALIGN w uchwytach wraz z mostkami przeciwdrganiowymi, a nastepnie
zamocowac zespoty uchwytow z zamontowanymi elementami na odpowiednich watach
maszyny.

Powierzchnia montazu uchwytu ramienia obrotowego watu kardana musi by¢ czysta,
gtadka, cylindryczna, rowna i zapewnia¢ odpowiedni kontakt z powierzchnig. Jezeli
powierzchnia jest pomalowana, nalezy usung¢ farbe ze wszystkich czterech miejsc
stykajacych sie z rama , V" uchwytu.

o (1) Uchwyt tancuchowy z ramieniem obrotowym do zamocowania czujnika.
o (2) Duzy uchwyt tancuchowy do zamocowania lasera.

Montaz lasera i czujnika

1. Gdy laser jest WYLACZONY, przeprowadzi¢ wstepng regulacje w celu zapewnienia, ze
wigzka laserowa bedzie emitowana prostopadle do obudowy lasera. Uzy¢ dwéch zéttych
manipulatoréw tarczowych pozycji wigzki w celu mozliwie najdoktadniejszego jej
~wysrodkowania”, a nastepnie zamontowac go na stupkach podpierajgcych duzego uchwytu
tancuchowego.

2. Zamontowa¢ mostek przeciwdrganiowy na stupkach podpierajacych lasera, aby uzyskac
wymagang sztywnos¢ dtugich stupkow podpierajacych.
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3. Zamontowac czujnik na stupkach podpierajacych uchwytu ramienia obrotowego watu
kardana, a nastepnie zamontowa¢ mostek przeciwdrganiowy na stupkach podpierajgcych
czujnika, aby uzyska¢ wymagang sztywnos¢ dtugich stupkéw podpierajacych.

Montaz uchwytéw na watach

Zamontowac duzy uchwyt tancuchowy mocujacy laser na wale z lewej maszyny (zwykle
maszyny odniesienia), a uchwyt ramienia obrotowego watu kardana mocujacy czujnik na wale
prawej maszyny (zwykle maszyny ruchomej) — patrzac od strony zwyktego miejsca pracy.
Upewnic sie, ze oba oznaczenia na ramieniu obrotowym sg ustawione w jednej linii.

Uzy¢ inklinometrow zewnetrznych w celu ustawienia obu uchwytéw pod tym samym katem
obrotu. (Mozna zapoznac sie z procedurg montazu uchwytu.) Zdjac¢ inklinometry zewnetrzne,
a nastepnie wiaczy¢ laser.

A\

OSTRZEZENIE
Nie wolno patrze¢ w kierunku wigzki lasera!
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Osiowanie watu kardana — procedura pomiaru ptaszczyzny obrotowej

1. Wiaczy¢ czujnik, laser i urzadzenie dotykowe, a nastepnie przejs$¢ do konfiguracji maszyn.

A B W K N mm
u 0500

- |
L= SRV, i R

2. Po skonfigurowaniu maszyn i wprowadzeniu wszystkich wymaganych wymiaréw maszyn
-~
, . 3 . .
dotknac¢ przycisku , aby rozpoczac pomiar.
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ﬁ s W T mim | @
= |

k7 :

Uwaga
Zalecane jest, aby uzytkownicy zapoznali sie z krokami wymaganymi do wykonania
procedury z obrotowym ramieniem. Przejs¢ do dostepnego samouczka, dotykajac
przycisku 1 (jak pokazano na nastepnym ekranie).

TR

MEASUREMENT MODE

Cardan rotating plang

Cardan rotating plane

@

IntelMEONT

Wykonywanie pomiarow

W zaktadzie o duzym zageszczeniu urzadzen konieczne jest okreslenie optymalnej pozycji
rozpoczecia pomiaru. Celem jest zachowanie bezposredniej linii miedzy czujnikiem sensALIGN
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a laserem dzieki jak najszerszemu katowi obrotu, gdy wat kardana jest obracany w
standardowym kierunku obrotu maszyny.

1. Obréci¢ wat kardana w standardowym kierunku obrotu maszyny do pierwszej pozycji
pomiaru.

2. Poluzowac koto ramienia obrotowego, a nastepnie obrdci¢ rame ze stupkami
podpierajacymi, az wigzka lasera dotrze do stupka podpierajgcego srodkowego czujnika.

3. Gdy wigzka lasera dotrze do tego stupka podpierajacego, dokrecic¢ koto ramienia
obrotowego.

4. Poluzowac czujnik, przesuwajac zétte dzwignie zaciskowe czujnika do pozycji otwartej,
nastepnie przesunac¢ czujnik w gére i w dét po stupkach podpierajgcych, aby umozliwic¢
dotarcie wigzki lasera do $rodka czerwonej przesuwanej ostony przeciwpytowej.

5. Przymocowac czujnik w tej pozycji, blokujac z6tte dzwignie zaciskowe, a nastepnie
przesungc¢ ostone przeciwpytowg tak, aby wigzka lasera dotarta do szczeliny czujnika.

Y

Uwaga
NIE NALEZY dotyka¢ dwdch zbttych manipulatoréw tarczowych pozycji wigzki lasera.

6. Wigzka lasera powinna teraz by¢ widoczna na ekranie regulacji lasera.
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vg to tAkEpoint

7. Po ustabilizowaniu pomiaru litera ,M” zostanie wyswietlona pod cyfrg 1, jak pokazano na
powyzszym ekranie.

=)

Uwaga

W przypadku tej procedury pomiaru nalezy wytaczy¢ automatyczny pomiar po
stabilizacji w ustawieniach domysinych.

8. Dotknac¢ litery ,M”, aby utworzy¢ punkt pomiaru.

9. Przesung¢ czerwong ostone przeciwpytowg czujnika, aby zastonic¢ szczeline czujnika, a
nastepnie obréci¢ wat kardana o okoto 10-20° to do nastepnego punktu pomiaru.

=)

Uwaga
Nalezy okresli¢ te pozycje w zaleznosci od dostepnego kata obrotu i minimalnego
wymagania pieciu punktow pomiarowych za pomocg kata obrotu powyzej 60°.

10. Powtorzy¢ kroki od 2 do 8 dla wszystkich niezbednych punktéw pomiaru.

=)

Uwaga
Wykonanie pomiaréw w punktach rozmieszczonych rownomiernie wzdtuz tuku obrotu
ma pozytywny wptyw na jakos$¢ uzyskanego pomiaru.

Tap & to view reSiliSlopidhtomermeasure

11. Dotkng¢ przycisku , aby wyswietli¢ wyniki osiowania watu kardana.
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I 055 |

Tap4hto start Live Move. “
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Osiowanie watu kardana — za pomoca uchwytow przesuniecia watu
kardana

Uchwyty przesuniecia watu kardana

Dostepne sg dwa typy uchwytdéw przesuniecia watu kardana.

o Duze umozliwiajg precyzyjny pomiar maszyn potgczonych watami kardana na odlegtos¢
do 10 m (33 stdép) przy przesunieciu watu do 1000 mm (39 3/8 cala).

« Mate, nazywane takze Lite, umozliwiajg precyzyjny pomiar maszyn potgczonych watami
kardana na odlegto$¢ do 3 m (10 stdp) przy przesunieciu watu do 400 mm (15 3/4 cala).

« "Montaz duzego uchwytu przesuniecia watu kardana (laser sensALIGN 7)" on page 172
« "Montaz uchwytu przesuniecia watu kardana lite (laser sensALIGN 5 )" on page 179

=)

Uwaga

Oba zestawy uchwytéw do ustawiania watéw kardana (duzy i lite) moga by¢ stosowane
z czujnikiem/laserem sensALIGN 5.

Oba zestawy uchwytéw do ustawiania watéw kardana (duzy i lite) moga by¢ stosowane
z czujnikiem/laserem sensALIGN 7.
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Montaz duzego uchwytu przesuniecia watu kardana (laser sensALIGN 7)

=)

Uwaga

Laser sensALIGN 5 mozna rowniez uzy¢ z duzym uchwytem przesuniecia watu kardana.
Podczas montazu i ustawiania lasera sensALIGN 5 , prosze odniesc sie do sekcji "Montaz
i regulacja lasera sensALIGN 5" on page 181.

Montaz duzego uchwytu przesuniecia watu kardana i regulacja lasera sensALIGN 7
Uchwyt montazowy

1. Przykreci¢ ptytke czotowg z przodu sprzegta dostarczonymi srubami. Uchwyt jest zwykle
montowany z przodu sprzegta nieobracalnego watu, na przyktad rolki w papierni. Dostepne sg
dwa rézne sposoby montazu:

« Jezeli koniec watu lub przéd sprzegta ma na srodku gwintowany otwér, najtatwiejszq i
najskuteczniejszg metodg montazu jest uzycie duzej sruby centralnej w sposdb
pokazany ponizej. W celu dopasowania Sruby centralnej do wiekszych otworéw mozna
uzy¢ wktadki gwintowej.

o (1) Podktadka dystansowa

« (2) Sruba centralna - luzowana i dokrecana za pomoca klucza ptaskiego o rozwarciu 17
mm (43/64")

« (3) Wktadka gwintowana

« Plytke czotowg mozna takze przykreci¢ z przodu sprzegta trzema $rubami z nakretka
typu T, zapewniajac mocowanie w trzech punktach.
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o (1) Podktadka
o (2) Podktadka dystansowa
« (3) Sruba z nakretka typu T

—<

o (1) Powierzchnia odniesienia

=y

Uwaga
Nie dokrecac catkowicie ptytki czotowej, poniewaz nalezy jeszcze wyregulowac laser.

Jezeli sprzegto ma podniesiong przednig czes¢, stosowane sg pokazane na rysunku
precyzyjnie obrobione waty posrednie w celu oddzielenia ptytki czotowej od
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podniesionej czesci wewnetrznej przedniej czesci watu, a ptytka czotowa jest potgczona
z przednig czescig watu, ktdra stanowi powierzchnie referencyjng.

2. Umiescic¢ szyne w ptytce czotowej w sposéb pokazany ponizej (c1), a nastepnie uzy¢ dwoch
goérnych dzwigni (c2) w celu umieszczenia elementu $lizgowego na miejscu. Sprawdzi¢, czy
srodkowy rowek na powierzchniach czotowych szyny jest skierowany na zewnatrz.

Montaz zespotu uchwytu lasera na szynie

1. Poluzowac nieco pokretto, a nastepnie przesung¢ uchwyt lasera w dét po srodkowym rowku
szyny.

o (1) Uchwyt lasera

Montaz i regulacja lasera

Podczas montazu i ustawiania lasera sensALIGN 5, prosze odnies¢ sie do sekcji "Montaz i
regulacja lasera sensALIGN 5 " on page 181.

1. Przesuna¢ ptytke dystansowg w doét po stupkach podpierajacych.

2. Wsunac¢ laser sensALIGN na stupki, az oprze sie na ptytce dystansowej.
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o (1) Distance plate

3. Zaznaczy¢ zestaw krzyzykow docelowych na osi obrotu watu sprzegta drugiej maszyny
(jezeli kotnierz ma otwér srodkowy, do otworu mozna przymocowac tymczasowg
powierzchnie docelowq, na przyktad ostone przeciwpytowq).

4. Wiaczy¢ laser sensALIGN i ustawi¢ wigzke tak, aby docierata do srodka elementu
docelowego na sprzegle po przeciwnej stronie.

« Celem jest ustawienie wigzki lasera rownolegle do osi obrotu zespotu uchwytu lasera, co
umozliwia przesuniecie osi obrotu uchwytu zespotu lasera.

Y

Uwaga
Ptytka dystansowa zmienia przesuniecie przez ustawienie wigzki lasera w tej samej osi
co 0S$ obrotu zespotu uchwytu lasera.

« Do regulacji pozycji katowej wigzki lasera stuza dwa z6tte manipulatory tarczowe
pozycji wigzki. Obrét uchwytu zespotu lasera powoduje, ze wigzka lasera tworzy
»przyblizony” okrag. Jezeli ,przyblizony” okrag to pojedynczy punkt na srodku elementu
docelowego, wigzka lasera zostata ustawiona prawidtowo. Jezeli tak nie jest, powtarzaé
proces regulacji wigzki lasera, dopdki ,przyblizony” okrag nie bedzie odpowiadat pozycji
~jednego punktu”.
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=)

Uwaga
Po uzyskaniu pozycji jednego punktu nie nalezy dotyka¢ manipulatoréw tarczowych
lasera.

Dostosowywanie wigzki lasera do osi obrotu maszyny

Dla ustawineia wigzki lasera sensALIGN 5 do osi obrotu maszyny, porsze odnies¢ sie sekcji
"Dostosowywanie wigzki lasera sensALIGN 5 do osi obrotu maszyny" on page 182

Na tym etapie zespot uchwytu lasera jest ustawiany na uchwycie tak, aby 0$ obrotu uchwytu
lasera byta ustawiona prawie rownolegle do osi obrotu maszyny wymagajacej wyréwnania
(moze to byc¢ silnik lub przektadnia).

=)

Uwaga
Podczas wykonywania tej procedury NIE NALEZY dotykaé zbttych manipulatoréw
tarczowych pozycji wigzki lasera.

1. Przeprowadzi¢ regulacje pionowg i pozioma zespotu uchwytu lasera, przesuwajac go
poziomo przez rowek srodkowy na szynie i ustawiajac go pionowo przez obrét szyny.

2. Powtarzac powyzszg procedure, az wigzka lasera dotrze do $rodka elementu docelowego
umieszczonego na osi obrotu maszyny wymagajacej wyrdéwnania.

by

@

Po wysrodkowaniu wigzki lasera na elemencie docelowym dokreci¢ ptytke czotowg z przodu
sprzegta.

« Jezeli uzywana jest Sruba centralna, dokrecic¢ jg dostarczonym kluczem ptaskim
otwartym 17 mm.
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« Jezeli uzywana jest $ruba z nakretka typu T, odpowiednio dokreci¢ oba elementy.
Ustawianie lasera i mocowanie czujnika w celu dokonania pomiaru

W celu ustawienie lasera sensALIGN 5 i czujnika do wykonania pomiaru, porsze odnies¢ sie do
sekcji "Ustawianie lasera sensALIGN 5 i mocowanie czujnika sensALIGN 5 w celu dokonania
pomiaru" on page 183.

Na tym etapie laser jest mocowany na dole uchwytu lasera, a czujnik — na wale maszyny
wymagajacej wyréwnania.

1. Wytaczy¢ laser i wyjac go z uchwytu.

2. Za pomocg dostarczonego klucza imbusowego M4 poluzowac stupki podpierajace, a
nastepnie wsunac je przez podstawe uchwytu lasera tak, aby wystawaty z drugiej strony.

3. Dokreci¢ $ruby imbusowe M4 w celu przymocowania stupkow podpierajgcych, a nastepnie
zatozy¢ laser na stupki podpierajace.
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4, Uzy¢ uchwytu tancuchowego lub odpowiednich uchwytéw magnetycznych do

przymocowania czujnika na wale przesuwanej maszyny (na przyktad silniku lub przektadni).
Czujnik mozna wyréwnac z laserem, popychajac lub przesuwajac uchwyt podpierajacy
czujnik.

=)

Uwaga

NIE NALEZY dotykac lasera ani manipulatoréw tarczowych pozycji lasera.

2
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Montaz uchwytu przesuniecia watu kardana lite (laser sensALIGN 5 )

=)

Uwaga

Laser sensALIGN 7 moze by¢ réwniez uzywany z uchwytem przesuniecia watu kardana
lite.

Montaz uchwytu przesuniecia watu kardana lite i regulacja lasera sensALIGN 5

Mocowanie plytki czolowej na szynie

1. Zsunac ptytke czotowg w dot szyny, jak pokazano ponizej. Cztery Sruby z nakretkg typu T
powinny znajdowac sie w rowkach.

2. Po ustawieniu ptytki czotowej na szynie dokrecic¢ cztery sruby z tbem gniazdowym za
pomocg dotgczonego klucza imbusowego M5.

3. Zamontowac zespdt uchwytu z przodu sprzegta nieobracalnego watu. Jezeli przdd sprzegta
ma podniesiong krawedz, uzywane sg precyzyjnie obrabiane podktadki dystansowe, jak
pokazano ponizej, w celu oddzielenia ptytki czotowej uchwytu od przodu sprzegta.
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. (Bez podktadek dystansowych nie bytoby bezposredniego kontaktu miedzy ptytkag
czotowgq a przodem sprzegta otaczajacego otwory na $ruby — doktadnie w miejscu, w
ktorym ptytka czotowa taczy sie ze sprzegtem).

I

o (1) Powierzchnia odniesienia

» Sprzegto przedstawione powyzej ma podniesiony kotnierz czotowy. Dotgczone do
zestawu podktadki dystansowe sg uzywane do utworzenia ptaszczyzny trzypunktowej w
celu zapewnienia potaczenia ptytki czotowej i przodu sprzegta bedacego powierzchnig
odniesienia.

=)

Uwaga
Nie nalezy uzywac srodkowej czesci przodu sprzegta jako powierzchni odniesienia.

180 Wersja:2.3



Pomoc

Montaz zespotu uchwytu lasera na szynie

1. Poluzowac nieco pokretto, a nastepnie przesung¢ uchwyt lasera w dét po srodkowym rowku
szyny, kierujac sie $rubg z nakretka typu T.

o (1) Uchwyt lasera
Montaz i regulacja lasera sensALIGN 5

Na tym etapie wigzka lasera jest ustawiana tak, ze jest w przyblizeniu wspétliniowa wzgledem
osi obrotu zespotu uchwytu lasera.

1. Przesunac¢ dwie czarne tulejki dystansowe w doét po stupkach nosnych.

2. Wsung¢ laser na stupki, az oprze sie na tulejkach dystansowych.

o (1) Tuleja dystansowa (czarna)

3. Zaznaczy¢ zestaw krzyzykow docelowych na osi obrotu watu sprzegta drugiej maszyny
(jezeli kotnierz ma otwodr srodkowy, do otworu mozna przymocowac tymczasowg
powierzchnie docelowg).

4, Wiaczy¢ laser i ustawi¢ wigzke tak, aby docierata do $rodka elementu docelowego na
sprzegle po przeciwnej stronie:

. celem jest dostosowanie wigzki lasera w taki sposéb, aby byta w przyblizeniu
wspotliniowa wzgledem osi obrotu zespotu uchwytu laserowego; umozliwi to pdzniejszg
doktadng regulacje potozenia zespotu uchwytu lasera, bez koniecznosci ponownego
ustawiania wigzki lasera.
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=)

Uwaga
(Czarne) tulejki dystansowe zmieniajq przesuniecie przez ustawienie wigzki lasera w
tej samej osi co oS obrotu zespotu uchwytu lasera.

« Do regulacji pozycji katowej wigzki lasera stuzg dwa zétte manipulatory tarczowe
pozycji wigzki. Obrét uchwytu zespotu lasera powoduje, ze wigzka lasera tworzy
.przyblizony” okrag. Jezeli ,przyblizony” okrag to pojedynczy punkt na srodku elementu
docelowego, wigzka lasera zostata ustawiona prawidtowo. Jezeli tak nie jest, powtarzac
proces regulacji wigzki lasera, dopoki ,przyblizony” okrag nie bedzie odpowiadat pozycji
~jednego punktu”.

==

Uwaga

Wskazowka dotyczaca regulacji lasera sensALIGN 5:

Jezeli promien opisuje okrag zamiast punktu na celu podczas obracania zespotu
uchwytu lasera, nalezy zwroci¢ uwage na rozmiar kota i za pomocg zo6ttych
manipulatoréw tarczowych przesuna¢ wigzke lasera o potowe odlegtosci, o ktérg
przesuneta sie podczas obracania zespotu uchwytu lasera o 180° od jego pozycji
poczatkowej. Nalezy tego dokonac zaréwno w pionie, jak i w poziomie. Po prawidtowym
wyregulowaniu uzytkownik powinien by¢ w stanie obrdéci¢ zespdt uchwytu lasera o petne
360°, bez przemieszczania sie wigzki lasera od srodka celu.

2\
Y

Uwaga

Po uzyskaniu pozycji jednego punktu nie nalezy dotyka¢ manipulatoréw tarczowych
lasera.

Dostosowywanie wigzki lasera sensALIGN 5 do osi obrotu maszyny

Na tym etapie zespot uchwytu lasera jest ustawiany na uchwycie tak, aby 0$ obrotu uchwytu
lasera byta ustawiona rownolegle do osi obrotu maszyny wymagajgcej wyréwnania (moze to
by¢ silnik lub przektadnia).

=)

Uwaga
Podczas wykonywania tej procedury NIE NALEZY dotykaé zbttych manipulatoréw
tarczowych pozycji wigzki lasera.

1. Przeprowadzi¢ regulacje pionowgq i poziomg zespotu uchwytu lasera, przesuwajac go
poziomo przez szyny uchwytu i ustawiajac go pionowo, obracajac uchwyt.
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o (1) Punkt wigzki lasera

2. Powtarzac powyzszg procedure, az wigzka lasera dotrze do srodka elementu docelowego
umieszczonego na osi obrotu maszyny wymagajacej wyrdéwnania.

3. Po wysrodkowaniu wigzki lasera na elemencie docelowym dokreci¢ ptytke czotowg z przodu
sprzegta za pomocg dostarczonych $rub z tbem szesciokatnym.

Ustawianie lasera sensALIGN 5 i mocowanie czujnika sensALIGN 5 w celu dokonania pomiaru

Na tym etapie laser jest mocowany na dole uchwytu lasera, a czujnik — na wale maszyny
wymagajgcej osiowania.

1. Wytaczy¢ laser i wyjac go z uchwytu.

2. Za pomocg dostarczonego klucza imbusowego M4 poluzowac stupki podpierajace, a
nastepnie wsunac je przez podstawe uchwytu lasera tak, aby wystawaty z drugiej strony.

3. Dokreci¢ $ruby imbusowe M4 w celu przymocowania stupkow podpierajgcych, a nastepnie
zatozy¢ laser na stupki podpierajace.

4. Uzy¢ uchwytu tancuchowego lub odpowiednich uchwytdéw magnetycznych do
przymocowania czujnika na wale przesuwanej maszyny (na przyktad silniku lub przektadni).
Czujnik mozna wyréwnac z laserem, popychajac lub przesuwajac uchwyt podpierajacy
czujnik.
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Uwaga
NIE NALEZY dotyka¢ lasera ani manipulatoréw tarczowych pozycji lasera.

184 Wersja:2.3



Pomoc

Osiowanie watu kardana za pomocg czujnika i lasera sensALIGN 5

Ta procedura pomiaru jest uzywana w potgczeniu z uchwytem przesuniecia watu kardana, a
podczas pomiaru wat kardana tgczacy maszyny musi by¢ zdemontowany.

1. Po zamontowaniu uchwytu przesuniecia watu kardana i elementéw pomiarowych, a
nastepnie wyregulowaniu lasera, nalezy wiaczy¢ urzadzenie dotykowe, a nastepnie przystapic
do konfiguracji maszyn.

| e
Enter sensor-to-coupling right plane dimension then tap () or (4 @ ‘.l.ﬂ}

2. Po skonfigurowaniu maszyn i wprowadzeniu wszystkich wymaganych wymiaréw maszyn

-~
, . 1 , .
dotkngc przycisku , aby rozpoczac pomiar.
TR

A W & BN mm|* a
|
!! STATIC CLOCK
Laser contered
B o0

-

Uwaga

Domyslnym trybem pomiarowym dla watéw kardana podczas uzywania czujnika i lasera
sensALIGN 5 jest pomiar statyczny (1), w ktérym pomiary sg wykonywane w dowolnej
z oSmiu pozycji 45° (tj. pozycji zegara 12:00, 1:30, 3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 lub
10:30 widzianych od sprzegta w kierunku diody laserowej).

Mozna réwniez uzy¢ pomiaru wielopunktowego.

3. Dotknac pulsujacej litery M (2) lub m (3), aby wykonac¢ pomiar w poczatkowym
punkcie pomiarowy.

4, Obroci¢ czujnik i laser do kolejnej pozycji pomiarowej.
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5. Uzyc| ¢ w7 , aby ustawi¢ wyswietlany laser w zgdanej pozycji pomiaru, a
nastepnie nacisng¢ pulsujaca litere M, aby wykona¢ pomiar w wybranej pozycji zegara.

STATIC CLOCK

i

& o
8 50

6. Powtorzy¢ kroki 4 i 5, aby wykonaé¢ pomiary w co najmniej trzech pozycjach zegara z
przynajmniej 70° obrotu. (Wykonywanie wiekszej liczby pomiaréw pozycji poprawia
wiarygodnos¢ wynikéw).

8 250

7. Po wykonaniu pomiaréw w wystarczajacej liczbie punktéw pomiarowych przy obrocie o co

najmniej 70° dotknqé, aby zatrzymac pomiar.

186 Wersja:2.3



Pomoc

RES
8. Dotkng¢ przycisku , aby wyswietli¢ wyniki osiowania watu kardana.

Ocena i osiowanie

Przesuniecie nie ma rzeczywistego wptywu na warunki osiowania, ale nalezy skorygowac
odchylenie katowe osi obrotu.

A B @ K N mm|* N
u
VH save
REPORT

H i
o) - 4P« 0.4
3D

€ < -006

Poniewaz podczas osiowania watu kardana wymagana jest tylko korekta odchylenia katowego,
wys$wietlane wyniki zawierajg tylko wartosci dla jednej pary tap. Odchylenie katowe jest
podawane w mrad lub stopniach. Jednostki dla watu kardana mozna ustawi¢ w ustawieniach
domyslnych w sekcji konfiguracji.

=)

Uwaga
Tabela tolerancji watu kardana firmy PRUFTECHNIK jest dostepna dla limitow 1/2° i

1/4°. Wymagany typ tolerancji mozna ustawi¢ w ustawieniach domysInych w sekcji
»Configuration” (Konfiguracja).

Maszyny poza zakresem tolerancji mozna ustawi¢ za pomocg funkcji Live Move.
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Osiowanie watu kardana — procedura pomiaru IntelliPOINT

Ta procedura pomiaru jest uzywana w potgczeniu z uchwytem przesuniecia watu kardana, a

podczas pomiaru wat kardana taczacy maszyny musi by¢ zdemontowany.

1. Wtaczy¢ czujnik, laser i urzadzenie dotykowe, a nastepnie przejs¢ do konfiguracji maszyn.

-~ RE
A G - mm

[Enter sensor-to-coupling right plane dimension then tap@ur@

2. Po skonfigurowaniu maszyn i wprowadzeniu wszystkich wymaganych wymiaréw maszyn

=
, . 3 , .
dotknac¢ przycisku , aby rozpoczac pomiar.

T
L] v RES
Y - R O mm|°®

@ 0.0°
() 4
- @) 4

..:-0'0
i B I -

MEASUREMENT MODE

Cardan rn'.ll"li-rl.u plane

IntelliPOINT

®

IntelliPOINT

3. Dotkna¢ przycisku 1, aby przejs¢ do ekranu ,,Measurement mode” (Tryb pomiaru).

4. Obréci¢ karuzele (2) i wybra¢ wymagany tryb pomiaru ,,IntelliPOINT” (3).

5. Dotkna¢ przycisku (4), aby rozpocza¢ pomiar.
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Wykonywanie pomiarow

Tap Bowplig lodake point

1. Po wysrodkowaniu wigzki lasera i ustawieniu igty doktadnie na srodku zielonego sektora (1)
poczekac na stabilizacje pomiaru.

=)

Uwaga
Aby wycentrowac igte, laser i czujnik musi by¢ ustawiony pod tym samym katem
obrotu.

2. Po ustabilizowaniu pomiaru zostanie wyswietlona litera ,M” (2).

=)

Uwaga
W przypadku tej procedury pomiaru nalezy wytaczy¢ automatyczny pomiar po
stabilizacji w ustawieniach domysinych.

3. Dotknac litery ,M”, aby utworzy¢ punkt pomiaru.
4, Obroci¢ czujnik do kolejnej pozycji pomiarowej.

5. Obracac wat po stronie lasera i obserwowac wskaznik igty na ekranie (1). Pomiar jest
ustabilizowany dopiero wtedy, gdy igta znajduje sie w niebieskim sektorze.

m 43.1°
.ﬁ_.aa.z*

RD‘IﬂID“

Readmﬂs

ro%-

~quality

Tap Boupliag lodake point ® -

6. Po ustabilizowaniu pomiaru dotkna¢ litery ,M” (2), aby wykona¢ pomiar.

7. Powtarzac kroki 4-6 i wykona¢ mozliwie najwiecej pomiarow w jak najszerszym kacie,
sprawdzajac, czy jakos¢ pomiaru jest dopuszczalna.
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1

Rotation

4

Readings

[68%:

~quality

Tap Bowpliag lodake point

Tap Bidesiew sesults or () to remeasud

8. Jezeli uzyskano wystarczajgco dobrg (1) jakos¢ pomiaru, dotkng¢ przycisku (2), aby

RES
zatrzymadé pomiar. Dotkna¢ przycisku Eisalll (3), aby wyswietli¢ wyniki osiowania watu
kardana.

Ocena i osiowanie

Przesuniecie nie ma rzeczywistego wptywu na warunki osiowania, ale nalezy skorygowac
odchylenie katowe osi obrotu.

A= @ om N o :

il e -
8
VH sAvE
REPORT
I
H - -
® €9 ~ o0.08

& <~ -017

i hnd el

Poniewaz podczas osiowania watu kardana wymagana jest tylko korekta odchylenia
katowego, wyswietlane wyniki zawierajg tylko wartosci dla jednej pary tap. Odchylenie
katowe jest podawane w mrad lub stopniach. Jednostki dla watu kardana mozna ustawi¢ w
ustawieniach domysinych w sekcji ,Configuration” (Konfiguracja).

Y

Uwaga
Tabela tolerancji watu kardana firmy PRUFTECHNIK jest dostepna dla limitow 1/2° i
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1/4°. Wymagany typ tolerancji mozna ustawi¢ w ustawieniach domysinych w sekcji
,Configuration” (Konfiguracja).

Maszyny poza zakresem tolerancji mozna ustawic¢ za pomocg funkcji Live Move.
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Przedstawiamy funkcje Live Trend

Y

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytacznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Czym jest funkcja Live Trend?

Live Trend to aplikacja stosowana do monitorowania podczas pracy ruchow maszyn
wynikajacych z rozszerzania cieplnego, ruchéw fundamentéw maszyn oraz zmian w

obcigzeniu eksploatacyjnych. Aplikacja ta jest stosowana rowniez do sprawdzenia naprezen
rur. Z aplikacji Live Trend mozna ponadto korzysta¢ w celu $ledzenia przesuwania sie

maszyny w oparciu o nieprzetworzone dane czujnika dla koordynatéw X, Y.

Pakiety Live Trend

W celu umozliwienia zamontowania obu czujnikdw i laseréw sensALIGN na maszynach do

monitorowania dostepne sg dwa zestawy uchwytéw.

o ALI 4.005/2-10 — modut dodatkowy Live Trend z uchwytami magnetycznymi
o ALI 4.005/2-20 — modut dodatkowy Live Trend z uchwytami PERMAFIX

Uchwyt magnetyczny Live Trend do montowania
lasera i czujnika, w tym stupki nosne 115 mm
(Nalezy pamietac, ze ten zestaw zawiera 2 nr ALI
14.310)

Uchwyt magnetyczny dla modutu Bluetooth (dla
czujnika ROTALIGN)

Mostek przeciwdrganiowy (Nalezy pamietac, ze ten
zestaw zawiera
2nr ALI 2.191)

Obudowa Live Trend do uchwytéw magnetycznych

Voucher na oprogramowanie ROTALIGN Ultra Shaft
Expert

Karta pamieci USB

Rozpoczynanie wykorzystania Live Trend

Klucz imbusowy 2,5 mm

Zobacz elementy zestawu na obrazach ponizej.
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14320 ﬁ%

00739 1055

ALl 14310

AL 93

57

AL 4451

Uchwyt mocujacy PERMAFIX dla lasera i czujnika
(Nalezy pamietac, ze ten zestaw zawiera 2 nr ALI
2.190)

Mostek przeciwdrganiowy (Nalezy pamietac, ze ten
zestaw zawiera
2nr ALI 2.191)

Obudowa Live Trend do uchwytéw PERMAFIX
Stozek uderzeniowy

Voucher na oprogramowanie ROTALIGN Ultra Shaft
Expert

Karta pamieci USB

Rozpoczynanie wykorzystania Live Trend

iz
P
I
s
ooconom
=)

Uwaga

Jak stwierdzono w nocie o prawach autorskich zawarto$¢ zestawu moze sie réznic od
przedstawionej listy. Nalezy sprawdzic i upewni¢ sie, ze dostarczone elementy zestawu
sq zgodne z zamowieniem zakupu i listg elementow zestawu. Moze by¢ tez podany
numer z internetowego katalogu produktow.

Jezeli jakies elementy zestawu sg uszkodzone lub ich nie ma, nalezy skontaktowac sie
z firma PRUFTECHNIK Condition Monitoring lub lokalnym przedstawicielem handlowym.

~

Zobacz elementy zestawu na obrazach ponizej.
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2

Al 4.451

AU 2191

TR v
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Instalacja uchwytow Live Trend

Zainstalowac niezbedne uchwyty pomiarowe Live Trend opisane w dokumencie
,Rozpoczynanie wykorzystania ROTALIGN Ultra iS Live Trend” DOC 04.100.en zatqczonym do
zestawow Live Trend.
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Konfiguracja Live Trend

Zdefiniowa¢ maszyny podlegajace monitorowaniu przy pomocy ekranu wymiardow.

Y

Uwaga
Uchwyty Live Trend sq montowane na maszynach, a NIE na watach.

Enter front foot-to-back foot dimension then tap () or @

-

. . , ) .
Po wprowadzeniu wszystkich niezbednych wymiarow, nalezy dotknac a nastepnie
przej$c do ustawiania odstepu czasowego préobkowania oraz czasu trwania pomiaru na
pojawiajacym sie ekranie konfiguracji.

MEASUREMENT SETUP

- - [ COLD TO HOT HOT TO COLD

6 [ @ Free storage space for a minimum of 5 days mca-swmwl

Interval | § 5 SECS Data reduction

O

[ ]

Duration | 4, HOURS Start from last shaft alignment

ol ok

W ekranie konfiguracji definiowane sg nastepujgce parametry pomiaru oraz warunki pracy
maszyny:

o (1) Stan pracy maszyny jest ustawiany przez przesuniecie niebieskiego przycisku na
albo ,,Zimny do gorgcego” lub ,,Gorgcy do zimnego”.

o (2) ,Redukcja danych” to proces, w ktorym odczyty sg dokonywane wytgcznie wtedy,
kiedy wystepujg znaczgce zmiany. Pomaga to zmniejszy¢ ilos¢ zbednych danych.
Redukcja danych jest skonfigurowana domyslnie. W niebieskim przycisku pojawia sie
znacznik. Aby wytaczy¢ redukcje danych nalezy przesunac przycisk w lewo. Po
wytaczeniu w szarym przycisku pojawia sie ,X".

« (3) ,Zacznij od ostatniego osiowania watu” ustawia ostatni stan osiowania watu ,Jak
pozostawiono” jako poczatkowy punkt pomiaru Live Trend. Opcja ta jest aktywna
wytacznie jezeli na danym zasobie przeprowadzono pomiar osiowania watu.

. (4) ,Czas trwania” jest ustawiany w godzinach, minutach lub sekundach. To czas
ustawiony dla catego pomiaru.
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« (5),0dstep czasowy” jest ustawiany w godzinach, minutach lub sekundach. To czas,
jaki uptywa pomiedzy odczytami.

{( Yy . 789
<

+ x4 5

R | 1 2

J % 0

Dotkna¢ odpowiedniego pola z wartoscia, a nastepnie wprowadzi¢ czas trwania lub odstep

czasowy przy pomocy klawiatury ekranowej. Dotknij lub A , aby wyjsc¢ z klawiatury
ekranowej i powrdci¢ do ekranu konfiguracji.

Dotkng¢ odpowiednig jednostke pola czasu, a nastepnie wybraé pozadang jednostke z
pojawiajgcego sie okna jednostek.

« (6) Podana pojemnosc¢ przestrzeni dyskowej zalezy od odstepu czasowego.
o (7) Pasek pokazuje aktualny stan pomiaru.

« (8) Dotknij E, aby anulowac konfiguracje

o (9) Dotknij , aby kontynuowa¢ pomiar Live Trend
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Live Trend — Pomiar

Jezeli czujnik zostat zainicjowany a wigzka lasera wysrodkowana, dotknij m aby
rozpoczg¢ pomiar Live Trend. [W przeciwnym razie nalezy zapoznac sie z rozdziatami
»"'Inicjowanie czujnika" on page 50” oraz ,"Regulacja wigzki laserowej" on page 41”].

[T
-
ﬁ - i LA mm i @ &
MEASUREMENT SETUR
s T T
Duration 1 hour a 359.9°
i -
Stap time . 358,97
Interval avery minute ’
) --
Count - ok —
&)
Measunement not stared o _——

Tep{E)to start measurement.

Y

Uwaga
NIE dotykac lasera ani regulowac wigzki laserowej po rozpoczeciu pomiaru.

Po

rozpoczeciu pomiaru, ,Ekran pomiaru” wyswietla aktualne wartosci przesuniecia oraz

rozwarcia sprzegta (1). Niebieski pasek postepu pomiaru (2) pokazuje przyblizony procent
ukonczonego pomiaru. Wyswietlane sa rowniez godzina rozpoczecia pomiaru, zaplanowany
czas trwania, godzina zakonczenia pomiaru, odstep czasowy probkowania oraz liczba
wykonanych pomiarow.

[T
] 0 RES
il A e -
MEASUREMENT INFORMATION
s T T
Duration 1 hour (© ] 356.7°
Stop time 17:43:47 1 .355 8
interval avery minute ﬁ 4F 'D..DO
Count 10 *F 1 'D.U‘I
(i) 4r  -0.02
2 Measunement in progress 3 e -0.46

Measurement in progress | @ E'E‘E

Pasek postepu pomiaru (3) pokaze, kiedy pomiar zostanie zakonczony. Dotknij aby

I

zatrzymac aktualny pomiar przed zakonczeniem jego ustalonego czasu trwania. Dotknij
RES
aby ocenié¢ wyniki.

Y

Uwaga

RES
Wyniki mozna podglada¢ podczas trwajgcego pomiaru. Dotknij , aby zobaczyc¢
wyniki oraz wykresy pomiarow.
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Live Trend — Ocena wynikow

Omowienie przegladu wynikow

[Chmdvdszzis e
a n ®» B mm g
e .
1.05
A save
o.70
V/H M,J 3 ruoTserue
om0 |
v !

4~ 0.00
4k 5 -0.13
ir  -0.02
4  0.02

v /NF,/T’
¢ 4~ 0.00
H 4= -0.13
4  -0.
| 008 | | 0,13 4k gg%
@

Interpretacja ekranu wynikéw

« (1) Ikona ,Wykresy” jest stosowana do wyswietlania wynikéw w formie wykresow.
Wyswietlany na wykresie typ danych jest wybierany w pozycji menu , Konfiguracja
wykresu” (3).

« (2) Swobodnie przesuwany wskaznik jest wyposazony we wskazéwke z danymi,
pokazujacq date oraz czas dla pozycji na wykresie. Wyniki sprzegiet i tap wyswietlane
na wykresie odpowiadajq aktualnej pozycji wskaznika.

« (3) Pozycja menu ,Konfiguracja wykresu” pozwala na wybranie typu danych
wys$wietlanych na wykresach. Dostepne sg nastepujace opcje:
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Coupling (Horizontal & Vertical) .
Feet (Horizontal & Vertical) left machine
Feet (Horizontal & Vertical) right machine

Raw (Coordinates)

» Dotknij ,Sprzegto (poziome i pionowe)” w celu wyswietlenia wykreséw wartosci
przesuniecia oraz rozwarcia sprzegta

« Dotknij ,Lapy (poziome i pionowe) — lewa maszyna” w celu wyswietlenia wykresu
wartosci tap lewej maszyny

« Dotknij ,Lapy (poziome i pionowe) — prawa maszyna” w celu wyswietlenia wykresu
wartosci tap prawej maszyny

« Dotknij ,Nieprzetworzone wspotrzedne” w celu wyswietlenia wykresow
nieprzetworzonych wartosci XY dla obu pozycji

« (4) Wyswietlane wyniki odpowiadajg aktualnej pozycji czujnika oraz wybranej
konfiguracji wykresu.

o (5) Wyniki sprzegiet wyswietlane na wykresie odpowiadajg aktualnej pozycji
wskaznika. Dotknij wyniki dla sprzegta (5) aby uzyskac dostep do dziennika Live Trend.

« (6) Ten obszar pozwala kontrolowac historie aplikacji Live Trend.

LIVE TREND LOG mm
SENSOR LASER
£ LASERTEMPERATURE['C]  VELOCITY RMS [M/E] S M RECAL. SN REGAL.
31 230 147 49000680 17.01.2016 49100054 05.09.2
31 230 256 40000680 17.01.2016 49100054 05.09,2
5.2 30 189 49000680 17.01.2016 49100054 05.09.2
}2 1 230 006 49000680 17.01.2016 49100054 05.09.2)
32 230 003 40000680 17.01.2016 49100054 05.09.2
5.2 30 001 49000680 17.01.2016 49100054  05.09.2
32 230 000 49000680 17.01.2016 49100054 05.09.2)

Bz~ | a3 49 |50

Dwa przesuwane paski pozwalajg na regulacje skali czasu wyswietlanych wykreséw. Lewy
przesuwany pasek oznacza poczatek historii. Prawy przesuwany pasek oznacza koniec
historii. Kursor zawsze pozostaje na wyswietlaczu i jest przesuwany przez przeciggniecie go

> £

na wyswietlaczu lub wykorzystanie lub (7).

> ub ¢ , aby umiesci¢ wskaznik w pozgdanej pozycji.

« (8) Dotknij b lub a w celu przetaczania wskaznika pomiedzy, odpowiednio,

koncowg pozycja pomiaru a wczesniej wybrang pozycjg pomiaru.

o (7) Dotknij

o (9) Wyniki 3-D pokazuja wyniki dla sprzegta i tap dla odczytu w biezgcej pozycji
wskaznika (2).

« (10) Wyniki 2-D (V/H) pokazuja wyniki dla sprzegta i tap dla odczytu w biezacej pozycji
wskaznika (2)
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Live Trend — historia

Czym jest historia Live Trend?

Historia pomiardw Live Trend to tabela rejestrujgca wyniki wszystkich pomiarow wykonanych
podczas monitorowania danej maszyny w trakcie pracy. W historii znajduja sie rowniez
nastepujgce pozycje.

Pionowe i poziome wyniki dla sprzegta dla kazdego zarejestrowanego pomiaru
Znaczniki
Data i godzina dokonania kazdego pomiaru

Stan lasera w momencie pomiaru (moze to by¢ ,Laser wysrodkowany” lub ,,OK” lub
»Laser na koncu zakresu” lub ,Laser staby”)

Czas usredniania dla kazdego pomiaru

Nieprzetworzone wartosci czujnikdw obejmujace wspdtrzedne X, Y dla obu czujnikéw
pozycji, kat obrotu oraz temperature

Nieprzetworzone wartosci lasera obejmujgce kat obrotu oraz temperature
Predkos¢ drgan RMS
Numery seryjne zaréwno czujnika jak i lasera oraz ich daty ponownej kalibracji

Przesunac¢ palcem poziomo, aby zobaczy¢ wszystkie kolumny w historii pionowo, aby zobaczy¢
wszystkie rzedy w historii.

LIVE TREND LOG mm
# VERTICAL HORIZONTAL MARKERS TIME £l
4b g 4k a*
1 0.000 0.000 0.000 0.000 14.12.2018 09:30:51
] 0056  000% 0032 D065 14.12.2018 09:31:21
3 0.408 0624 0246 0115 14122018 09:31:51
4 0023 -0.056 0.004 0.052 14.12.2018 09:32:21
5 0018 D087 0016 0,045 14.12.2018 09:32:51
] 0018 D086 0016 0.046 14122018 09:40:21
T 0.0 -0.081 -0.014 0.037 14122018 10:01:21

wwos | @ | 4| G

LIVE TREND LOG mim

STATUS RAW

AVG 5] x ¥ x2 2 SEMSORANGLE 51
Laser centered 10.0 0.3%6 1.488 0679 -0.31% 3532
Laser centered 10.0 0.450 1.467 0.630 -0.141 3585
Laser centered 10.0 o7 0749 1.363 0.446 598
Laser centered 10.0 0.427 1.540 0z -0.185 358.7]
Laser centered 10.0 0414 1.582 0.776 0250 3582
Laser centered 10.0 0415 1.58 0777 -0.28% 358.2
Laser centered 10.0 0.406 1.573 0.761 -0.270 3542

woos | @ | 4| 9
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LIVE TREND LOG rm

RAW VALUES

SENSOR ANGLE ~ SENSOR TEMPERATURE['C] LASERANGLE  LASER TEMPERATURE['C]  VELOCITY RMS [M

358.2 7 3581 230
3585 230 3581 30
598 30 3582 30
358.7 230 358.2 230
3582 230 3582 30
358z 35 3582 30
358.2 FE R 358.2 230

. AR

LIVE TREND LOG mim
SENSOR LASER
E LASERTEMPERATURE['C]  VELOCITY RMS [MM/S] SH RECAL 5N RECAL.
a1 230 147 45000680 17002006 49100054 05.09.2
3.1 230 256 40000680 17.01.2016 49100054 05092
8.2 230 189 AS0006ED 17.00.2016 49700054 05.09.2
}2 1 230 006 AS0006BD 17002016 49100054 05.09.2
32 230 003 40000680 17.01.2016 49100054 05092
8.2 230 007 AS0006ED 17.00.2016 49700054 05.09.2
a2 230 000  A%0006B0 17002016 49100054 05.09.2

Bz | @3 44 59 ® |

Odczyt aktualnie oznaczony w historii odpowiada odczytowi wskaznika na wykresie.

e (1) Odczyt aktualnie oznaczony w historii. Dotknij , aby zobaczy¢ wyniki.
[Coars avanzamsieas]

Y RES
& m \R"l} e mm

b

& .
AP -
VH o PLOT SETUP

000
Vv

o 4k 0.02
H *T. ' sz iz 4k 1b-0.ﬂﬁ-
20 [ @ Vesuliegoe 2| @ HCoupling gup ase | 45 0.00
3D _.\'mdhd MIIHMM m. | 1’ 0'05

< |m @_‘- 1 a

Pozycja wskaznika (1a) odpowiada odczytowi oznaczonemu w historii. Wyswietlany
wynik sprzegta (1b) odpowiada oznaczonemu w historii.

(2) Przesun niebieski przycisk, wybierajac albo ,Wszystkie” albo ,,Znaczniki”. Po
wybraniu ,Wszystkie” historia wyswietla wszystkie dokonane odczyty. Po wybraniu
«~Znaczniki”, wyswietlane sg wytgcznie odczyty ze znacznikami .

(3) Dotknij @ lub a przetgczajac wskaznik pomiedzy, odpowiednio, aktualnie
oznaczonym odczytem oraz ostatnim zarejestrowanym odczytem.

(4) Dotknij ' aby przypisac¢ znacznik do oznaczonego odczytu historii.
(5) Dotknij 9 aby ustali¢ oznaczony odczyt historii na zero.

(6) Dotknij , aby zobaczy¢ wyniki.
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Live Trend — Znaczniki

Czym sa znaczniki?

W aplikacji Live Trend znaczniki to punkty na wykresie oznaczajace wydarzenia znaczace
podczas pomiaru. Mogg one obejmowac uruchomienie lub wytgczenie maszyny. Dostepne sq
nastepujace znaczniki.

. @' »,Gorgca” — stosowany do oznaczenia maszyny rozgrzanej lub podczas pracy

. @ ~Zimna” — stosowany do pokazania poczatkowej fazy rozruchu ze stanu
stacjonarnego

. @ ~Niestandardowy” — znacznik ustalony przez klienta
. @ »Start” — stosowany do wskazania punktu, w ktorym maszyny sg uruchamiane
. @ .Stop” — stosowany do wskazania punktu, w ktorym maszyny sa wytaczane

Przypisywanie znacznikow

Znaczniki sg przypisywane wewnatrz historii. Do historii mozna uzyskac¢ dostep ekranu
~Pomiar” lub ,Wyniki”.

[l dsd a2k ien]
RES
mm L
e i -
FAVE
PLOT SETUR
|
L e S —
V -0.35
H oM
weame WILIME 14122018
0¥ 3040 LR 103058
20 & ¥ Coupling gup 041 @ H Couplisg gag 0285
ED) & W Coupling atfset 062 | @ H Coupling aftset an
L I M > &

Dotknij obszaru, w ktérym wyswietlane sg wyniki sprzegta (1). Otwiera to historie Live Trend.

LIVE TREND LOG T

. VERTICAL HORIZONTAL MARKERS TIME 5
4k 4k 4F L

1 0.000 0.000 0.000 0.000 14122018 09:30:51

2 0.056 0.00% 0.032 0.065 14.12.2018 09:31:21

[ 3 0.408 0624 0246 0115 14122018 09:31:51

4 0023 -0056 0.004 0.052 1412 2018 09:32:21
5 0me 0087 0006 0.045 14.12.2018 09:32:51
] 008 0086 0006 0.046 14122018 09:40:21

7 0o -0.081 0004 0.037 14122018 1000021

Rk

(% & & & U
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Dotknij pomiaru, dla ktérego nalezy przypisa¢ znacznik (1) a nastepnie dotknij (2).

Dotknij pozadanego znacznika z dostepnej listy (3).
Tabela historii nastepnie pokazuje wybrany pomiar z pozadanym znacznikiem (4).

L VERTICAL HORIZONTAL MARKERS TIME 5
4k 4k 4¥F 9
0.000 0.000 0.000 0.000 1412 2018 09:30:51

1

z 0056 0.009 onaz 0.065 14122018 0931:21
3 0.408 0624 0246 -0715 14122018 09:31:51
4 0023 -0056 0.004 0.052 14122018 093221
5 00E 0087 006 0.045 14122018 093251
& 0018 0086 0006 0.046 14122018 09:40:21
7

0mo <0081 0004 0.037 14122018 1000121

Znaczniki ustalone przez klienta

Znaczniki ustalone przez klienta sq ustawiane przy pomocy znacznika ,Niestandardowy”.

n”

Dotkna¢ pozadanego pomiaru w historii, a nastepnie dotknaé . Dotkna¢ ,Niestandardowy
na wyswietlanej liscie znacznikow. Przy pomocy pojawiajacej sie klawiatury dostosowac
znacznik wskazowka z danymi. Wskazdéwka z danymi to maty wyswietlacz pojawiajacy sie na
wskazniku. Pokazuje date, godzine oraz informacje o znaczniku niestandardowym w aktualnej
pozycji wskaznika.

Ustawi¢ punkt pomiaru na zero

W razie potrzeby, dowolny punkt pomiaru mozna ustawi¢ na zero przy pomocy znacznika

=)

4
,ustaw na zero” ~

=)

Uwaga
Tylko jeden punkt pomiaru mozna ustawic na zero przy pomocy znacznika ,ustaw na
zero”.

W dzienniku dotkna¢ pomiaru, do ktérego ma zosta¢ zastosowany znacznik ,ustaw na zero”

(1). Dotkng¢ 9 (2), aby ustawi¢ punkt na zero.
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LIVE TREND LOG mm
L VERTICAL HORIZONTAL MARKERS TIME 5
4k 4 4Fr 4k
17 0me 0140 -0.025 o.oar 14122018 1018:21 La:
18 -0.007 0128 -0.025 0.018 1412 20ME 11921 La:
19 00o0 0929 -0.020 0.016 14122018 10:19:51 La:
20 000z -0132 0019 oomr 14122018 10:27:51 La:
n o.0o7 0110 0.012 0.040 14122018 10:28:21 La:
22 00op 0928 007 0.016 14122018 10:28:51
[ 23 0000  -0928 0.7 oome 1 14122018 10:30:21
= -

Na pomiarze pojawia sie znacznik ,ustaw na zero” (3) z wartosciami pionowymi i poziomymi

sprzegta ustawionymi na zero. WysSwietlane sg nastepnie wartosci sprzegta (4) wzgledem

punktu ustawionego na zero.

LIVE TREND LOG mm
[ lwwncu 4 a Hmmurmu.] MARKERS TIME 5
4 213 4F 4F
17 o6 0012 0008 00m 14122018 10182 La
18 0007  -0000  -DO0B  0.002 14.12.2018 10:19:21 La
19 0000 -000% 0003 -0.001 4122018901951 La
20 0002 0004 0002 0001 14122018 102751 La
2 0007 0018 0005 0.023 14.12.2018 10:28:21 La:
2 0000 -0000 0000  0.000 14122018 1022851
[ pE] 0000 0000 0000  0.000 03 14.12. 2018 10:30:21
ALL MARKERS &, e
Uwaga

Do kazdego okreslonego pomiaru mozna zastosowac wytacznie jeden znacznik. Ten
specjalny znacznik ,ustaw na zero” to jedyny, ktéry moze by¢ potgczony z innym

znacznikiem.

Usuwanie znacznikow

W dzienniku przesunac niebieski przycisk w prawo (1) w celu wyswietlania wytgcznie

znacznikow. Dotkng¢ pomiaru ze znacznikiem do usuniecia (2). Obok ikony znacznika pojawia

sie ikona kosza (3). Dotknij albo

LIVE TREND LOG
L & VERTICAL
4F 4
1 -0.000 0128
3 0.408 0.752
12 -
18 -0.007 0.000
2 0.000 0.000
23 0.000 0.000

1
- =

& HORIZONTAL
4 4+
0m7 006

0229 0132

0008 0.002
0.000 0.000

-0.000  -0.000

Laser path blocked

2

3

MARKERS

®
i

Stable
[Dnoise

Heating up

e &HB
lub =
mm
TIME &
TAI220ME 093051 La:
14122018 09:31:51 La:
14.12.2018 1000551
TAI2Z2ME 1921 La:
14122018 10:28:51 La
14122018 10:30:21 La:

, W zaleznosci od typu znacznika do usuniecia.

fouch
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Identyfikacja znacznikow

Przy pomocy historii mozna zidentyfikowac¢ znaczniki na wykresach. Podczas przegladania
przesun zielony przycisk (1) w prawg strone. Wyswietlane bedg wytacznie pomiary ze
znacznikami.

LIVE TREND LOG i
. A VERTICAL A HORZONTAL MARKERS TME 5T
4k 4F 45 1

1 .00 0.130 0.000 0127 ® 14122018 093051 Last
3 0.398 0.753 0.245 0242 & 14122018 09:31:51 Las:
12 - Laser path blocked 14122078 10:05:51

15 0.000 0000 0000  0.000 Q 2 14122018 10:09:51 L,aaq:
i3 0.07 o.o0m -0.025 0109 Stabde 14722018 10:19:21 Las:
n 0009 0002 0017 0110 Heating up 14122078 10:30:21 Lasi

1

Wybierz konkretny pomiar (2) ktérego znacznik ma by¢ zidentyfikowany i naci$nij przycisk

zeby obejrzec¢ wykres.

-~ RES
‘& i 1“:‘,\ - 3 mm

T RESULTS

0.7
V'H mzsﬁ PLOT SETUP

I <

.78
e RALREE G0 i mE
ITAD 1R TN

® V Couplieg gep 003 @ H Couplisg gup LT

# ¥ Coupling aflis 04 @ HCoupling affsst L]

1]

¢ f— _f>la

A

Wskaznik na wykresach (3) odpowiada oznaczonym pomiarom w historii (2).

W tym przyktadzie oznaczony pomiar to pomiar numer 15. Do tego pomiaru zastosowano

znacznik ,ustaw na zero”. Ustawiono réwniez znaczniki ,, Start” @ i ,Gorgca” @' dla
pomiaréw numer 1i 3, odpowiednio.
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Pomiary Live Trend wielu sprzegiet

Y

Uwaga
Ta funkcja jest dostepna wytgcznie z funkcjami ROTALIGN touch.

Czym jest pomiar Live Trend wielu sprzegiet?

Ta funkcja stuzy do wykonywania pomiardw Live Trend napeddéw wieloelementowych z co
najmniej trzema maszynami jednoczesnie. Funkcji mozna uzywaé do pomiaru do siedmiu
maszyn.

Uzyskiwanie dostepu do pomiaru Live Trend zespotu wielu sprzegiet

Dostep do funkcji pomiaru zespotu wielu sprzegiet mozna uzyskac, dotykajac ikony "Multiple

iy
coupling/Single coupling" (Wiele sprzegiet/Jedno sprzegto) [ﬁﬁ] na ekranie gtéwnym. Po
wybraniu pozycji "Multiple coupling" (Wiele sprzegiet) jedynymi aktywnymi ikonami sg pomiar
Live Trend zespotu wielu sprzegiet oraz pomiaru zespotu wielu sprzegiet na potrzeby osiowania
watu w poziomie.

S 112 S
Werizemtal sigrmant Live trond ] s park

2 =

Soft et g chgng Risums

S | I S
Vertical sigement [re—— Camens talhery Canfigurstion

Dotknij pozycji ‘1\". , aby rozpocza¢ pomiar Live Trend zespotu wielu sprzegiet. Aplikacja jest
uruchamiana z domyslinym szablonem pompy, przektadni i silnika.

Konfigurowanie
o Po uruchomieniu aplikacji skonfiguruj maszyny zgodnie z potrzeba.

DIM o RES
. R RN mm

2100 175

w25 ase | | ies | zoo m

= =]
o N ;o o+

. Upewnij sie, ze podzespoty pomiarowe zostaty zamontowane zgodnie z wymogami.
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=2

Uwaga
Uchwyty Live Trend sg montowane na maszynach, a NIE na watach.

0

« Po wprowadzeniu wszystkich niezbednych wymiardw nalezy dotknaé , a nastepnie
przej$c do ustawiania odstepu czasowego préobkowania oraz czasu trwania pomiaru na
pojawiajacym sie ekranie konfiguracji.

. P
A »n & = - mm

[

8 INFORMATION I 9 courLnGs

g ]
o

B 0] [Fﬂn storage space for a minimum of 34 dwnmuwmnmtl

Interval 5 1 MINS Data reduction 2 @

HOT TO COLD

Duration 4 z HOURS Start from last shaft alignment 3 D

1900\ Ot mmssrament

Elementy na ekranie "Setup" (Konfiguracja)

o (7) Dotknij pozycji "Setup" (Konfiguracja), aby wyswietli¢ parametry pomiaru i stanu pracy
maszyny (1) do (6), ktdre sg definiowane w konfiguracji pomiaru Live Trend.

Elementy na ekranie "Information" (Informacje)

« (8) Dotknij pozycji "Information" (Informacje), aby wyswietli¢ nastepujace czasy:

NSRRI . rom
SETUP INFORMATION ‘ COUPLINGS

Start time i

ouration i 2 hours

Stop time i||

interval iv vary minute

Count v

1900\ Ot mmssrament “

i) Godzina rozpoczecia pomiaru

ii) Czas, ktory uptynat (lub czas trwania, jezeli pomiar nie zostat jeszcze rozpoczety)
iii) Godzina zakonczenia pomiaru

iv) Odstep miedzy pomiarami

v) Liczba pobranych prébek pomiaru

Elementy na ekranie "Couplings" (Sprzegta)

« (9) Dotknij pozycji "Couplings" (Sprzegta), aby uzyskac dostep do ekranu pomiaru, na ktéorym
mozna wykonac inicjowanie czujnika i regulacje wigzki lasera w razie potrzeby.
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SETUP

-

@

Coupling 1

4000480

. 359.3"
-

@50
B

g
<)

RES
TS

4k
i
£
i

O

INFORMATION

PRLPNIS om

COUPLINGS

Coupling 2
45002181

)
&)

O

@ .
-
i I

-
i -
4k -
e -
4+ .

Tap(®) to start measurement. “

fouch
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LT w uktadach wielu sprzegiet — wybor i inicjalizacja czujnikow

Live Trend w uktadach wielu sprzegiet — wybér i inicjalizacja czujnikéw

Jezeli w dowolnej pozycji sprzezenia czujnik nie zostat wybrany ani zainicjowany, w trakcie
pomiaru zostanie wyswietlona wskazowka "Select sensor" (Wybierz czujnik) po wybraniu

pozycji "Couplings" (Sprzegta).

-~ RE -3 =7 b
A B @ o, -
EETUP INFORMATION I COUPLINGS
Coupling 1 Coupling 2 Coupling 3
45000680 O d‘iﬂﬂﬁ'? O " O

[ veercomoros MM esorcemord M Wosersorselcied |
@505 @ s
@0 @ -
- -
4 - 4 - 4 e
T = T o 10—
03 I ¥ = )

T’P@“‘ S mespamen “

Dotknij pozycji "Select sensor" (Wybierz czujnik) i przejdz do inicjowania czujnika.

& &

E T TTRFEI T
SELECT SENSOR FOR COUPLING 3 i B I @ &
DEVICE TYPE E.M. COMMEC.. COUPLING  VISIBLE
sensALIGN 7 Cable
Initializing
=nsALIGN 5
SEMSOR LIST
l + () sensALIGN7 49000133  Bluetosth  Coupling 3 ]
LASER PROPERTIES
@ sensALIGN 7 49000680  Bluetooth  Coupling 1 .
@ sersALIGNT 49002181 Bluetooth  Coupling 2 1) SENSOR PROPERTIES
X0 VIEW

Po wybraniu czujnika na potrzeby wymaganej pozycji sprzezenia dotknij pozycji , aby
przej$¢ do pomiaru.

A @ % e Saae T
SETUP INFORMATION COUPLINGS
Coupling Coupling 2 Coupling 3
45000680 ! O n\\‘.‘vﬂt'? O -w:ml:'.rs'g O
@ 3503 @ .5 @ .5
- . . - :
[
.359.3’ . 2.1° .182.0’
= - i
1k === 1k = 4k wam
= - 21—
4 - 4 —— 4 -
N ) R el ) R

Tap(®) to start measurement. @

Dotknij pozycji m, aby rozpocza¢ pomiar Live Trend zespotu wielu sprzegiet.
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LT w ukladach wielu sprzegiet — brakujace wymiary

Live Trend w uktadach wielu sprzegiet — brakujace wymiary

Jezeli w pomiarach Live Trend napedow wieloelementowych brakuje jakich$ wymiarow, na
ekranie pomiaru zostanie wyswietlona wskazowka.

Wskazdéwka "Enter dimension" (Wprowadz wymiar) jest wyswietlana tylko, gdy brakuje
dowolnego wymiaru $rodka odlegtosci od czujnika do sprzegta.

DIM
Ikona wymiaru jest wyswietlana zawsze, gdy brakuje dowolnego wymiaru.

o~ 1 W
a n & = Gl mm
SETUP INFORMATION COUPLINGS
Coupling 1 Coupling 2 ®) Coupling 3 O
45000680 45002181 43000133
3 @ 359.3° ! 350.5
.
)
@:s00 @507
- -

ar
4+
45

GRS

e =

4F .

I R
- 4F -

@ 'DlhT'

DIM
Dotknij pozycji "Enter dimension" (Wprowadz wymiar) lub pozycji , aby uzyskac dostep
do ekranu wymiardéw i wprowadzi¢ zadany wymiar. W tym przykfadzie brakujgcym wymiarem
jest wymiar odlegtosci srodka sprzegta do czujnika w pierwszym sprzegle.

Fas
a »n & = mm i 08 5

[ams | | zes [ 188 (195 | 300 |1

i’ TOREEE <
9
6
3
n

Enter sensor-to-coupling center dimension then tap () “
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Pomiar Live Trend w ukitadach wielu sprzegiet

« Jezeli czujnik zostat zainicjowany, a wigzka lasera wysrodkowana, dotknij m, aby
rozpocza¢ pomiar Live Trend zespotu wielu sprzegiet.

=)

Uwaga
NIE dotykac uzywanych czujnikéw i laseréw sensALIGN ani nie regulowac wigzek lasera
PO rozpoczeciu pomiaru.

DM T RES w‘ﬁ'ﬁ-
€9 ,
SETUP INFORMATION COUPLINGS
ing 1 Coupling 2
49002181 Count: 45000133 Count: 7
9 359.3" ! 359.5*

. 359.8°
-

4 -0.00

Taking measurement paints... E

. Po rozpoczeciu pomiaru na ekranie "Measurement" (Pomiar) wyswietlane sg aktualne wartosci
rozwarcia i przesuniecia sprzegta dla wszystkich sprzegiet (1).
Uwaga: Dotkniecie ramki wartosci sprzezenia umozliwia otwarcie dziennika Live Trend.
Niebieski pasek postepu pomiaru (2) pokazuje przyblizony procent ukonczonego pomiaru.
Dotkniecie pozycji "Information" (Informacje) powoduje wyswietlenie godziny rozpoczecia
pomiaru, zaplanowanego czasu trwania, godziny zakonczenia pomiaru, odstepu prébkowania
oraz liczby wykonanych pomiaréw.
Na pasku stanu pomiaru (3) wys$wietlany jest biezacy stan pomiaru.
Biezacy pomiar mozna zatrzymac przed uptywem ustalonego czasu trwania, dotykajac pozycji

Dotkniecie pozycji Blsslll w trakcie pomiaru powoduje wys$wietlenie wynikéw pomiaru.

- RES
L R

& 030 E

’qjk .10 1
=
v :':: COUPLING 2

' 4~ 0.03
H s i g |[MER v ,-0.06
g (- ) [t 18] 8 Hompparie -

< = [ >

« (1) Kursor pokazuje biezace wyniki na zywo na wykresach dotyczacych wybranego sprzegta.

o (2) Wyswietlane sg wyniki sprzezenia na zywo dotyczace wybranego sprzegta (w tym
przypadku sprzegta nr 2).

. (3) Stuzy do wskazywania sprzegta, ktorego biezace wyniki na zywo sg wyswietlane (w tym
przypadku sprzegto nr 2).
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« (4) Miniaturowa reprezentacja zespotu stuzaca do wyboru sprzegta, ktérego wyniki na zywo
maja by¢ wyswietlane. Wybierz zadane sprzegto, dotykajac strzatki na jego odpowiednim
koncu (w tym przyktadzie strzatka na koricu B sprzegta nr 2).

0 @) . L, . .
« Dotknij pozycji lub ¥ , aby wraocic do ekranu pomiaru i wyswietlic wszystkie pozycje
sprzezenia.
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Wyniki Live Trend w ukiadach wielu sprzegiet

A= @ m g
SETUP INFORMATION COUPLINGS
2
Copplinat O Soupling O
@ 350.4° 359.5°
-
@500 @ sos
= -
4 -0.00 i 0.03
W+ 003 &L 008
@ 4¢ -0.01 @ 4r  -0.02
W+ 002 i -0.06

o 0| %

RES
Dotknij pozycji , aby wyswietli¢ i oceni¢ wyniki. Wyniki mozna ocenia¢ podczas pomiaru
lub po jego zakonczeniu.
Wyniki mozna wyswietlac jako wykresy, wyniki stop i wartosci sprzezenia.

[CRas a20n2amenss)

oM 7= RES
ﬁ o] t': - mim i ﬁihl
) . 9 D
el e

LA
VH oot PLOT SETUP

o COUPLING 1
Vv

o 4~ 0.03
H | S e ez *_-0.05
D 'o'au-m” 200 | @ H Coupling gop a0 4r -0.02
3D @ ¥ Coupling offset 003 & HCoupling offest 0.0 '1* -0.06

< [ [ >

Uwaga

Dotkniecie ramki wartosci sprzezenia umozliwia otwarcie dziennika Live Trend.

e
Th  RESULTS

SAVE

PLOT SETUP
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" [ FTEFETTIIT
RES
) N mm

i o i o I
0.04 | 0.04 | |-0.06 |  -0.15 !
4 003 4 -0.05

—— SAVE

—_—
4 -0.01 4 -0.02
4+ 0.02 4 -0.06

0.04 | 0.07 0.07 | | 0.1
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Aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika i
lasera sensALIGN 7

Y

Uwaga
Jezeli zaréwno czujnik, jak i laser dziatajg na starszym oprogramowaniu sprzetowym,
zaleca sie najpierw aktualizacje czujnika, a nastepnie lasera.

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika do nowszej
wersji

Mozliwe jest przeprowadzenie aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika
bezposrednio za pomocg wzmocnionego urzadzenia dotykowego. Jezeli czujnik ze starszg
wersjg oprogramowania sprzetowego jest podtgczony do wzmocnionego urzadzenia przez
Bluetooth, na wys$wietlaczu pojawi sie powiadomienie o aktualizacji oprogramowania
sprzetowego czujnika.

Do you want to update a sensor with S/N 490026377

e lle

Zaleca sie przeprowadzenie aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika. Dotknij

@ , aby rozpocza¢ aktualizacje czujnika. Zostanie wyswietlony nastepujacy ekran
aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Do you wand 1o update sensor SN 49002637 firrmwane from version 1.30ta 1.317

Na ekranie zostanie wyswietlona informacja, ze we wzmocnionym urzadzeniu dotykowym

dostepna jest nowsza wersja oprogramowania sprzetowego czujnika. Dotknij @ , aby
zaktualizowad czujnik podtgaczony poprzez Bluetooth.
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SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor frrware upgrade in progress 0%

1.3 1.30

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor fiermvware upgrade in progress 40%

1.31 1.30

Po udanym zakoriczeniu procesu aktualizacji zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firrmwane update finished successiully.

Czujnik zostat zaktualizowany do nowszej wersji dostepnej we wzmocnionym urzadzeniu

dotykowym. Dotknij , aby zamkna¢ ekran aktualizacji.

Nowa wersja oprogramowania czujnika pojawi sie w obszarze "Sensor properties"
("Wtasciwosci czujnika"), do ktérego mozna uzyskac dostep, dotykajac dowolnego obszaru
czujnika (1) na ekranie pomiarowym.
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Rotat@shafts e 1ap (& or @ to Migasure

INFORMATION

-t

Serial number 490028637
[ ]

Angle /"
Temperature 26.5°C

SEMSOR LIST
Battery stalus 100%
Calibration expiry date 15.09.2017 LASER PROPERTIES

[Sﬂ\sul FW wersion 1.3 ]

Sensor HW version 1.06
Laser stalus Lazer Centered

Jezeli aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika nie zostanie przeprowadzona, gdy
pojawi sie powiadomienie, proces aktualizacji mozna zainicjowac za pomocg obszaru "Sensor
properties" ("Wtasciwosci czujnika"). Wskazowka "UPDATE" ("AKTUALIZACIA") wyswietlana
jest obok starszej wersji oprogramowania sprzetowego czujnika.

om0 oo vass]
INFORMATION i -]
Serial number 490028637
Ansghe 359.3°
Temperature 25.5°C
SEMSOR LIST
Battery stalus 100%
Calibration expiry date 15.09.2017 LASER PROPERTIES

Sensor FW version

Sensor HW vorsion

Laser status

Dotknij opcji "UPDATE" ("AKTUALIZACJA"), aby kontynuowa¢ aktualizacje oprogramowania
sprzetowego czujnika.

Y

Uwaga
Powiadomienie o aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika jest wyswietlane
raz dziennie, az do zakonczenia aktualizacji oprogramowania.

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego lasera do nowszej wersji

Jezeli uzywany jest laser ze starszg wersjg oprogramowania sprzetowego, powiadomienie o
aktualizacji oprogramowania sprzetowego lasera pojawi sie na wyswietlaczu wzmocnionego
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urzadzenia dotykowego.

Do you want to update a laser with S/N 491025587

[0 [[o]

Dotknij , aby rozpoczac¢ aktualizacje lasera. Zostanie wyswietlony nastepujacy ekran
aktualizacji oprogramowania sprzetowego lasera.

LASER FIRMWARE UPDATE

Do you want 1o update laser S/N 49102558 firmware from version 1.04 to 1.087

(@ [[@]

Na ekranie zostanie wyswietlona informacja, ze we wzmocnionym urzadzeniu dotykowym

dostepna jest nowsza wersja oprogramowania sprzetowego lasera. Dotknij , aby
wykonac.

LASER FIRMWARE UPDATE

Connect the laser with a cable to the device and press a button

le @

[0

Powyzsze zacheca uzytkownika do podtaczenia lasera do wzmocnionego urzadzenia
dotykowego za pomocg dostarczonego przewodu. Podtgcz w sposdb przedstawiony na

ilustracji, a nastepnie dotknij E, aby rozpoczac¢ aktualizacje oprogramowania
sprzetowego.
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LASER FIRMWARE UPDATE

Lager firmwane upgrade in progress 0%

o o

1.08

LASER FIRMWARE UPDATE

Laser firmware upgrade in progress 43%

Po udanym zakonczeniu procesu aktualizacji zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

LASER FIRMWARE UPDATE

Laser firmware update finished successfully,

Laser zostat zaktualizowany do nowszej wersji dostepnej we wzmocnionym urzadzeniu

dotykowym. Dotknij , aby zamkna¢ ekran aktualizacji.

Nowa wersja oprogramowania sprzetowego lasera pojawi sie w obszarze "Laser properties"
("Wtasciwosci lasera"), do ktdrego mozna uzyskac dostep, dotykajac dowolnego obszaru
lasera (1) na ekranie pomiarowym.
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RelEt@shafs e 1ap (& or (@ to figasure

INFORMATION
Serial nurmber
Angle
Temperalure
Battery status

Calibeation expiry date

[Sﬂ\sul FW version

Sensor HW version

Laser staius

SENSOR PROPERTIES

Jezeli aktualizacja oprogramowania sprzetowego lasera nie zostanie przeprowadzona, gdy
pojawi sie powiadomienie, proces aktualizacji mozna zainicjowac za pomocg obszaru "Laser
properties" ("Wtasciwosci lasera"). Wskazowka "UPDATE" ("AKTUALIZACJIA") wyswietlana jest
obok starszej wersji oprogramowania sprzetowego lasera.

INFORMATION
Serial nurnber
Angle
Temperalure
Battery status

Calibration expiry date

Laser FW version | UPDATE 1.04

Laser HW versian

Laser mode

Laser status

Dotknij opcji "UPDATE" ("AKTUALIZACIA"), aby kontynuowa¢ aktualizacje oprogramowania

sprzetowego lasera.

==

Uwaga

Powiadomienie o aktualizacji oprogramowania sprzetowego lasera jest wyswietlane raz
dziennie, az do zakonczenia aktualizacji oprogramowania.

Powiadomienie o kalibracji czujnika i lasera

G@Uwaga

Co dwa lata nalezy sprawdzi¢ precyzje kalibracji czujnika i lasera. Przypomina o tym

fouch

221



Pomoc

okragta etykieta znajdujqca sie na spodzie danego komponentu.

W celu sprawdzenia kalibracji i przeprowadzenia kontroli czujnik i laser nalezy zwrocic
do autoryzowanego centrum serwisowego PRUFTECHNIK. W celu uzyskania pomocy
nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem PRUFTECHNIK lub odwiedzié
www.pruftechnik.com.

Y

Uwaga
Termin kalibracji czujnika znajduje sie rowniez w obszarze "Sensor properties"
("Witasciwosci czujnika").

ST
INFORMATION o i
Serial nurmber 49002637
Anighe 358,37
Temperature 25.5°C
SENSOR LIST
Battery status 100%
Calibration expiry date LASER PROPERTIES
Sensol FW version i
SENSOR PROPERTIES
Sensor HW version 1.06
Y VIEW
Laser status Laser Centered

H

Termin kontroli lasera znajduje sie rowniez w obszarze "Laser properties"
("Witasciwosci lasera").

INFORMATION

e
Serial nurnber 3100126
e o %
Temperature 255°C

SENSOR LIST
Battery status s
Cabibeation expiry date | 28.04.2016 LANER PROPETTER
Laser FW version 0.32

SENSCR PROPERTIES
Laser HW wersian 1.00
XY VIEW

Laser mode sensALIGN 5
Laser status Laser Contared

H

Jezeli termin kalibracji lub kontroli uptynat, zostanie on oznaczony na czerwono.
Terminy kalibracji czujnika i lasera pojawig sie réowniez w raporcie pomiarowym
aktywow, jezeli aktywowany jest punkt menu "Alignment measurement components"
("Komponenty pomiaru osiowania") w obszarze "Generating report" ("Generowanie
raportu").

P T
A 2 & BN mm (2 s
&
VH SAVE
v
B 1]
4¢ -0.04
o 4 -0.01
4% -0.60
4k 0.04

T*’P“hﬁ”t e “
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Date 19.02.2020
Results as Found
Tolerances (@]

Axial clearance

[ Alignment measurement componenis Q ]

Signature

Aligrment measurement equipment used
DEVICE:
Type: OPTALIGN touch Serial number: 50200126 Firmware wersion: 2.3

SENSORS.

Type: sensALIGN 7 Sedal number 49002637
LASERS:

Type: sensALIGN 7 Serial number: 49100054

Drainsge Pump 234D 1902 2020 19.02.2020 2
14.53.96 pal

N

Jezeli termin kalibracji czujnika i/lub lasera uptynat, a komponenty sg potaczone poprzez
Bluetooth lub przewodowo ze wzmocnionym urzadzeniem dotykowym, na wyswietlaczu pojawi
sie odpowiednie powiadomienie o uptynieciu terminu kalibracji.

Do you want to update a sensor with S/N 490026377

10

Jezeli uptynat termin kontroli lasera, a laser jest w uzyciu, na wyswietlaczu pojawi sie
powiadomienie o uptynieciu terminu kontroli.

Laser 5/N 49100054 calibration overdue

W obu przypadkach dotknij , aby zamkna¢ odpowiednie powiadomienie.
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sensALIGN 5 aktualizacja oprogramowania sprzetowego
czujnika

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika do nowszej
wersji

Mozliwe jest przeprowadzenie aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika
bezposrednio za pomocg wzmocnionego urzadzenia dotykowego. Jezeli czujnik ze starszg
wersjgq oprogramowania sprzetowego jest podtgczony do wzmocnionego urzadzenia przez
Bluetooth, na wyswietlaczu pojawi sie powiadomienie o aktualizacji oprogramowania
sprzetowego czujnika.

Do you want to update a sensor with S/M 3907102167

@ [e]

Zaleca sie przeprowadzenie aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika. Dotknij

@ , aby rozpocza¢ aktualizacje czujnika. Zostanie wyswietlony nastepujacy ekran
aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Do you wani io update sensor 5/N 39010216 firmwarne from version 1.00 to 1.017

N (N

Na ekranie zostanie wyswietlona informacja, ze we wzmocnionym urzgdzeniu dotykowym

dostepna jest nowsza wersja oprogramowania sprzetowego czujnika. Dotknij , aby
zaktualizowac czujnik podtaczony poprzez Bluetooth.
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SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmewane upgrade in progress 0%

16 @

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor fiermvware upgrade in progress 40%

[c] o @

Po udanym zakoriczeniu procesu aktualizacji zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firrmwane update finished successiully.

Czujnik zostat zaktualizowany do nowszej wersji dostepnej we wzmocnionym urzadzeniu

dotykowym. Dotknij , aby zamkna¢ ekran aktualizacji.

Nowa wersja oprogramowania czujnika pojawi sie w obszarze "Sensor properties"
("Wtasciwosci czujnika"), do ktérego mozna uzyskac dostep, dotykajac dowolnego obszaru
czujnika (1) na ekranie pomiarowym.

fouch 225



Pomoc

-
¢ Tap € ) torotate then tap Bor @to
Lake first point

INFORMATION

Serial number 300216
Arsghe oo
Temperature 27.5%C
Battery stalus 100%
Calibration expiry date 18.02.2018
[Sﬂ\sul FW version 1.m
Sonsor HW varsion 1.00

Laser stalus Lazer Centered

Jezeli aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika nie zostanie przeprowadzona, gdy
pojawi sie powiadomienie, proces aktualizacji mozna zainicjowac za pomocg obszaru "Sensor
properties" ("Wtasciwosci czujnika"). Wskazowka "UPDATE" ("AKTUALIZACIA") wyswietlana
jest obok starszej wersji oprogramowania sprzetowego czujnika.

[ TSR
INFORMATION i -]
Serial number 3900216
Temperature 28.0°C
SEMSOR LIST
Battery stalus 100%
Calibration expiry date 18.02.2018 LASER PROPERTIES

Sensor FW version

Sensor HW vorsion

Laser status

Dotknij opcji "UPDATE" ("AKTUALIZACJA"), aby kontynuowa¢ aktualizacje oprogramowania
sprzetowego czujnika.

Y

Uwaga
Powiadomienie o aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika jest wyswietlane
raz dziennie, az do zakonczenia aktualizacji oprogramowania.

Powiadomienie o kalibracji czujnika i lasera

Y

Uwaga
Co dwa lata nalezy sprawdzi¢ precyzje kalibracji czujnika i lasera. Przypomina o tym
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okragta etykieta znajdujaca sie z tytu danego komponentu.

W celu sprawdzenia kalibracji i przeprowadzenia kontroli czujnik i laser nalezy zwrocic
do autoryzowanego centrum serwisowego PRUFTECHNIK. W celu uzyskania pomocy
nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem PRUFTECHNIK lub odwiedzi¢
www.pruftechnik.com.

Y

Uwaga
Termin kalibracji czujnika znajduje sie rowniez w obszarze "Sensor properties"
("Wihasciwosci czujnika").

TN TR
INFORMATION i o
Sefial nurmber 39010216
Temperature 20.0°C
SEMSOR LIST
Battery stalus 100%
Coltwation expry dte LASER prosERTIES
Sensor FW version m
ENSOR ERTIE
Sensor HW version 1.00
Lager status Lager Centered

Termin kontroli lasera znajduje sie rowniez w obszarze "Laser properties" ("Wtasciwosci

n
lasera").
- 1542 ]
INFORMATION i o
Serial nurnber 39100126
Temperature 255°C
SEMSOR LIST
Battery status 0%
Cabibeation expiry date |7! 04,2016 AT PROPIRTING
Laser FW version 032
SENSCR PROPERTIES
Lasér HW version 1.00
XY VIEW
Laser mode sensALIGN 5
Laser status Laser Contered

I%i

Jezeli termin kalibracji uptynat, zostanie on oznaczony na czerwono.
Terminy kalibracji czujnika i lasera pojawig sie réwniez w raporcie pomiarowym
aktywow, jezeli aktywowany jest punkt menu "Alignment measurement components"
("Komponenty pomiaru osiowania") w obszarze "Generating report" ("Generowanie
raportu").

GENERATING REPORT

Date 20.02.2020
Resuhs as Found
Tolerances

Axial clearance

[ Alignment measurement componenis

Signature

SR T

AlGAent Mdaturemenl Sugment ubed

DEVICE
— Type: OPTALIGN touch Sedial number. 50200126 Firrnware version: 1.3 _
SENSORS:
toug 227
Typee: sensALIGN & Serial number. 290102146

LASERS

Type: senaALIGN 5 Serial number: F1001 26
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Jezeli termin kalibracji czujnika i/lub lasera uptynat, a komponenty sa potaczone poprzez
Bluetooth lub przewodowo ze wzmocnionym urzgdzeniem dotykowym, na wyswietlaczu
pojawi sie odpowiednie powiadomienie o uptynieciu terminu kalibracji.

Sensor S/N 39100018 calibration overdue

Laser 5/N 39100126 calibration overdue

Dotknij , aby zamkna¢ to powiadomienie.
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Najlepsze praktyki

Instalacja czujnika i lasera

>> Ekran ,Wymiary” pokazuje strony, po ktérych majq zostac zainstalowane czujnik i laser. W

razie potrzeby nalezy skorzystac z "-ﬁe, ikony ,Kamera”, aby obrdci¢ widok na ekranie w celu
przedstawienia maszyn tak, jak fizycznie wygladaja.

>> Uchwyty montowac bezposrednio na watach lub sprzegtach.

>> Czujnik i laser zamontowac tak nisko, jak to tylko mozliwe na dostarczonych stupkach
nos$nych. Sprzegta nie moga blokowac Sciezki wigzki lasera.

>> Zamontowac laser na maszynie oznaczonej jako nieruchoma, a czujnik na maszynie
oznaczonej jako ruchoma.

>> Zaréwno czujnik jak i laser nie mogaq sie dotykac¢, nie mogg tez dotykac¢ obudowy maszyny
podczas obrotu watu.

Wprowadzanie wymiaréw

>> Dopuszczalne sg wymiary pobrane w granicach + 3 mm [+ 1/8 cala).

>> Przy wprowadzaniu wymiaru miedzy przednimi a tylnymi tapami nalezy wprowadzi¢
odlegtos¢ miedzy srodkiem dwach $rub tap.

Inicjowanie czujnika

>> W razie wystagpienia ,btedu komunikacji”, dotknij obszar wykrywacza pod wskazéwka ,Btad
komunikacji” a nastepnie , Lista czujnikow” w celu sprawdzenia, czy czujnik zostat wykryty.

Przyczyny, ktére moga mie¢ wptyw na pomiary

>> Nieprawidtowe lub luzne zamontowanie ramy uchwytu, stupkéw nosnych

>> Nieprawidtowe lub luzne zamontowanie czujnika i lasera na stupkach nosnych
>> Luzne $ruby kotwigce maszyny

>> Niestabilny lub uszkodzony fundament maszyny

>> Zamontowane elementy uderzajg w fundament maszyny lub obudowe maszyny lub rame
podczas obrotu watu

>> Zamontowane elementy przesunety sie podczas obrotu watu
>> Nieréwne obroty watu
>> Zmiana temperatury wewngtrz maszyn

>> Wibracje zewnetrzne spowodowane przez inne maszyny wirnikowe

Wyniki i Live Move
>> V to orientacja pionowa maszyn przy widoku z boku.
>> H to orientacja pozioma maszyn przy widoku z gory.

>> Wyniki tap stosowane przy korygowaniu rozosiowania to wartosci pozycji wzgledem
maszyny referencyjnej.

>> Pogrubione, pokolorowane strzatki tolerancji tap pokazujq kierunek oraz wielkos$¢
przesuniecia maszyny. Kod koloru pokazuje rowniez uzyskang tolerancje osiowania.
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Dane techniczne — urzadzenie dotykowe

Jednostka
centralna

Wyswietlacz

Wskazniki LED

Zasilacz

Interfejs
zewnetrzny

Ochrona
przed
Srodowiskiem

Préba zrzutowa

Zakres
temperatur

Wymiary

Masa

Procesor: 1,0 GHz quad core ARM®Cortex-A9
Pamieé: 2 GB RAM, 1 GB wewnetrznej pamieci Flash, 32 GB pamieci na
karcie SD

Technologia: Projekcyjny pojemnosciowy ekran wielodotykowy

Typ: Transmisyjny (mozliwy do odczytu w Swietle stonecznym),
podswietlany graficzny wyswietlacz kolorowy TFT

Optycznie zespolony, ochronny wyswietlacz przemystowy, zintegrowany
czujnik oswietlenia pozwalajacy na automatyczng regulacje jasnosci
wyswietlacza

Rozdzielczos¢: 800 x 480 pikseli

Wymiary: Przekatna 178 mm (7")

3 LED dla stanu akumulatora
1 LED dla komunikacji WiFi

Czas roboczy: 12 godzin typowego uzywania (na podstawie cyklu
roboczego

pomiar 25%, obliczenia 25%, tryb uspienia 50%)

Akumulator: Akumulator litowo-jonowy 3,6 V/80 Wh

Adapter AC/tadowarka: 12 V/36 W; standardowe ztacze barytkowe (5,5
x 2,1 x 11 mm)

Host USB dla karty pamieci

Podrzedny USB dla komunikacji PC, tadowanie (5V DC/1,5 A)
RS-232 (szeregowy) dla czujnika

RS-485 (szeregowy) dla czujnika

I-Data dla czujnika

Zintegrowana komunikacja bezprzewodowa Bluetooth® (zasieg w
bezposredniej linii do 30 m/100 stop w zaleznosci od warunkow
srodowiskowych)

Zintegrowany bezprzewodowy LAN IEEE 802.11 b/g/n do 72,2 Mbps (w
zaleznosci od konfiguracji)

Zintegrowany RFID z mozliwoscig odczytu i zapisu (w zaleznosci od
konfiguracji)

IP 65 (pytoszczelnos¢ i odpornosc na zachlapanie) — zgodnie z definicjg
zawartg w rozporzadzeniu DIN EN 60529 (VDE 0470-1), odpornos$c na
wstrzasy

Wilgotnos¢ wzgledna: od 10% do 90%

1 m (3 1/4 stopy)

Dziatanie: od 0°C do 40°C (od 32°F do 104°F)
tadowanie: od 0°C do 40°C (od 32°F do 104°F)
Przechowywanie: od -10°C do 50°C (od 14°F do 122°F)

Okoto 273 x 181 x 56 mm [10 3/4” x 7 1/8” x 2 3/16"]
Ok. 1,88 kg (4,1 funta)
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Kamera 5 MP wbudowana (w zaleznosci od konfiguracji)
LEDy: Grupa ryzyka 1 zgodnie z IEC 62471:2006

Zgodnosc CE Patrz certyfikat zgodnosci CE na stronie internetowej
www.pruftechnik.com

Walizka Standardowa: ABS, testowane na upadek (2 m/6 1/2 stép)
Wymiary: Okoto 470 x 388 x 195 mm [18 1/2" x 159/32" x 7 11/16"]
Waga: tacznie z wszystkimi cze$ciami standardowymi - ok. 8,5 kg (18,7

funta)
Zgodnos¢ FCC Wymagania spetnione (patrz dostarczony dokument ,, Informacje o
bezpieczenstwie i informacje ogdlne”)
Krajowe Zatwierdzenia udzielone dla konkretnych regionow (patrz dostarczony
certyfikaty dokument ,Informacje o bezpieczenstwie i informacje ogoélne”)
radiowe
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Dane techniczne - laser sensALIGN 7

Typ
Diody LED

Zasilanie

Stopien ochrony

Zakres
temperatur

Wymiary
Waga

Moc wigzki
Dtugosc fali

Klasa ochrony

Rozbieznos¢
wigzki

Rozdzielczos¢
inklinometru

Btad
inklinometru

Zgodnosc¢ z CE

Laser potprzewodnikowy

1 dioda LED wskazujaca transmisje lasera
1 dioda LED wskazujaca stan baterii

Czas pracy: 70 godzin ciggtej pracy (akumulator Li-Poly)
Bateria: litowo-polimerowy akumulator 3,7V / 1,6 Ah 6 Wh
AC adapter / tadowarki: 5V /3 A

IP 65 (pyto- i bryzgoszczelny) - zgodnie z norma
DIN EN 60529 (VDE 0470-1), odporny na wstrzasy
Wzgledna wilgotnosé: 10% do 90%

Pracy: -10°C to 50°C (14°F to 122°F)
tadowania: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
Przechowywania: -20°C to 60°C (-4°F to 140°F)

W przyblizeniu. 103 x 84 x 60 mm (4 1/16" x 3 5/16" x 2 3/8")
W przyblizeniu. 330 g [11.6 0z]

< 1mW

630 - 680 nm (czerwona, widzialna)

Klasa 2 zgodnie z IEC 60825-1:2007
Laser jest zgodny z 21 CFR 1040.10i 1040.11 za wyjatkiem odchytek
moc zwigzanych z Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007.

0.3 mrad
0.1°

+ 0.25% petnej skali

Jest zgodny z certyfikatem CE, informacje na stronie
www. pruftechnik.com.pl
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Dane techniczne - czujnik sensALIGN 7

Procesor

Diody LED

Zasilanie

Stopien ochrony

Swiatta otoczenia
ochrona

Zakres
temperatur

Wymiary
Waga

Zakres
pomiarowy

Rozdzielczos¢
pomiaru

Btad pomiaru

Rozdzielczos¢
inklinometru

Btad
inklinometru

Pomiar drgan

Interfejs
zewnetrzny

Zgodnosc¢ z CE

Krajowe
certyfikaty
radiowe

Typ: ARM Cortex™ M3
Pamiec: 2 GB pamieci flash

4 diody LED do ustawienia lasera
1 dioda LED do komunikacji Bluetooth®
1 dioda LED wskazujgca stan baterii

Czas pracy: 12 godzin ciggtej pracy
Baterie: Akumulator Litowo Polimerowy 3.7V / 1.6 Ah 6 Wh

IP 65 (pyto- i bryzgoszczelny) - zgodnie z norma
DIN EN 60529 (VDE 0470-1), odporny na wstrzasy
Wzgledna wilgotnosé: 10% do 90%

Optyczne i elektroniczne aktywna cyfrowa kompensacja

Pracy: -10°C to 50°C (14°F to 122°F)
tadowania: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
Przechowywania: -20°C to 60°C (-4°F to 140°F)

W przyblizeniu. 103 x 84 x 60 mm (4 1/16" x 3 5/16" x 2 3/8")
W przyblizeniu. 310 g (10.9 0z)

Nieograniczony, rozszerzalny dynamicznie (US. Patent 6,040,903)
1um

< 1.0%
0.1°

£ 0.25% petnej skali
mm/s, RMS, 10Hz to 1kHz, 0 mm/s — 5000/f ¢ mm/s2 (f in Hertz [1/s])
Zintegrowany modut Bluetooth® Class 1 komunikacja bezprzewodowa,

RS232, RS485, I-Data

Jest zgodny z certyfikatem CE, informacje na stronie
www.pruftechnik.com.pl

Zatwierdzenia udzielone dla konkretnych regionéw (patrz dostarczony
dokument ,Informacje o bezpieczenstwie i informacje ogdlne”)
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Dane techniczne — czujnik sensALIGN 5

Typ

Wskazniki LED

Zasilanie

Ochrona przed
czynnikami
srodowiskowymi

Ochrona przed
wptywem Swiatta
zewnetrznego

Zakres temperatur

Wymiary
Masa

Zakres pomiaru

Rozdzielczos¢
pomiaru

Stopien pomiaru

Doktadnos$¢ pomiaru
($red.)

Rozdzielczos¢
inklinometru

Btad inklinometru

Interfejs
zewnetrzny

Czujnik 5-osiowy: Dwie ptaszczyzny (cztery osie
przesuniecia i kat)

Jedna dioda LED do regulacji lasera i wskazywania stanu
baterii

Jedna dioda LED do wskazywania stanu komunikacji
Bluetooth®

Bateria/akumulator: akumulator litowo-jonowy 3,7 V/5 Wh
Czas pracy: 10 godzin (uzywanie ciggte)

Czas tadowania: tadowarka — 2,5 godz. do 90%; 3,5 godz.
do 100%

Port USB — 3 godz. do 90%; 4 godz. do 100%

IP 65 (pytoszczelny i bryzgoszczelny), odporny na
uderzenia
Wilgotno$¢ wzgledna: Od 10% do 90%

Tak

Dziatanie: -10°C do 50°C (14°F do 122°F)
tadowanie: od 0°C do 40°C (od 32°F do 104°F)
Przechowywanie: -20°C do 60°C (-4°F do 140°F)

Okoto 105 x 74 x 58 mm (4 9/64" x 2 29/32" x 2 1/4")
Ok. 2359 (8,3 0z.)

Nieograniczony, zwiekszany dynamicznie (patent USA
6,040,903)

1 pm (0,04 mil) i 10 pRad (katowa)

Okoto 20 Hz

> 98%

0,1°

0,3% petna skala

Zintegrowany modut komunikacji bezprzewodowej
Bluetooth 4.1 Smart Ready
USB 2.0 Full Speed

fouch

234



Pomoc

Odlegtosc¢ przesytu Do 30 m (98 stop) w polu widzenia

Zgodnosc¢ CE Swiadectwo zgodnoéci CE mozna znalez¢ w witrynie
www.pruftechnik.com

Krajowe certyfikaty Zatwierdzenia udzielone dla konkretnych regionéw (patrz
radiowe dostarczony dokument ,Informacje o bezpieczenstwie i
informacje ogdlne”)
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Dane techniczne — laser sensALIGN 5

Typ

Zasilanie

Ochrona przed
czynnikami
Srodowiskowymi

Zakres temperatur

Wymiary
Masa
Dtugosc fali

Klasa
bezpieczenstwa

Srodki ostroznosci
Moc wigzki
Rozbieznos¢ wigzki

Zgodnosc¢ CE

Laser potprzewodnikowy

2 baterie 1,5V IEC LR6 (,AA")
Czas pracy: 180 godz.

IP 65 (pytoszczelny i bryzgoszczelny), odporny na uderzenia
Wilgotnos$¢ wzgledna: Od 10% do 90%

Dziatanie: -10°C do 50°C (14°F do 122°F)
Przechowywanie: -20°C do 60°C (-4°F do 140°F)

Okoto 105 x 74 x 47 mm (4 9/64" x 2 29/32" x 1 27/32")
Ok. 2259 (7,9 0z.)
630 - 680 nm (czerwona, widoczna)

Klasa 2 na podstawie IEC 60825-1:2007

Laser jest zgodny z normami z 21 CFR 1040.10i 1040.11 z wyjatkiem
odstepstw wynikajacych z dokumentu Laser Notice No. 50 z 24 czerwca
2007 roku.

Nie spogladac bezposrednio na wigzke lasera
<l mW
0,3 mrad

Swiadectwo zgodnosci CE mozna znalezé w witrynie
www.pruftechnik.com
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