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Vorwort
Einfitirung

1. Vorwort

Einflihrung

Das Fluke 830 Laser Alignment Tool ist ein laseroptisches Ausrichtungsgerat, das
ausschlief3lich zur Wellenausrichtung in industriellen Anwendungen verwendet
wird. Das anwenderfreundliche Tool, mit dessen Hilfe der Ausrichtzustand
drehender Maschinen bestimmt werden kann, verfiigt Gber eine alphanumeri-
sche Tastatur mit ergonomisch angeordneten Navigationstasten fur die Eingabe
samtlicher Daten. Das Produkt besitzt zudem einen TFT-Farbbildschirm mit
hoher Auflésung und Hintergrundbeleuchtung, eine beachtliche Speicherka-
pazitat fur bis zu 200 Dateien und eine LED-Anzeige, die ohne Verzdgerung
den aktuellen Ausrichtzustand der jeweiligen Maschinen angibt. Das Produkt
verwendet Akkus und Funk-Kommunikationstechnologie zwischen Produkt und
Sensor.

Kontakt mit Fluke aufnehmen

Sie kénnen Fluke Uber eine der folgenden Telefonnummern erreichen:
USA: 1-800-760-4523

Kanada: 1-800-36-FLUKE (1-800-363-5853)

Europa: +31 402-675-200

Japan: +81-3-6714-3114

Singapur: +65-6799-5566

Weltweit: +1-425-446-5500

Oder besuchen Sie Fluke’s Website unter www.fluke.com.
Registrieren kénnen Sie lhr Produkt unter http://register.fluke.com.
Unter folgendem Link kdnnen Sie die neuesten Erganzungen zu dieser Bedie-
nungsanleitung einsehen, ausdrucken und herunterladen
http://www.fluke.com/fluke/dede/support/manuals/default.htm.


http://www.fluke.com
http://register.fluke.com
http://us.fluke.com/usen/support/manuals
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Sicherheitsinformation

Eine Warnung weist auf Gefahren hin, die zu Gesundheitsschaden fiihren
konnen. Vorsicht weist auf die Gefahr einer Fehlbedienung hin, die einen
Sachschaden verursachen kann.

A & Warnung

Zur Verhinderung von Augenschéaden und anderen Gesundheitsschéaden:

e Blicken Sie niemals in den Laserstrahl. Richten Sie den Laserstrahl
niemals direkt oder indirekt tiber reflektierende Oberflachen auf
Personen oder Tiere.

¢ Blicken Sie nicht mit optischen Geréten direkt in den Laserstrahl
(zum Beispiel mit Fernglasern, Teleskopen oder Mikroskopen).
Optische Gerate konnen den Laserstrahl fokussieren und das Auge
beschadigen.

¢ Verwenden Sie das Produkt ausschlieBlich wie vorgesehen.
Andernfalls kann eine gefahrliche Laserstrahlenbelastung auftreten.

e Das Produkt nicht 6ffnen. Der Laserstrahl ist fiir das menschliche
Auge gefahrlich. Lassen Sie das Produkt ausschlieBlich von einer
zugelassenen Fachwerkstatt reparieren.

A A Warnung

Zur Verhinderung von méglichen Stromschléagen, Feuer oder
Personenschaden:

¢ Lesen Sie die Sicherheitsinformationen vor Gebrauch des Produkts
vollstiandig durch.

e Lesen Sie alle Anweisungen sorgféltig durch.

e Verwenden Sie das Produkt ausschlieBlich wie vorgesehen.
Andernfalls kann der seitens des Produkts bereitgestellte Schutz
beeintrachtigt werden.

e Vergewissern Sie sich, dass samtliche Maschinen bei Wartungsar-
beiten abgeschaltet und entsprechend gekennzeichnet sind, und
weder unbeabsichtigt noch bewusst angelassen werden kénnen.

o Verwenden Sie das Produkt nicht in der Nahe explosiver Gase oder
Dampfe

¢ Verwenden Sie ausschlieBlich die im Lieferumfang enthaltene
externe Netzstromversorgung.

¢ Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn es fehlerhaft arbeitet.

o Verwenden Sie ausschlieBlich die vorgesehenen Ersatzteile.

e Lassen Sie das Produkt ausschlieBlich von zertifiziertem Personal
reparieren



Vorwort
Sicherhertsinformadtion

Tabelle 1-1 ist eine Liste der an dem Gerat und in dieser Bedienungsanleitung
verwendeten Symbole.

Tabelle 1-1. Symbole

Symbol

Beschreibung

Wichtige Informationen. Siehe Bedienungsanleitung.

Warnung. Laser.

Entspricht relevanten australischen Standards.

Entspricht den Anforderungen der Europaischen Union und
der Europaischen Freihandelsassoziation.

Entspricht relevanten stidkoreanischen EMV-Standards.

us

Entspricht relevanten nordamerikanischen Sicherheitsstan-
dards.

ERBREEE

Dies Produkt erfiillt die Anforderungen an die Hersteller-
verantwortung gemafl WEEE-Richtlinie (2002/96/EG). Die
Kennzeichnung weist darauf hin, dass dieses elektrische/
elektronische Produkt nicht im Hausmuill entsorgt werden
darf. Produktkategorie: Bezugnehmend auf die in Anhang |
der WEEE-Richtlinie aufgefihrten Produktarten, ist dieses
Produkt als Produkt der Kategorie 9 ,Uberwachungs- und
Kontrollinstrumente” eingestuft. Dieses Produkt nicht im
unsortierten Hausmull entsorgen. Informationen Uber die
Entsorgung des Produkts finden Sie auf der Website von
Fluke.
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Paket
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2. Paket

Tabelle 2-1 ist eine Liste aller im Lieferumfang des Produkts enthaltenen Artikel.
Diese Artikel werden in Abbildung 2-1 dargestellt.

Tabelle 2-1. Inhalt des Pakets

Artikel Beschreibung Teilenummer
(1] Fluke 830 Laser Alignment Tool 4503893
(2] Koffer 4462624
(3] Sensor inkl. Staubschutzkappe und Kabel flir Funkmodul 4503893
o Prisma inkl. Staubschutzkappe 4476454
(5] Ketten-Spannvorrichtung (2 Stk.) — jede Vorrichtung beinhal- | 4503916
tet zwei Haltestangen und eine Kette

(6 Funkmodul 4476367
(7] Sensorkabel 4503940
(8] Adapter/Ladegerat 4503957
(9] PC-Kabel 4503925
(10} USB-Kabel 4503933
(11) USB-Stick 4473175
® Reinigungstuch 2687537
® Kurzanleitung 4473130
[14) Sicherheitsdatenblatter 4473148
® Bedienungsanleitung n.v.




830
Bedienungshanabucti

Abbildung 2-1. im Lieferumfang des Produkts enthaltene Artikel



Sicherheits- und Betriebshinweise
Informationen zur Bearenung

3. Sicherheits- und Betriebshinweise

Das Produkt ist ausschlieRlich zur Wellenausrichtung in industriellen
Anwendungen vorgesehen. Das Produkt muss vor mechanischen Einwirkun-
gen wie Schlagen oder StoRen geschitzt werden. Es darf ausschlieRlich von
entsprechend ausgebildetem Personal bedient werden. Wir ibernehmen keine
Haftung, wenn Komponenten oder Bedienvorgange, wie sie in diesem Handbuch
beschrieben sind, ohne Erlaubnis des Herstellers verandert werden.

Tipp zur Bedienung
Ein Hinweis gibt allgemeine Informationen und Tipps zur Bedienung des
Produkts.

IP Klassifikation

Das Produkt ist staubdicht und spritzwassergeschutzt (IP65). Sensor und Prisma
erfillen vollstandig die Anforderungen gemaf IP67 (staubdicht und gegen kurz-
zeitiges Eintauchen geschiitzt).

Lasersicherheit

Das Produkt verwendet einen Laserstrahl der Schutzklasse Il. Der Laser erflllt
die Anforderungen von IEC/EN 60825-1 und der nordamerikanischen FDA-
Spezifikation 21 CFR Ch. 1, Teil 1040.10 und 1040.11 mit Laser-Notice 50. Der
Laser arbeitet mit einer Wellenlange von 670 nm und einer maximalen Pulsdauer
von 128 ps, einer maximalen Strahlungsstarke von 0,8 mW und einer maximalen
Strahlungsenergie pro Puls von 0,1 pJ. Das Produkt erfordert keinerlei Wartung
zur Einhaltung der zuvor genannten Spezifikationen.

A & Warnung

e Blicken Sie niemals in den Laserstrahl. Richten Sie den Laserstrahl
niemals direkt oder indirekt tiber reflektierende Oberflachen auf
Personen oder Tiere.

¢ Blicken Sie nicht mit optischen Geréten direkt in den Laserstrahl
(zum Beispiel mit Fernglasern, Teleskopen oder Mikroskopen).
Optische Gerate kénnen den Laserstrahl fokussieren und das Auge
beschadigen.

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT
1=650nm,<1mW,EN60825-1:2007
‘COMPLIES WITH 21 CFR 1040.10

AND 1040.11

Abbildung 3-1. Warnung Lasersicherheit 7
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Informationen zur Bedienung

Temperaturbereich

Der fiir den Betrieb des Produkts und der dazugehérigen Systemkomponen-

ten zulassige Temperaturbereich liegt zwischen 0° und 50° C (32° bis 122° F).
AufRerhalb dieses Bereich ist die angegebene Genauigkeit womdglich nicht mehr
gewahrleistet.

Lagern Sie das Produkt und seine dazugehdérigen Komponenten bei Temperatu-
ren zwischen -20° C und 60° C (-4° F bis 140° F).

Auswirkungen und Schwankungen der Temperatur

Starke Hitzequellen oder Dampf in der Nahe des Laserstrahls konnten diesen
ablenken und die Messgenauigkeit somit beeintrachtigen.In der Praxis tritt
dieser Effekt bei Entfernungen von bis zu 1 m jedoch nur selten auf. Im Zwei-
felsfall kann dieser Effekt ausgerdumt werden, indem das System wahrend des
Justierens und der Messwertaufnahme von der Hitze-/Dampfquelle abgeschirmt
wird.

Wie bei allen optischen Prazisionsmessgeraten kdnnen auch bei diesem Gerat
plétzlich auftretende Temperaturschwankungen (z.B. durch direkte Sonnenein-
strahlung) zu fehlerhaften Messungen fiihren.

Hinweis
Geben Sie dem Produkt und seinen Komponenten ausreichend Zeit, sich an
die Umgebungstemperatur anzupassen.

Einfallendes Licht
Schutzen Sie das Produkt vor starkem Lichteinfall, wie zum Beispiel durch
direkte Sonneneinstrahlung.

Dichtigkeit gegen Staub und Spritzwasser

Das Produkt ist spitzwasser- und staubfest gemaf der Spezifikation IP65;
Sensor und Prisma entsprechen den Anforderungen der Spezifikation IP67.
Diese Spezifikation besagt, dass alle Komponenten einem Wasserstrahl aus
jeder beliebigen Richtung standhalten missen (dabei wird NICHT gewahrleistet,
dass die Komponenten ein vollstandiges Eintauchen tberstehen). Denken Sie
daran, dass wie bei den meisten wasserfesten Produkten die Spritzwasserfes-
tigkeit in regelmafRigen Abstanden Uberpruft und bei Bedarf Uberarbeitet werden
muss. Dies kann zum Beispiel im Rahmen der im Abstand von zwei Jahren
empfohlenen Wartung und Re-Kalibrierung des Systems durchgefiihrt werden.



Sicherheits- und Betriebshinweise

Sicherhertshimwerse

Schnittstellen

Das Produkt ist mit zwei Schnittstellen ausgestattet: 1) fiir den Datenaustausch
mit einem PC/Drucker und 2) Stromversorgung des Akkus, und fir den Sensor.

Hinweis zur Datenspeicherung

Hinweis
Wie mit jeder EDV-Software kénnen Daten verloren gehen oder unter bestim-
mten Umsténden verdndert werden. Es ist daher ausdriicklich empfohlen, eine
Sicherheitskopie oder einen Ausdruck auf Papier aller wichtigen Daten zu er-
stellen.
FLUKE ibernimmt keine Haftung fiir Daten, die wegen Missbrauch, Reparaturen,
Schéden, Batterieaustausch, Batteriefehler oder aus anderen Griinden verlor-
en gehen oder verédndert werden.
FLUKE tibernimmt keine direkte oder indirekte Haftung flir finanzielle Verluste,
die aus dem Gebrauch dieses Geréts und aller seiner Funktionen resultieren,
wie zum Beispiel den Verlust oder die Anderung gespeicherter Daten.

Hinweis
Alle elektrischen und elektronischen Teile des Produkts und seiner
Komponenten, auch USB-Sticks, miissen geméal3 der WEEE-Richtlinie (Waste
Electrical and Electronic Equipment) entsorgt werden. Diese Teile miissen zum
néchsten Wertstoffhof gebracht werden.

Sicherheitshinweise

Das Produkt und seine Komponenten sind allesamt Prazisionsinstrumente und
sollten nicht zu Boden fallen oder physisch gestoRen werden.

Aufbewahrung
Verwenden Sie fir den Transport des Produkts und seiner Komponenten den
mitgelieferten Koffer. Wird das Produkt tber einen langeren Zeitraum nicht

verwendet, sind die Batterien aus den jeweiligen Komponenten herauszunehmen

und die Komponenten an einem kuhlen, trockenen und gut beltfteten Ort zu

lagern.
A Vorsicht

Beachten Sie die in den Technischen Daten aufgefiihrten Werte hinsicht-
lich Lagertemperatur und Feuchtigkeit.
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Pflege

Alle optischen Oberflachen (Prisma, Sensorlinse) miissen sauber sein.
Verwenden Sie zur Reinigung ausschlieRlich das mitgelieferte Reinigungstuch.
Vermeiden Sie kraftiges Polieren. Dies kdnnte die Antireflexbeschichtungen der
Glasteile beschadigen. Das Gehause des Produkts, der Sensor und das Prisma
kénnen mit einem weichen Tuch und einem nicht-abrasiven Reinigungsmittel

a

bgewischt werden (verwenden Sie Seifenwasser mit lediglich 1% milder Seife in

Wasser). Das Display ist mit einem trockenen, weichen Tuch zu reinigen.

Instandhaltung
Gleichwohl das Produkt und seine Komponenten grundsatzlich wartungsfrei sind,
sind die folgenden Punkte zu beachten:

1

Die Genauigkeit der Kalibrierung des Sensors sollte alle zwei Jahre Uberpruft
werden.
Bitte schicken Sie Ihre Systemkomponenten hierfur zu Ihrem autorisierten

Service-Center ein.
A % Warnung

o Das Produkt nicht 6ffnen. Der Laserstrahl ist fiir das menschliche
Auge gefahrlich. Lassen Sie das Produkt ausschlieBlich von einer
zugelassenen Fachwerkstatt reparieren.

¢ Verwenden Sie ausschlieBlich die vorgesehenen Ersatzteile.

e Lassen Sie das Produkt ausschlieBlich von zertifiziertem Personal

reparieren
A Vorsicht

Stellen Sie sicher, dass die Batterien nicht defekt sind, wenn sie das
Produkt und seine batteriebetriebenen Komponenten zur Kalibrierung
einschicken. Sollten Sie einen Defekt in der Batterie vermuten, schicken
Sie das Gerat NICHT mit der womadglich defekten Batterie ein. Weitere
Informationen erhalten Sie gern von unserer Vertretung vor Ort.

Hinweis
Beachten Sie die Sicherheitsdatenblétter der verwendeten Batterien.
Vorschriften zur Verpackung und Versendung von Batterien finden Sie in
Paragraph 14 dieser Sicherheitsdatenblétter.
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Sicherheits- und Betriebshinweise

Srcherhertsimwerse

Entsorgung
Samtliche zu entsorgenden elektrischen und elektronischen Teile des Produkts
und seiner Komponenten - auch USB-Sticks - missen gemal den jeweils
geltenden Sicherheits- und Umweltschutzrichtlinien entsorgt werden.
Kunden in Mitgliedsstaaten der Europaischen Union mussen die EU-Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE, waste electrical and
electronic equipment) befolgen. Alle Artikel, die unter diese Richtlinie fallen, sind
mit dem aufgefuihrten Symbol einer durchgestrichenen Abfalltonne auf Radern
versehen und missen dieser Richtlinie entsprechend entsorgt werden.
e Die gekennzeichneten Komponenten missen von FLUKE oder autorisierten
Entsorgungspartnern entsorgt werden.
Diese Teile mussen zum nachsten Wertstoffhof gebracht werden.
e Bei Fragen uber die WEEE-Richtlinie steht Ihnen unsere Vertretung vor Ort
gern zur Verfigung.
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Seite absichtlich leer gelassen
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FLUKE 830 - eine Ubersicht
Beschrebung

4. FLUKE 830 - eine Ubersicht

Beschreibung

?

l— SENSOR

?

USB/POWER —J

FLUKE [F:£{/ Rz Y g ole])

SETUP MEASURE [ DIAGNOSE [l - (D
DEF /
3

GHI JKL MNO l m
4 5 6

PQRS Tuv WXYZ
7 8 9
CLEAR ENTER
space /
i 0 e
BACK /

Abbildung 4-1. Das Produkt auf einen Blick
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Das Produkt auf einen Blick
Tabelle 4-1. Tastatur und Display des Produkts auf einen Blick

Artikel

Element

Funktion

SETUP

Die Setup Taste ruft den Dimensionenbildschirm auf.

MEASURE

Die Messen-Taste dient zum Starten des Messvorgangs.

BiEE

DIAGNOSE

Die Diagnose-Taste dient zum Aufrufen der gemessenen Aus-
richtergebnisse und der Korrekturwerte.

© 006

LED (Batterie Ladezustand/
Status der Funk-Kommuni-
kation)

Zeigt den Ladezustand der Batterie und den Status der Funk-
Kommunikation an.

©

USB-PC/Drucker-Anschluss
(grau)

Mit diesem Anschluss kann das Produkt geladen, Messdateien
ausgedruckt und gespeichert sowie Firmware-Updates durchge-
fuhrt und Anzeigen an einem PC aktualisiert werden.

Umgebungslichtsensor

Dient der Display-Helligkeitsregelung des Produkts.

(][>

Sensoranschluss (blau)

Mit diesem Port kann das Produkt angeschlossen werden, wenn
das Funkmodul nicht verfligbar ist

©

LED (Ausrichtzustand und
Einstellung des Laser-
strahls)

Dient der Einstellung des Laserstrahls und der Toleranzprifung
der gemessenen Ausrichtzustande.

]

Die Menu-Taste dient dem Aufrufen des Hauptmenus und bietet
somit Zugang zu den wertvollen Funktionen des Produkts.

©®

Die An-Taste dient dem Anschalten des Produkts. Ausgeschaltet
wird das Produkt Gber den MenUlpunkt Ausschalten.

=il

Die Navigationstasten dienen der Navigation durch die verschie-
denen Programmeschritte.

ENTER

Die Enter-Taste dient zum Bestéatigen eingegebener Werte und
dem Aufrufen ausgewahlter Punkte.

BACK

Die Zuriick-Taste dient zum Aufrufen der zuvor ausgewahlten
Anzeige.

CLEAR

Die Clear-Taste dient zum L&schen falsch eingegebener Infor-
mationen.

® 6 60 0 6 8 ©

Die Dateneingabetasten dienen zum Eingeben von Maschinen-
abmessungen und Dateinamen.
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Versorgung

Versorgung

Das Produkt wird durch einen fest eingebauten 7,4 V 2,6 Ah Lithium-lonen--Akku
mit Strom versorgt. Dieser Akku ist mit dem universellen Adapter/Ladegerat tiber
den USB-Anschluss zu laden. Der Akku ermdglicht eine Betriebsdauer von bis zu
17 Stunden (33% aktive Messung, 33% Standby, 33% ,Sleep“-Modus).

Der Akku kann zudem als Stromversorgung des Sensors verwendet werden,
wenn die Messung uber das Sensorkabel und nicht Gber das Funkmodul erfolgt.

&Vorsicht

Der Akku befindet sich in einem Gehause, das mit einer Spezialschraube
verschlossen wird und niemals geéffnet werden sollte. Wenn der Akku
die Ladung nicht mehr aufrechthalten kann, ist das Produkt zum Service
einzuschicken.

Den Akku laden

Hinweis
Der fest eingebaute Akku darf ausschlie8lich mit dem Produkt geladen werden.

Schlieflen Sie zum Laden des Akkus den Adapter/das Ladegerat an den USB-
Anschluss des Produkts (grau) und an die Netzstromversorgung an (siehe
Abbildung 4-2).
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E— Ladegerat/Adapter tber
USB-Anschluss mit dem

Produkt verbunden.

USB-
Anschluss

(grau)

Abbildung 4-2. Den fest eingebauten Akku laden

Hinweis
Vor dem Laden sollte der Akku so weit wie mdglich entladen werden. Das
vollsténdige Laden des Akkus von 0% auf 100% Kapazitdt dauert in etwa 4
Stunden.

Die Anzeige-LED fur die Batterie zeigt den Ladezustand des Akkus an. Die
LED blinkt zu Beginn und wahrend des Ladevorgangs griin. Wenn der Akku
vollstéandig geladen ist, leuchtet die LED dauerhaft griin.

Der Ladezustand der Batterie/des Akkus wird in dem MenUpunkt ,Gerateeinstel-
lungen® angezeigt. Driicken Sie bei eingeschaltetem System zunachst J und
markieren Sie dann ,Konfiguration“ mit Hilfe der Navigationstasten. Bestatigen
Sie lhre Auswahl durch Driicken von und markieren Sie im Konfigurati-
onsmeni den MenUlpunkt ,Gerateeinstellungen” mit Hilfe der Navigationstasten.
Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von . Die Gerateeinstellungen
werden lhnen jetzt angezeigt.
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Versorgung

Konfiguration

Gerateeinstellungen
BACK , um zum worherigen Fenster zu wechseln

Helligkeit:
Tastaturton:
Stromversorgung:
Batteriezustand:
Fortsetzen:

Furl:

AUTO

AUS
STANDARD
96 %o
MANUELL
EIN

Stecker des universellen Adapters/Ladegeréts an- und abbauen

Der universelle Adapter/das Ladegerat wird mit drei verschiedenen Steckern
geliefert. Dabei sind Stecker fur Europa, die USA und das Vereinigte Konigreich
enthalten. Achten Sie beim An- bzw. Abbauen eines Steckers auf die Richtung
des Pfeils auf dem Stecker direkt Gber den Stiften und auf den Pfeil auf der Ver-
riegelung an dem Gehause des Ladegerats.

Driicken und halten Sie die Verriegelung zum Abbau des Steckers in Pfeilrich-
tung nach vorne [o]; drticken Sie dann des Stecker nach rechts [e] in Richtung
des Pfeils auf dem Stecker.

Verriegelung

Der Richtungspfeil auf
dem Stecker ist mit der
Beschriftung ,OPEN*
versehen.

Abbildung 4-3. Stecker des Ladegerats abbauen
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Driicken und halten Sie die Verriegelung zum Anbau des Steckers in Pfeilrich-
tung nach vorne [o]; schieben Sie dann den Stecker Uber die hervorstehenden
Stifte und drehen sie ihn nach links, bis er einrastet.

Sensor

Der Sensor wird mit Hilfe der Kettenspannvorrichtung an der Welle bzw. der
Kupplungshalfte der Maschine montiert, die nicht bewegt wird.

Der Sensor enthalt eine Laser-Diode, die einen roten Strahl emittiert
(Wellenlange 670 nm). Dieser Strahl ist an dem Punkt sichtbar, an dem er auf
eine Oberflache trifft. Dabei wird er mit einem Durchmesser von ca. 5 mm (3/16”)
emittiert. In demselben Gehause befindet sich darliber hinaus ein Strahlende-
tektor, der die exakte Position des Laserstrahls misst, wenn die Wellen gedreht
werden. Diese Komponente ist ein biaxialer, analoger, fotoelektrischer Halbleiter-
Positionsdetektor mit einer Aufldsung von 1 um. Der Sensor enthalt zudem einen
elektronischen Neigungsmesser mit einer Auflésung von unter 1° zur Messung
des Drehwinkels der Welle.

Auf der Vorderseite des Sensors befinden sich zwei LED-Anzeigen: Eine griine
LED zur Anzeige der Strahljustierung und eine rote LED, die immer dann
leuchtet, wenn der Laser eingeschaltet ist. Mit Strom versorgt wird der Sensor
Uber das Funkmodul, das dartiber hinaus auch die Ubertragung von Messdaten
von dem Sensor zu dem Produkt Gbernimmt. Der Sensor kann jedoch auch von
dem Produkt iiber ein Kabel mit Strom versorgt werden, das die Ubertragung von
Messdaten unterstitzt.

Der Sensor ist spritzwasser- und staubfest gemaR Schutzklasse IP67. Die
innen liegenden optischen und elektronischen Komponenten sind versiegelt um
mogliche Verschmutzungen zu verhindern. Die Linse des Sensors muss jedoch
sauber sein. Verwenden Sie zur Reinigung das Linsenreinigungstuch oder
einen feinen Staubpinsel, wie er Ublicherweise zur Reinigung optischer Gerate
verwendet wird. Stecken Sie stets die Staubschutzkappe auf, wenn das Gerat
nicht verwendet wird.
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Sensor

Griine LED zur Rote LED leuchtet, wenn Sensor
Anzeige der Laser- und Laser eingeschaltet sind
strahljustierung

Gehausemarkierung =
Mitte der Haltestangen

IP 67 Gehause

Feststell-
schraube

Kratzfeste Linse

Abbildung 4-4. Teile des Sensors

AVorsicht

Vermeiden Sie zu starkes Reiben der Linse. Dies kann zu irreparablen
Schaden an der Antireflexbeschichtung fiihren.

&Vorsicht

Losen Sie auf keinen Fall die sechs kleineren Gehauseschrauben, die
das Gehause verschlieBen. Dies wiirde zum Verlust der Kalibrierung und
dem Erléschen samtlicher Garantieanspriiche fiihren.

Hinweis
Die Kalibrierungsgenauigkeit des Sensors sollte alle zwei Jahre (berpriift
werden, wie dem farbigen Aufkleber auf der Riickseite des Sensorgehduses
zu entnehmen ist. Bitte schicken Sie den Sensor hierfiir zu lhrem autorisierten

Service-Center ein.
A % Warnung

Blicken Sie nicht in den Laserstrahl!
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Prisma

Das Prisma wird auf der Welle bzw. der Kupplungshalfte der Maschine montiert,
die bewegt werden soll. Es reflektiert den Laserstrahl zu dem Positionsdetektor,
sobald die Wellen gedreht werden. Der Verriegelungshebel ist, bei Sicht von
vorne, in die horizontale Position zu stellen um das Prisma auf den Haltestan-
gen zu fixieren. Justiert wird das Prisma durch die Anderung seiner vertikalen
Position und seines horizontalen Winkels (mit Hilfe der Randelschraube), so dass
der Laserstrahl direkt zu dem Sensor reflektiert wird.

Messmarkierung = Mitte der Haltestangen

Einstellschraube flr
vertikale Position

4@ ‘,

90° Dachkant-

. Verriegelungs-
Prisma g 9

hebel

Randel fir horizontale Winkeleinstellung

Abbildung 4-5. Teile des Prismas

Das Prisma muss stets sauber sein. Verwenden Sie zur Reinigung das Linsenrei-
nigungstuch oder einen feinen Staubpinsel, wie er Ublicherweise zur Reinigung
optischer Gerate verwendet wird.

AVorsicht

Vermeiden Sie kraftiges Reiben. Dies konnte die Antireflexbeschichtung
beschaddigen. Stecken Sie stets die Staubschutzkappe auf das Prisma
auf, wenn es nicht verwendet wird.
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Rellenspannyvorrichiung

Kettenspannvorrichtung

Mit ihren kompakten Abmessungen und dem geringen Gewicht sorgt diese
mihelos zu installierende Kettenspannvorrichtung fiir einen extrem festen Halt
der Messkomponenten. Die Kettenspannvorrichtung passt fir alle Wellen und
Kupplungen mit einem Durchmesser von 15 bis 200 mm (1/2” bis 8”). [Dabei
deckt die Spannvorrichtung selbst alle mdglichen Durchmesser ab, lediglich die
Lange der Ketten setzt ein Limit.] Ketten mit verschiedener Lange sind ebenso
erhaltlich. Montageanweisungen finden Sie im Abschnitt ,Kettenspannvorrichtung
montieren” auf Seite 50.

)]

)]

Kompakte Kettenspannvor-
richtung (2 Stk.)

Kompakter Magnethalter,
optional

Abbildung 4-6. StandardméaRige und optional erhéltliche Spannvorrichtun-
gen

Hinweis
Informationen (iber den Inhalt des Pakets finden Sie im Abschnitt ,Paket” ab
Seite 5.
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Bedienung des Funkmoduls

Das Funkmodul versorgt den Sensor mit Strom und stellt die Ubertragung der
Ausrichtungsmesswerte von dem Sensor an das Produkt sicher. Abhangig

von den vorliegenden Umgebungsbedingungen deckt das Modul Abstande in
direkter Blickrichtung von bis zu 10 m / 33’ ab. Die elektronischen Komponenten
des Moduls entsprechen den Anforderungen der Schutzklasse IP65 (staubdicht
und spritzwasserfest). Das Modul wird von 2 Batterien der Gré63e AA mit

Strom versorgt. Die Betriebsdauer von Alkaline-Batterien betragt 14 Stunden —
basierend auf einem Betriebszyklus von 50% Messung und 50% Standby. Lithi-
um-lonen-Batterie der Grof3e AA (wie zum Beispiel flir Kameras) kénnen anstelle
der Alkaline-Batterien ebenso verwendet werden. Bei Lithium-lonen-Batterien ist
die Betriebsdauer jedoch wesentlich geringer; die Entladungsrate zum Ende der
Batterieladung ist zudem héher als bei Alkaline-Batterien, sodass die Vorwarnzeit
von Lithium-lonen-Batterien niedriger ausfallt.

Montage des Funkmoduls

Montieren Sie das Funkmodul an den Haltestangen der Kettenspannvorrichtung,
die an der Welle der linken Maschine montiert ist (normalerweise die Maschine,
die nicht bewegt wird), gemal Abbildung 7-2. Das Modul wird auf die Haltestan-
gen geschoben und anhand von Reibung an Ort und Stelle gehalten. Dabei wird
empfohlen, das Funkmodul an dem Rahmen der Vorrichtung zu montieren.
Montieren Sie den Sensor an den Haltestangen und schlieRen sie das Kabel
des Sensors an das Funkmodul an. Fiihren Sie hierfiir den Iangeren 90-Grad-
Steckverbinder des Kabels in die vier-polige Buchse mit einer Rille an der Seite
des Moduls ein (siehe Abbildung 7-2).

Hinweis
Richten Sie den roten Punkt an dem Stecker auf die Rille in der Buchse aus.
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Bedlenung aes Funkmoau/s

Funkmodul einschalten

Funkmodul AN/AUS Schalter

Abbildung 4-7. Funkmodul AN/AUS Schalter

Nachdem der Sensor mit dem Funkmodul verbunden wurde, schalten Sie das
Funkmodul ein (siehe Abbildung 4-7).
Die LED zur Ladezustandsanzeige der Batterie blinkt 3 Sekunden lang. Das
Modul ist jetzt betriebsbereit. Wenn das Modul eingeschaltet wird, versorgt es
den Sensor mit Strom. Wird kein Messvorgang in dem Produkt ausgewahlt, wird
die Stromversorgung des Sensors unterbrochen.

LED-Anzeige der Betriebsdauer der Batterien

Status der LEDs

Bedeutung

3 LEDs leuchten dauerhaft

Betriebsdauer betragt 75%—100%

2 LEDs leuchten dauerhaft

Betriebsdauer betragt 50%—-75%

1 LED leuchtet dauerhaft

Betriebsdauer betragt 25%-50%

Lediglich 1 LED blinkt (langsam)

Betriebsdauer betragt weniger als
25%

Lediglich 1 LED blinkt (sehr
schnell)

Betriebsdauer in kritischer Phase.
In diesem Zustand sollten keine
Messungen durchgefiihrt werden

Hinweis

Die Betriebsdauer kann je nach Art der verwendeten Batterien

bedeutend variieren.
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Seite absichtlich leer gelassen
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Konfiguration und Datenmanagement

Ronrguration

5. Konfiguration und Datenmanagement

Konfiguration

Mit dem MenUpunkt ,Konfiguration kdnnen die Produkteinstellungen, die
regionalen Einstellungen sowie die Standard-und Drucker-Einstellungen konfigu-
riert werden. Darlber hinaus kénnen mit diesem Punkt verfligbare Anwendungen
lizenziert und bestimmte Systemdetails angezeigt werden.

Der Menlpunkt Konfiguration kann jederzeit und von jedem Bildschirm aus
aufgerufen werden. Wenn das Produkt eingeschaltet ist, kbnnen Sie das ,Kon-
figurationsmenu“ durch Driicken der Taste m aufrufen. Der Bildschirm
~.Hauptmen(“ erscheint. Markieren das Symbol ,Konfiguration“ mit Hilfe der
Navigationstasten.

Menii mm T

Haupmenii

Wenn das Symbol ,Konfiguration“ markiert ist, driicken Sie die Taste [EiZ8 zum
Offnen der Anzeige ,Konfiguration®. Mit Hilfe der Navigationstasten kénnen Sie
jeden beliebigen Mentpunkt auswahlen

Menii
Konfiguration
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Gerateeinstellungen

Den Bildschirm ,Gerateeinstellungen® konnen Sie 6ffnen, indem Sie den
Menupunkt ,Gerateeinstellungen” mit Hilfe der Navigationstasten markieren und
Ihre Auswahl durch Driicken von bestatigen. Die verfligbaren Einstellungen
werden lhnen jetzt angezeigt. Diese umfassen Helligkeit, Tastaturton, Stromver-
sorgung, Batteriezustand, Fortsetzen und Funk. Markieren Sie den gewlinschten

Menupunkt mit Hilfe der Tasten / .

Konfiguration

Gerateeinstellungen
LEFT/RIGHT , um die Helligkeit einzustellen

AUTO

AUS
STANDARD
96 %o
MANUELL
EIN

Helligkeit:
Tastaturton:
Stromyversorgung:
Batteriezustand:
Fortsetzen:

Furnk:

Das Produkt verfligt Gber zwei Modi zur Regulierung der Display-Helligkeit —
den Auto-Modus und den manuellen Modus. Der Auto-Modus ermdglicht eine
adaptive Helligkeitsregelung und verwendet einen Helligkeitssensor zur auto-
matischen Anpassung der Display-Helligkeit an das Umgebungslicht. Mit Hilfe
der Tasten konnen Sie in den manuellen Modus umschalten, um die
Display-Helligkeit manuell zu steuern. Durch Driicken von J wird die Helligkeit
erhéht, mit der Taste Jwird sie verringert.

enTer [ ]

Konfiguration

Gerateeinstellungen
LEFT/RIGHT , um Tastaturton ein-/auszuschalte

Helligkeit:
Tastaturton:

Stromyversorgung:
Batteriezustand:
Fortsetzen:

Funk:

26
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Ronfiguratiorn

Driicken Sie JEUZM um den Tastaturton ein- bzw. auszuschalten. Ist der

Tastaturton aktiviert (an), wird jeder Tastendruck von einem Piepton begleitet.

Konfiguration

Gerateeinstellungen
Kein automatisches Dimmen und Ausschalten

Helligkeit: AUTO
Tastaturton; AUS

Stromversorgung: M

STAMDARD
- MAX, ENERGIE
LANGE DALUER

Batteriezustand; 9
Fortsetzen: M
Funk, EIN

Mit der Option ,Stromversorgung” wird die Einstellung gewahlt, die den Strom-
verbrauch des Produkts regelt. Die drei verfigbaren Optionen lauten wie folgt:
,Standard“ (das Display wird nach 10 Minuten gedimmt und nach 1 Stunde aus-
geschaltet), ,Max. Energie” (kein Dimmen und kein automatisches Ausschalten)
und ,Lange Dauer” (Dimmen nach 3 Minuten, Ausschalten nach 8 Minuten).
Wahlen Sie die gewlinschte Einstellung mit Hilfe der Tasten _J/\_J aus und
bestatigen Sie sie durch Driicken von (a8

Konfiguration

Gerateeinstellungen
BACK , um zum worherigen Fenster zu wechseln

Helligkeit:
Tastaturton:
Stromyersorgung:
Batteriezustand.
Fortsetzen:

Funk:

AUTO

AUS

MAX. ENERGIE
96 oo
MANUELL

EIN

Der aktuelle Ladezustand der Batterie wird neben dem Feld ,Batteriezustand*
angezeigt. Dieser Wert entspricht dem Ladezustand in dem Batteriesymbol, das
in der rechten oberen Ecke des Displays steht und in jedem Bildschirm angezeigt

wird.
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Konfiguration

Gerateeinstellungen
LEFT/RIGHT , um die Fortsetzfunktion zu &r

Helligkeit: AUTO
Tastaturton: AUS
Stromversorgung: MAX. ENERGIE
Batteriezustand: 96 %
Fortsetzen: MAMNUELL
Funk: EIN

Mit der Option ,Fortsetzen® kann der Bediener die Messdatei festlegen, die beim
Einschalten des Produkts getffnet wird. Das System kann so eingestellt werden,
dass entweder die zuletzt verwendete Messdatei (,Automatisch®) oder eine neue
Messdatei (,Manuell*) aufgerufen wird. Driicken Sie JE3E8 um zwischen den
beiden Optionen umzuschalten.

Alternativ kénnen Sie auch mit Hilfe von J/J zwischen den Optionen
umschalten.

Konfiguration

Gerateeinstellungen
Funk wird eingeschaltet.

Helligkeit: AUTO
Tastaturton: AUS
Stromversorgung: MAX] & EIN
Batteriezustand: 96 % AUS
Fortsetzen: MANOELT
Funl: EIN

Mit dem MenUpunkt ,Funk® wird die ,Funk“-Funktion des Produkts ein- bzw.
ausgeschaltet. Wahlen Sie zum Ein- bzw. Ausschalten der ,Funk“-Funktion den
jeweiligen Punkt aus und driicken Sie fZiE8. Daraufhin erscheint die Schalt-
flache Ein/Aus. Wahlen Sie mit Hilfe von J/\_J entweder ,ein“ (um die
~Funk“-Funktion einzuschalten) oder ,aus” (um die ,Funk“-Funktion auszuschal-
ten) und dricken Sie um lhre Auswahl zu bestatigen.
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Regionale Einstellungen

Mit dieser Option kdnnen Sie die MalReinheiten und die gewlinschte Landesspra-
che sowie das Datum und die Uhrzeit einstellen. Geoffnet wird dieser Bildschirm
Uber das Konfigurationsmenu. Markieren Sie den MenUpunkt ,Regionale Einstel-
lungen® mit Hilfe der Navigationstasten und bestatigen Sie |hre Auswahl durch
Driicken von [EiEN.

Konfiguration mm T

Regionale Einstellungen
EMTER. , um die Einheiten einzustellen

Einheiten; METRISCH
Sprache: GERMAN
Zeitzone: GMT 00
Catum: 31-03-2014
Zeit; 13:29:36
Format: ANWENDER

Markieren Sie den MenUpunkt ,Einheiten” mit Hilfe von J/‘J und
bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von , um die verfugbaren Maf3-
einheiten aufzurufen. Hierzu zahlen US-amerikanische (Inch/Mils) und britische
Einheiten (Inch/Thou) sowie die SI-Einheiten (mm).

Wahlen Sie das gewiinschte System mit Hilfe von -2 /.2 | Driicken Sie zur
Bestatigung der Auswahl .

Markieren Sie den Meniipunkt ,Sprache* mit Hilfe von [0 /L4 | und
bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von EEiE8, um eine Liste aller
verfligbaren Landessprachen aufzurufen. Wahlen Sie die gewlinschte Sprache
mit Hilfe von [ES/ 241, Driicken Sie zur Bestétigung der Auswah! SRl

Hinweis
Vor der Ubernahme der gewiinschten Landessprache erscheint eine Anfrage,
ob das Einheitensystem und das Datums- und Zeitformat ebenfalls an die neue
Spracheinstellung angepasst werden soll. Wéhlen Sie die gewiinschte Aktion
mit _y\_J aus und bestétigen Sie durch Driicken von .
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Markieren Sie den Menlpunkt ,Zeitzone® mit Hilfe von _j/_J und
bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von REiES, um die verschiedenen
Zeitzonen anzuzeigen. Wahlen Sie die gewunschte Zeitzone mit Hilfe der Tasten
I V_.7 Jaus und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .
Wird eine Zeitzone ausgewahlt, werden zu Beginn groRere Stadte innerhalb

der gewahlten Zeitzone angezeigt. Hinweis: Durch Andern der Zeitzone wird
automatisch die Uhrzeit umgestellt.

Konfiguration mm

Regionale Einstellungen
EMTER zum Auswahlen, BACK zum Yerlassen

Einheiten: MET] L 0, oU
Sprache: GER g ol 00

Zeitzone: GM] GMT=3: 30
: GMT-3:00
Datum: 264 GMT=2:00

Zeit, 13: GMT-1:00
Format: AN GMT 00
© GMT+1:00

-

Wahlen Sie zum Einstellen des aktuellen Datums und der Uhrzeit die jeweilige
Option mit Hilfe von / aus und bestéatigen Sie die Auswahl durch
Driicken von .

Konfiguration mm N

Regionale Einstellungen
EMTER , um das Datum einzustellen

Einheiten; METRISCH
Sprache: GERMAN
Zeitzone: GMT+1:00
Catum: 31-03-2014
Zeit: 14:30:36
Format: ANWENDER

Hinweis
Das hier angezeigte Datumsformat wird (iber die Option ,Format* eingestellt.
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Mit J/J kénnen Sie durch das Datum navigieren (Tag, Monat oder Jahr — je
nach Format). Mit / kénnen Sie die ausgewahlte Datumskomponente
einstellen. Mit kénnen Sie das Datum vorstellen, mit stellen Sie es
zurlck.

Alternativ kdnnen Sie das Datum auch Uber die Dateneingabetasten eingeben.
Wenn die gewiinschte Datumskomponente ausgewahlt ist, kdnnen Sie die
neue Information mit Hilfe der Dateneingabetasten eingeben. Das Eingabefeld
erscheint, wenn Sie die erste Taste gedriickt haben.

Konfiguration mm
Regionale Einstellungen
Eingabe Tag

Geben Sie den Wert ein und bestétigen Sie Ihre Eingabe mit Hilfe von [l oder

ENTER |}

Konfiguration mm I
Regionale Einstellungen
Eingabe Minute

7 " N 4
42| 127 I3

\-.L-/ 14

14 : 31 R

Hinweis
Das hier angezeigte Zeitformat wird (iber die Option ,Format* eingestellt.
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I\\/IU/J kénnen Sie zwischen Stunden und Minuten umschalten. Mit |/
kénnen Sie die ausgewéhlte Zeitkomponente einstellen. Mit = | kdnnen
Sie die Zeit vorstellen, mit \_J stellen Sie sie zurlick.

Alternativ konnen Sie die Zeit auch ber die Dateneingabetasten eingeben.
Wenn die gewlinschte Zeitkomponente ausgewahlt ist, kdnnen Sie die neue
Information mit Hilfe der Dateneingabetasten eingeben. Das Eingabefeld
erscheint, wenn Sie die erste Taste gedrickt haben. Geben Sie den Wert ein und
bestatigen Sie Ihre Eingabe mit Hilfe von g8 oder .

Konfiguration mm

Regionale Einstellungen
EMTER , um das Datums-/Zeitfarmat zu andern

Einheiten:
Sprache:
Zeitzone:
Caturm:
Zeit:
Format:

Markieren Sie das Meniifeld ,Format” und driicken Sie Bl

METRISCH
GERMAMN
GMT+1:00
26-05-2014
13:06:08
ANWENDER

,um ein

Auswahlmeni mit den Optionen ,Datumsformat® und ,Zeitformat” aufzurufen.

Wahlen Sie den gewtlinschten Punkt mit / aus und bestatigen Sie die
Auswahl durch Dricken von .

Konfiguration

Regionale Einstellungen
EMTER , um das Zeitformat auszuwahlen

Einheiten:
Sprache:
Zeitzone:

METRISCH
GERMAM
GMT+1:00

2:32:18 pm
o 1432018

Mit dem Zeitformat kann die Zeitanzeige auf die 12-Stunden-Schreibweise
oder auf die 24-Stunden-Schreibweise eingestellt werden. Bestatigen Sie die
gewlnschte Schreibweise durch Drucken von .
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Mit dem Datumsformat kann die Datumsanzeige auf die Schreibweise
TT-MM-JJJJ oder MM/TT/JJJJ eingestellt werden.

Konfiguration mm N

Regionale Einstellungen
ENTER , um das Datumsformat auszuwahlan

Einheiten; METRISCH
Sprache: GERMAN
Zeitzone: GMT+1:00

o6-0s-2014 | 201
@ o5/og/o014 (58
NDER

Standardeinstellungen

Den Bildschirm ,Standardeinstellungen® konnen Sie 6ffnen, indem Sie den
MenUpunkt ,Standardeinstellungen® mit Hilfe der Navigationstasten im Konfigu-
rationsmenu markieren und lhre Auswahl durch Driicken von bestatigen.
In diesem Bildschirm kénnen bestimmten Standardwerte eingestellt werden.
Navigieren Sie mit .2/ ,2 ] durch die verschiedenen Parameter. Anderungen
der Standardwerte werden nach einem Neustart oder bei der Erstellung einer
neuen Datei angewendet.

Konfiguration

Standardeinstellungen
EMTER , um die Standarddrehzahl zu dnder

Standarddrehzahl: 1500
Kuppl.durchmesser: 110 MM
Toleranztabelle: 50 HZ
Standardmodus: CLOCK-MESSUNG

Srdlarumeen s @t mech
[Helistanidodeinineledmateita kbivs

e Standarddrehzahl — zum Einstellen der erforderlichen Standarddrehzahl.
Markieren Sie den MenuUpunkt ,Standarddrehzahl“ und geben Sie den er-
forderlichen Wert mit Hilfe der Dateneingabetasten ein. Bestatigen Sie |hre

Eingabe durch Driicken von |l 2l
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e Kuppl.durchmesser — zum Einstellen des erforderlichen
Kupplungsdurchmessers. Markieren Sie den MenUpunkt ,,Kuppl.durchmesser
und geben Sie den erforderlichen Wert mit Hilfe der Dateneingabetasten
ein. Bestatigen Sie Ihre Eingabe durch Driicken von . Neue
Ausrichtdateien werden beim Offnen automatisch auf den eingegebenen
Drehzahlwert voreingestellt. Neue Ausrichtdateien werden beim Offnen
automatisch auf den eingegebenen Kupplungsdurchmesser voreingestellt.

e Toleranztabelle — verfligbare Optionen umfassen 50 Hz und 60 Hz. Die
Frequenz der Stromversorgung ist fir die in der Toleranztabelle angezeigten
Standard-Drehzahlwerte von entscheidender Bedeutung. Auf diesen
Frequenzwerten basierende Toleranzwerte kdnnen von der jeweiligen
Toleranztabelle abgelesen werden.

e Auto-Modus — zum Einstellen des Standard-Messmodus. Zwei Messmodi
sind verflugbar, darunter der ,Kompass“-Modus (fiir Horizontalmaschinen)
und der ,Clock“-Modus (fiir Vertikalmaschinen). Im ,Kompass“-Modus werden
die Messpunkte an drei von acht verfligbharen Mess-Sektoren genommen. Im
,Clock“-Modus werden die Messungen an drei von acht verfligbaren Uhr-
Positionen genommen ( 12:00, 1:30, 3:00, 4:30 6:00, 7:30, 9:00 und 10:30).

Druckerkonfiguration
Mit diesem Menlpunkt kdnnen Sie Drucker und Druckerkonfigurationen in dem
Produkt einstellen.

Konfiguration

Druckerkonfiguration
EMTER , um einen Drucker auszuwahlen

Typ: PDFE FILE
Fapier: A4
Ausrichtung: PORTRAIT
Farbmodus: GRAUSKALIERUNG
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In dem Menupunkt ,Druckerkonfiguration“ kdnnen vier verschiedene Druckoptio-
nen eingestellt werden.

»Typ“ — Markieren Sie , Typ“ und drlicken Sie auf um eine vollstéandige
Liste aller unterstitzten Drucker aufzurufen.

LPapier — Zum Auswahlen der erforderlichen PapiergrofRe

JAusrichtung“ — Zum Auswahlen der Papierausrichtung. Wahlen Sie

JPortrat” fir eine vertikale Ausrichtung und ,Landschaft® fiir eine horizontale
Ausrichtung.

LFarbmodus® — Zum Auswahlen des Farbmodus, in dem das Messprotokoll
ausgedruckt werden soll. Dies kann entweder farbig oder Schwarz/Weil sein.

Details

Die in diesem Bereich enthaltenen Informationen kénnen Sie aufrufen, indem Sie
den MenUpunkt ,Details“ im Konfigurationsmeni auswahlen. Bestatigen Sie |hre
Auswahl durch Druicken von . Die angezeigten Informationen beschreiben
den aktuellen Status des Gerats und der Anwendung.

Konfiguration (11171

Fluke 830 LASER ALIGNMENT TOOL

[Mame: | Fluke 830

[%ersion: | 1.00 PROTOTYRE

[Build Mo.: | 4224

[Erstellungsdatum: | May 2 2014 182:12:29

[%erwend, Dateien:| 10/200 {5.0% verwendat’

[iC; | 24200013

Datenmanagement

Das Produkt verfligt Uber ein effektives System zur Verwaltung von Daten und
Dateien. Aufrufen kénnen Sie die Optionen zur Verwaltung von Daten und
Dateien, indem Sie J driicken und mit Hilfe der Navigationstasten das
Symbol ,Datei“ auswahlen
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Menii mm

Haupmenii

Bestatigen Sie die Auswahl mit f2iE8. Der Bildschirm ,Datei“ erscheint.

Menii mm N

Datei Datei Protaokoll
Eliig=lit M speichernd  Datei drucken

Mit u/n konnen Sie eine der vier Optionen zur Verwaltung von Daten und
Dateien markieren. Diese lauten ,Datei 6ffnen®, ,Datei speichern®, ,Fortsetzen®
(oder ,Neue Datei“) und ,Protokoll drucken*.

Hinweis

Die Menipunkte ,Fortsetzen“ und ,Neue Datei“ werden abhéngig von
der gewdéhlten Fortsetzen-Option angezeigt. Diese Option wird unter dem
Konfigurationspunkt ,Geréteeinstellungen® eingestellt. Ist diese Option auf
~Manuell“ gestellt, erscheint die Schaltflache ,Fortsetzen“ nur, wenn eine Datei
gedffnet wird und nicht gespeichert wurde. Ist diese Option auf ,,Automatisch”
gestellt, erscheint die Schaltflache ,Fortsetzen, wenn eine Datei gespeichert
wurde.
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,Datei 6ffnen“ — Mit diesem Menulpunkt kann jede beliebige gespeicherte Datei
geoffnet werden. Markieren Sie ,Datei 6ffnen” mit Hilfe von J/J und bestatigen
Sie lhre Auswahl durch Driicken von JEIES. Somit wird der Bildschirm ,Datei
offnen” gedffnet und alle gespeicherten Dateien werden angezeigt.

Datei dffnen
Datei 1/15, 3 kB, 01-04-2014, 12:07:54

| - |
Motor-Pumpe 369D 12:07
Fundament-A01 17:24
Pumpe 2D 17:02
Tower Fan 211D 20-03
Waste Pump 2D 13-03
ACME-123 12-03
Drainage Pump 2D 12-03

—

Dabei sind die Dateien standardmaRig nach ihrem Erstelldatum angeordnet.
Diese Reihenfolge kann nicht bearbeitet werden.

Markieren Sie eine Datei, die Sie 6ffnen mdchten, mit _j/\_J und driicken
Sie dann auf lE4E#, um die Datei zu offnen.

Hinweis

Eine bestehende Datei kann geléscht werden, indem Sie sie mit Hilfe von [ |
/2| markieren und dann die Taste m driicken. Markieren Sie im né&chsten
Bildschirm ,Ja“ mit Hilfe von _j/\_J Driicken Sie dann die Taste JENES, um
den Léschvorgang zu bestétigen.

Umbenennen kénnen Sie eine bestehende Datei, indem Sie sie mit Hilfe von
_— V.2 | markieren, den Dateinamen mit den Dateneingabetasten bearbei-
ten und die Anderungen durch Driicken von bestétigen.

,Datei speichern — Mit diesem Menupunkt kann die aktuell aufgerufene Datei
gespeichert werden. Falls diese Datei neu ist und noch nicht benannt wurde,
geben Sie den Namen der Datei mit Hilfe der Dateneingabetasten in das
Dialogfeld ein.

Hinweis
Beim Eingeben von Dateinamen mit Grol3- und Kleinbuchstaben sowie mit
Ziffern kénnen Sie mit Hilfe von @) zwischen diesen drei Optionen wéhlen.
Driicken und halten Sie @). Beachten Sie dabei die Statusanzeige im rechten
oberen Eck des Dialogfelds. Diese zeigt die Art des Zeichens an, das eingege-
ben wird. Leerzeichen kénnen Sie durch Driicken der Taste ° eingeben.
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Datei speichern [TT1T]
Dateinarmen eingeben
Drainagepumpe-2D
TuUvyel rall £11u ZUT U
Waste Pump 2D 13-03
ACME-123 12-03
Tower-123E 11-03
G5-1 03-03
B 25-02

T

Driicken Sie , um den Dateinamen zu bestatigen.

Beim Speichern einer bereits bestehenden Dateien erscheint dieses Dialogfeld,
in dem der bestehende Name markiert ist. Bestatigen Sie den Speichervorgang
durch Drucken der Taste JELEN.

Hinweis
Das Produkt kann bis zu 200 Messdateien speichern.

.Neue Datei“ — Mit diesem Menupunkt wird eine neue Messdatei erstellt.

JFortsetzen® — Je nach dem, welche Fortsetzen-Option gewahlt wurde, kann
dieser MenUlpunkt anstelle von ,Neue Datei“ stehen. Mit diesem Punkt wird die
vor dem Ausschalten des Gerats zuletzt geladene Datei aufgerufen.

~Protokoll drucken® — Mit diesem Menupunkt wird das Messprotokoll oder das
Kippful3-Messprotokoll ausgedruckt.

Protokoll drucken mm |

EMTER., um Protokoll zu drucker.

¥ollstandiges Protokoll
Textprotokoll
Grafisches Protokoll

Ausdruck in PDF Datei wahlen
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Folgende Protokolltypen sind verfliigbar:

e \ollstandiges Protokoll — mit diesem MenUpunkt wird ein vollstandiges
Protokoll mit Maschinengrafiken und Messergebnissen in numerischer und
grafischer Form gedruckt.

e Textprotokoll — mit diesem Menipunkt werden Protokolle in Textform erstellt.

e Grafisches Protokoll — mit diesem Menupunkt gedruckte Protokolle enthalten
ausschlieRlich grafische Darstellungen.
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Seite absichtlich leer gelassen
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Erste Schritte
0as Froaukt vorberestern

6. Erste Schritte

Das Produkt vorbereiten

1. Bereiten Sie die Maschinen vor, indem Sie sicherstellen, dass sie freige-
schaltet und gekennzeichnet sind und alle notwendigen Sicherheitsmalinah-
men unternommen wurden.

2. Montieren Sie die Spannvorrichtung, das Funkmodul, den Sensor und das
Prisma. Der mit dem Funkmodul verbundene Sensor sollte an der linken
Maschine (fur gewohnlich stationar) angebracht werden.

3. Schalten Sie das Produkt ein, indem Sie @) driicken und kurz halten. Die
rechte LED leuchtet auf und ein Piepton ist zu horen. Kurz danach wird der
Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen® angezeigt.

Abmessungen eingeben

Linke
Maschine Z
(stationar) : Prisma

Rechte Maschine
(beweglich)

Produkt FLUKE 830

Abbildung 6-1. Komponenten an der Kupplung montieren
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Geben Sie mit Hilfe der Dateneingabetasten alle erforderlichen Abmessungen
ein.

Maschinen-Dimensionen mm (I

FuBabstand der rechten Maschine

P

S

Das Dialogfeld 6ffnet sich und ein Hinweistext zu der Abmessung, die
eingegeben oder bearbeitet werden soll, erscheint. Geben Sie die Abmessungen
mit Hilfe der Dateneingabetasten ein und bestatigen Sie die Eingabe durch
Driicken von . Die Abmessungspfeile bewegen sich automatisch zur
nachsten bendtigten Abmessung und auch der entsprechende Hinweistext
erscheint. Wiederholen Sie den Vorgang, bis alle erforderlichen Abmessungen
eingegeben sind.

Hinweis
Der griine Balken im oberen Bereich des Bildschirms zeigt den Fortschritt des
aktuellen Vorgangs an — beim oben beschriebenen Fall ist dies die Eingabe der
Maschinenabmessungen.

Folgende Dimensionen missen eingegeben werden:

Abstand Sensor - Prisma

Abstand Sensor - Kupplungsmitte

Kupplungsdurchmesser (Standardwert 100 mm / 10”)

Drehzanhl

Abstand Kupplungsmitte - vorderer Ful} (rechte Maschine)

. Abstand vorderer Fuf} - hinterer Fu® (rechte Maschine)

Nach Eingabe aller erforderlichen Abmessungen erscheint automatisch der

Messbildschirm.

Der Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen® kann jederzeit durch Driicken von
setwp | wieder aufgerufen werden.

o0k wnN ==
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Messung

Hinweis
Der hier beschriebene Messmodus ist der ,Kompass*“-Modus. Im diesem Modus
werden die Messpunkte an 3 von 8 verfligbharen Sektoren genommen. Die bei-
den Modi ,Kompass“Modus und ,Clock“-Modus sind die Standardmessmodi
flir Horizontal- bzw. Vertikalmaschinen.

Schalten Sie das Funkmodul tber den keinen silbernen Kippschalter ein.
Dadurch wird der Sensor mit Strom versorgt und der Laserstrahl wird initialisiert.
Zentrieren Sie den Laserpunkt auf der Staubschutzkappe des Prismas (siehe
Abbildung 6-2).

.
.
e
e
e
.
.

.
.
-t

Abbildung 6-2. Laserpunkt auf Staubschutzkappe des Prismas zentriert

AWarnung

Nicht direkt in den Laserstrahl blicken.
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3

Driicken Sie die Taste m markieren Sie dann das Symbol ,Mess-Optionen’
mit Hilfe der Navigationstasten.

Menti

Haupmenii

Bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von lESES. Die Bildschirm ,Messopti-
onen“ wird angezeigt.

Menti

Messoptionen

Mittelung

Sensor-
auswahl

Markieren Sie den Menlpunkt ,Sensorauswahl mit Hilfe der Navigationstasten
und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .
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Messen - Kompassmodus mm N

Mach Funkmodulen suchen

=" Scannen

—H ™10 Funkmodul 55500010

=t 1 (Rs222)

WID: 54500010 YRV 4
0 Punkte

Markieren Sie ,Scannen” mit Hilfe von / und driicken Sie BElEN, um
Funkmodule in der Nahe zu suchen.

Hinweis
Stellen Sie sicher, dass das Funkmodul eingeschaltet ist.

Sobald es erkannt wurde, wird das Funkmodul automatisch ausgewahit.

Wessen - Kompassmodus mm  EIH

Scannt nach Gerdten...

Justieren Sie die Spannvorrichtung gegebenenfalls neu, um den Strahl horizontal
auf das Prisma zu zentrieren. Fixieren Sie die Spannvorrichtung. Verschieben Sie
das Prisma auf den Haltestangen, um den Strahl vertikal auf die Staubschutzkap-
pe des Prismas zu zentrieren. Entfernen Sie die Staubschutzkappe, sobald der
Laserstrahl zentriert ist.

Verwenden Sie ddas gelbe Réndel fur die horizontale Einstellung des reflektier-
ten Laserstrahls und die Einstellschraube fir die vertikale Einstellung, um den
Laserpunkt in der Mitte bzw. so nah wie mdglich an der Mitte des Fadenkreuzes
zu positionieren.
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Abbildung 6-3. Reflektierten Laserstrahl mit Einstellschraube und gelbem
Réndel zentrieren

Wessen - Kompassmodus mm  EIH

ENTER. , um die Messung zu starten

WID: SjSDDDID

0 Punkte

Hinweis
Achten Sie bei der Durchfiihrung der oben genannten Einstellungen auf die
LED zur Anzeige des Ausrichtzustands des Produkts und den Laserpunkt auf
dem Bildschirm. Wenn die LED gelb leuchtet, ist die Position des reflektierten
Strahls akzeptabel und die Messung kann durchgefiihrt werden. Wenn die LED
griin leuchtet, befindet sich der Laserpunkt direkt in der Mitte des Zielquadrats.

Drehen Sie die Welle nach erfolgter Zentrierung in die erste Messposition.
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Diagrnose

Die Messung kann nur erfolgen, wenn der Sektor, in dem die Welle positi-
oniert worden ist, griin markiert ist. Driicken Sie , um den Messpunkt
aufzunehmen. Der Sektor wird daraufhin orange markiert. Dies weist darauf hin,
dass die Messung in diesem bestimmten Bereich durchgefiihrt worden ist.

Messen - Kompassmodus mm

I |

EMTER. , um einen Punkt aufzunehmen

WID: 55500010

2 Punkte

Hinweis
Drehen Sie die Wellen immer in die normale Rotationsrichtung der Maschinen.

Drehen Sie die Welle bis zur nachsten Messposition und nehmen Sie den
Messpunkt auf. Fir eine Ergebnisauswertung sind Messungen an 3 der 8 ver-

schiedenen Position (Reihenfolge beliebig) erforderlich. Die Ergebnisse werden
nach den erfolgten Messungen an diesen Messpunkten automatisch generiert.

Diagnose

Die Ausrichtergebnisse mit Kupplungs- und Fuf3daten werden automatisch

angezeigt.
Diaghose mm
Aktuelle Messung Justieruing

\Vertikal W M|
(Kiaff. -0.13]¥% 1 :

\Vers. +0.87|4F -0.94 -1.47

| Horizontal 1l W] 1
(Klaff.  -0.26 |4¥ :

vers. -1.22|% +1.09 +0.03
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Kupplungs- und FuRdaten werden sowohl in vertikaler, als auch in horizontaler
Richtung angezeigt. Die Kupplungsergebnisse werden in Form von Klaffung

und Versatz dargestellt. Mit der stationaren Maschine auf der linken Seite des
Betrachters ist die Klaffung positiv, wenn sie sich nach oben oder vom Betrachter
weg 6ffnet. Der Versatz ist positiv, wenn die rechte Kupplungshélfte hdher oder
weiter entfernt vom Betrachter ist.

Die Fullergebnisse zeigen die Korrekturwerte relativ zu der stationdren Maschine
an. Positive FuRergebnisse weisen darauf hin, dass die rechte Maschine zu

tief (zur Korrektur Passplatten hinzufiigen) oder zu nah am Betrachter ist (zur
Korrektur vom Betrachter wegschieben). Negative weisen darauf hin, dass die
bewegliche Maschine zu hoch (zur Korrektur Passplatten entfernen) oder zu

weit entfernt vom Betrachter ist (zur Korrektur zum Betrachter hinschieben). Der
Status der Ausrichttoleranz kann mit Hilfe der Toleranzfunktion angezeigt werden.

Hinweis
Der Toleranzbalken hat in der Display-Anzeige eine vier-stufige Skala.
Die LED fiir den Ausrichtzustand befindet sich unterhalb des Displays.

. Toleranzanzeige ist griin (LED fur Ausrichtzustand leuchtet
gruin) — Werte in ausgezeichnetem Bereich

Toleranzanzeige ist gelb (LED fiir Ausrichtzustand leuchtet
gelb) — Werte in akzeptablem Bereich

. - Toleranzanzeige ist entweder orange oder rot (LED

fur Ausrichtzustand leuchtet orange oder rot) — Werte
aulerhalb der Toleranz

48




Ausrichten von Horizontalmaschinen
Ausrichtvorgang vorberesten

7. Ausrichten von Horizontalmaschinen

Ausrichtvorgang vorbereiten

Bereiten Sie die Maschine vor Gebrauch des Produkts wie nachfolgend

beschrieben vor.
AWarnung

Vergewissern Sie sich, dass samtliche Maschinen abgeschaltet und
entsprechend gekennzeichnet sind, und weder unbeabsichtigt noch
bewusst angelassen werden kénnen, wenn Sie daran arbeiten!

Stabiles und planes Fundament
Ein festes und stabiles Fundament ist erforderlich, um eine ordnungsgemafe
und dauerhafte Wellenausrichtung fir langfristigen und unterbrechungsfreien
Betrieb der Maschine sicherzustellen.

Maschinenbeweglichkeit

Wenn die zu bewegende Maschine direkt auf dem Fundament steht, kann sie fir
Ausrichtungskorrekturen nicht gesenkt werden. Daher empfehlen wir, zu Beginn
etwa 2 mm (50 mils) Passplatten unter die Fiike beider Maschinen zu legen. Zur
horizontalen Verschiebung empfehlen wir hydraulische Hilfsmittel oder Stell-
schrauben.

Starre Kupplungen
Starre Kupplungen miissen vor Beginn der Messungen geldst werden, damit sie
den Ausrichtzustand nicht beeintrachtigen.

Torsionsspiel / Axialspiel

Torsionsspiel an der Kupplung sollte vermieden werden. Axiales Wellenspiel bis
zu 3 mm hat einen vernachlassigbaren Einfluss auf das Messergebnis (eventuell
aber auf den Maschinenbetrieb). Das Kupplungsspiel wird reduziert, wenn die
Welle bzw. die Kupplungsseite gedreht wird, an der das Prisma montiert ist. Das
Sensormessprinzip ist auch weniger durch Kupplungsspiel beeintrachtigt.

KippfuB

Aufgrund des Kippfuf3es treten beim Lésen der Befestigungsschrauben jedes
Mal Verspannungen am Rahmen der Maschine auf, wodurch die Ausrichtung
erschwert oder gar unmaoglich wird.
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Toleranzen, Warmeausdehnung, Ausricht-Zielwerte,

All diese Werte konnen den Spezifikationen der Maschine enthnommen werden
und dazu dienen, eine Position auf der Wellenachse und den Ausrichtzustand an
dieser Position zu spezifizieren. Wenn ein Aggregat im ,kalten Zustand ausge-
richtet wird, muss der Ausdehnungswert im Betrieb berticksichtigt werden. Es
muss bei der ,kalten® Ausrichtung ein Fehlausrichtungswert eingefuhrt werden.

Messabstand

Da das Produkt wahrend der Messung keinerlei mechanische Verbindung
Uber der Kupplung (z.B. in Form von Messuhrengestange) erfordert, kann die
Ausrichtung mihelos Uber grof3e Sensor—Prisma Abstande hinweg erfolgen.

Denken Sie daran, dass die Wellen und Kupplung bei sehr grof3en Abstadnden
etwas durchhangen koénnen. Falls dieser Effekt auch bei Einschalten der
Maschinen auftritt, kann es daher erforderlich sein, die Ausrichtung der
Maschinen bewusst zu verandern um die Kettenlinie zu bericksichtigen.
Beachten Sie die Spezifikationen des Herstellers.

KippfuB priifen

Siehe Abschnitt Kippfu® auf Seite 97.

Kettenspannvorrichtung montieren

Montieren Sie je eine Kettenspannvorrichtung an beiden Seite der Maschinen-
kupplung mit jeweils derselben Winkelposition.

Bitte beachten Sie die folgenden Hinweise, um die groRtmaogliche Messgenauig-
keit zu erzielen und um Schaden an dem Equipment zu verhindern:

&Vorsicht

Vergewissern Sie sich, dass die Spannvorrichtungen fest auf ihrer jewei-
ligen Montageoberflache sitzen!

Verwenden Sie keine selbstgebauten Spannvorrichtungen und verandern
Sie nicht die Konfiguration der mitgelieferten Kettenspannvorrichtung
(verwenden Sie zum Beispiel keine Haltestangen, die langer sind als die
mitgelieferten Stangen).
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Montagevorgang
Beachten Sie zur Montage der kompakten Kettenspannvorrichtung die auf der
nachsten Seite abgebildeten Grafiken und folgen Sie den Anweisungen.

1. Wahlen Sie die kurzest mdglichen Haltestangen aus, mit denen der Laser
noch tber den Kupplungsflansch strahlen kann. Fiihren Sie die Haltestangen
in die Spannvorrichtung ein.

Hinweis
In manchen Féllen, d.h. wenn die Kupplung gro8 genug ist, kann ein
Kupplungsbolzen entfernt und der Laserstrahl durch die Bolzenéffnung geleitet
werden, damit er den AuBendurchmesser der Kupplung nicht radial (iberragt.

2. Fixieren Sie die Haltestangen durch Anziehen der an den Seiten der Span-
nvorrichtung gelegenen Innensechskant-Schrauben.

3. Setzen Sie nun die Spannvorrichtung auf die Welle oder die Kupplung. Legen
Sie die Kette um die Welle und fiihren Sie sie auf der anderen Seite in die
Spannvorrichtung ein: Ist die Welle kleiner als die Breite der Spannvorrich-
tung, fihren Sie die Kette wie in Abbildung 7-1 dargestellt von innen in die
Spannvorrichtung ein. Ist die Welle grofier als die Breite der Spannvorrich-
tung, flhren Sie die Kette von auf3en in die Spannvorrichtung ein.

4. Legen Sie die Kette locker Uiber den Ankerstift.

5. Drehen Sie nun die Randelschraube auf der Spannvorrichtung, um die
Vorrichtung auf der Welle zu befestigen.

6. Sichern Sie das lose Ende der Kette mit der Klammer.

Ankerstift

Abbildung 7-1. Schrittweise Montage der Spannvorrichtung
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Die Spannvorrichtung sollte nun fest auf der Welle montiert sein. Driicken und
ziehen Sie zur Priifung nicht an der Spannvorrichtung, da dies ihren Sitz lockern
konnte.

Lésen kdnnen Sie die Spannvorrichtung, indem Sie die Randelschraube 6ffnen
und die Kette aus dem Ankerstift ziehen.

Hinweis
Mit der kompakten Kettenspannvorrichtung sind die allermeisten Situationen
abgedeckt. Bei begrenztem Raum oder in Sonderféllen kann jedoch die op-
tional erhéltliche magnetische Spannvorrichtung besser geeignet sein.

Funkmodul, Sensor und Prisma montieren

1. Montieren Sie das Funkmodul auf den Haltestangen der Spannvorrichtung an
der Welle der linken Maschine (fir gewdhnlich die stationare Maschine) — von
der normalen Arbeitsposition aus gesehen. Das Modul wird mit Klemmen
an den Haltestangen befestigt. Dabei wird empfohlen, das Funkmodul bis
ganz nach unten auf den Rahmen der Spannvorrichtung zu schieben (siehe
Abbildung 7-2).

2. Montieren Sie den Sensor auf denselben Haltestangen wie das Funkmodul.
Stellen Sie sicher, dass die gelben Feststellschrauben so weit gelockert sind,
dass der Sensor auf den Haltestangen verschoben werden kann. Schieben
Sie den Sensor so nah wie mdglich an das Funkmodul heran (siehe Abbildung
7-2).

3. Befestigen Sie den Sensor an den Haltestangen, indem Sie die gelben Fests-
tellschrauben festziehen.

4. SchlieRen Sie den Sensor mit Hilfe des Kabels des Funkmoduls an das
Funkmodul an (siehe Abbildung 7-2).

5. Montieren Sie das Prisma auf den Haltestangen der Spannvorrichtung an der
Welle der rechten Maschine (fur gewohnlich die bewegliche Maschine) — von
der normalen Arbeitsposition aus gesehen.

Hinweis
Das gelbe Réndel an der Vorderseite des Prismas ermdéglicht lhnen die
Einstellung des horizontalen Winkels des reflektierten Laserstrahls. Stellen Sie
vor der Montage des Prismas sicher, dass das Réandel zentriert ist, damit Sie im
Nachhinein auf einen gré3tméglichen Einstellungsbereich zuriickgreifen kén-
nen. Dabei sollte sich die Unterseite des Randels auf der Hbhe der Pfeilspitze
an dem Gehé&use des Prismas befinden (siehe Abbildung 7-3).
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6. Offnen Sie den seitlich am Gehé&use des Prismas angebrachten gelben
Verriegelungshebel und schieben Sie das Prisma auf die Haltestangen der
rechten Spannvorrichtung. Stellen Sie den Hebel zurlick in die horizontale
Position, um das Prisma auf den Stangen zu fixieren (siehe Abbildung 7-3).

Sensor und Prisma sollten auf derselben Héhe und zugleich so tief wie mdglich
montiert sein; gerade so hoch, dass der Laser Gber den Kupplungsflansch
strahlen kann. Zudem sollten sie ordnungsgemaf aufeinander ausgerichtet sein.

Nehmen Sie die letzten Anpassungen vor. Lésen Sie die Haltestangen bei Bedarf
ein wenig, drehen Sie sie ein Stlick weit und ziehen Sie sie wieder an.

Das Funkmodul wird Befestigen Sie den Sensor

auf die Haltestangen an den Haltestangen,

geschoben und anhand indem Sie die gelben
von Reibung an Ort und Feststellschrauben
Stelle gehalten. festziehen

Der 90-Grad-Steckver-
binder des Sensorkabels
wird mit dem Funkmodul
verbunden

Abbildung 7-2. Funkmodul und Sensor montieren

53



830
Bedienungshanabucti

Abbildung 7-3. Prisma montieren und befestigen

—
[
—
I
[MMM ! Passen Sie die Hohe des

\\ \\ gelben Randels ungefahr

Pfeilspitze

an die Pfeilspitze an

Abbildung 7-4. Prisma-Réndel fiir maximale Einstellmoglichkeit zentrieren

Gehen Sie Giber zum Kapitel ,Produkt einschalten und Anwendung starten® auf

der nachsten Seite.
Falls Sie zur Datenlibertragung das Sensorkabel verwenden, gehen Sie Uiber

zum Kapitel ,Den Sensor anschlielen”.
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Den Sensor anschlieRen

Hinweis
Messdaten kénnen auch (ber ein Kabel von dem Sensor zu dem Produkt iiber-
tragen werden. Falls Sie zur Ubertragung von Messdaten ein Kabel anstelle
des Funkmoduls verwenden, ist der gerade Steckverbinder des Sensorkabels
in den blauen Sensoranschluss des Produkts einzufiihren (siehe Abbildung

7-5).
&Vorsicht

Richten Sie die Richtungspfeile des Steckers auf den weiRen Pfeil

des blauen Anschlusses aus, um den Stecker richtig zu orientieren.
Andernfalls konnten die Stifte innerhalb des Steckers beschéadigt wer-
den.

Hinweis
Anweisungen dariiber, wie Sie das Kabel des Funkmoduls durch das
Sensorkabel ersetzen kénnen, finden Sie im ,Anhang"”.

Abbildung 7-5. Sensorkabel in das Alignment-Tool einfiihren
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Sensorkabel ausstecken

Greifen Sie die gerippte Manschette des Sensorsteckers und ziehen Sie ihn
vorsichtig aus dem Sensoranschluss des Computers heraus, um die Verbindung
zu trennen.

Produkt einschalten und Anwendung starten
Driicken und halten Sie @) fir einige wenige Sekunden. Die rechte LED des

Produkts leuchtet auf und ein Piepton ist zu héren. Kurz danach wird der
Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen® angezeigt.

Maschinenabmessungen eingeben

Die Abmessungen der Maschinen werden mit Hilfe der schwarzen Dateneingabe-
tasten eingegeben.

Maschinen-Dimensionen

Abstand Sensor-Frisma

Ein Dialogfeld 6ffnet sich und ein Hinweistext zu der Abmessung, die eingegeben
oder bearbeitet werden soll, erscheint im Bildschirm Abmessungen. Die
bendtigten und noch fehlenden Abmessungen werden direkt mit Hilfe der
schwarzen Dateneingabetasten eingegeben.
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Maschinen-Dimensionen

Kupplungsdurchmesser

o=

o -
Bestatigen Sie den eingegeben Wert durch Driicken von . Die Abmessungs-
pfeile bewegen sich automatisch zur nachsten benétigten Abmessung.

Geben Sie die Abmessungen wie folgt ein::

Abbildung 7-6. Folgende Maschinenabmessungen miissen eingegeben
werden
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Abstand Sensor - Prisma (1)
Dies ist der Abstand zwischen den Markierungen an der Oberseite des Sensors
und des Prismas (siehe Abbildung 7-7). Bestimmen kénnen Sie diesen Abstand,
indem Sie den Abstand zwischen der Mitte des Prismas und den Haltestangen
des Sensors messen.

Abstandsmarkierung

Abbildung 7-7. Abstandsmarkierungen an Sensor und Prisma

Abstand Sensor - Kupplungsmitte

Dies ist der Abstand zwischen der Markierung an der Oberseite des Sensors und
der Kupplungsmitte.

Diese Grof3e wird automatisch als die Halfte des eingegebenen Abstands
zwischen Sensor und Prisma berechnet. Dieser Wert kann direkt in dem auf-
tretenden Eingabefeld bearbeitet werden und wird durch Driicken von
bestatigt.

Kupplungsdurchmesser

Den Kupplungsdurchmesser erhalten Sie, indem Sie den Umfang der Kupplung
messen und durch 3,142 (p) teilen.

Der Standardwert betragt 100 mm (10” bei der Einstellung auf US-amerikanische
Einheiten). Falls dieser Wert bearbeitet werden muss, geben Sie den neuen
Wert mit Hilfe der Dateneingabetasten in das Eingabefeld ein und bestatigen Sie
Ihre Eingabe durch Dricken von . Die Abmessungspfeile bewegen sich
automatisch zur nachsten bendtigten Dimension.
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Drehzahl (Umdrehungen pro Minute)

Der Standardwert betragt 1500 (1800 bei der Einstellung auf US-amerikanische
Einheiten). Falls dieser Wert bearbeitet werden muss, geben Sie den neuen
Wert mit Hilfe der Dateneingabetasten in das Eingabefeld ein und bestatigen Sie
Ihre Eingabe durch Driicken von . Die Abmessungspfeile bewegen sich
automatisch zum nachsten bendtigten Abstand.

Abstand Kupplungsmitte - vorderes FuBpaar, rechte Maschine 0
Dies ist der Abstand zwischen der Kupplungsmitte und dem FulRpaar der rechten
Maschine, das sich am nachsten zur Kupplung befindet.

Abstand vorderes FuBpaar - hinteres FuBpaar, rechte Maschine
Dies ist der Abstand zwischen dem vorderen und dem hinteren FulRpaar der
rechten Maschine.

Negative Abmessungen eingeben

Unter bestimmten Umstanden oder bei ungewdhnlichen Maschinenkonfigu-
rationen kann es erforderlich sein, bei Bedarf auch negative Abmessungen
einzugeben, so zum Beispiel flr den Abstand zwischen der Kupplungsmitte und
dem vorderen Ful3paar (rechte Maschine), wenn sich das FuBpaar hinter der
Kupplungsmitte befindet; oder aber fur den Abstand des Sensors zur Kupplungs-
mitte, wenn der Sensor so auf der Kupplung angebracht ist, dass sich die Ab-
standsmarkierung des Sensors wie in Abbildung 7-8 dargestellt vor der Kupplung
befindet. In dieser Konfiguration hat der Abstand zwischen dem Sensor und der
Kupplungsmitte einen negativen Wert.
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Abbildung 7-8. Abstandsmarkierung an Sensor

Maschinen Set-Up

Eigenschaften der Maschinen kdonnen Gber die Menlpunkte ,Linke Maschine®
und ,Rechte Maschine” eingegeben werden. Den Menubildschirm kénnen Sie
durch Driicken von | 1211 | aufrufen.

Menii mm
Haupmenii

Lirke:
Maschine
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Mascltiimen Ser-Up

Markieren Sie mit Hilfe der Navigationstasten entweder das Symbol ,Linke
Maschine* oder ,Rechte Maschine“. Driicken Sie dann [Eii§], um die Eigenschaf-
ten der Maschine aufzurufen, die bearbeitet werden kdnnen.

Maschineneigenschaften
Wenn das Symbol ,Linke Maschine® im Bildschirm ,Mend“ markiert ist, rufen Sie
durch Druicken von eine Liste der Maschinenparameter auf, die bearbeitet

werden konnen.

Hinweis
In dem folgenden Beispiel wird die linke Maschine zu Beginn als stationédre
Maschine bestimmt.

Maschinen-Dimensionen mm N

Auf "beweglich" setzen / Mit FUBen,

=0

Maschinen kdnnen entweder als stationar oder als beweglich bezeichnet werden.
Zudem kann die Flanschposition bestimmt werden.

Maschinen-Dimensionen
Auf "stationar” setzen [/ Keine FlRe,

~ =

Markieren Sie mit Hilfe von | 2/l| den Maschinenparameter, der gedndert werden
soll, und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .
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Kupplungstoleranztabelle
Markieren Sie das Symbol ,Kuppl. Tol.“ und rufen Sie durch Driicken von [JESGES
die Toleranztabelle der Kupplung auf.

Toleranztabelle mm I

EMTER. , urmn Toleranzen zu deakfivieren

Diameter: 100 mm Aktiviert [ram]

750 klaffung: 0.13|| klaffung: 0.09
Yersatz: 0,19 “ersatz: 0.09

d klaffung: 0.07|| Klaffung: 0.05

® L Yersatz: 0.09( Yersatz: 0.08
15nn || Klaffung: 0.07) Klaffung: 0.05
“ersatz: 0.09| “ersatz: 0.06

2pon || Klaffung: 0.04) Klaffung: 0.03
Yarsatz: 0.06( WYersatz: 0,03

Die markierte Drehzahl entspricht dem im Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen®
eingegebenen Wert. Ein anderer Wert flr die Drehzahl kann im Bildschirm , Tole-
ranztabelle* eingegeben werden. Markieren Sie den gewlinschten Drehzahlwert
der Maschine mit Hilfe der Navigationstasten und driicken Sie dann JESEE. Auf
dem Bildschirm erscheint ein Hinweisfenster mit der Bitte, die Drehzahlanderung
zu bestatigen.

Toleranztabelle mm I

EMTER , um Ja auszuwahlen

®U;’min fur aktuelle  Hslisgigle
0,10

Kupplung zu 1500 pg:
dndern? i
ng: 0.06
0 1 '_'Ia tz: 0.06
; ng:. 0.05
1 ® nsin 2 008
apon || Klaffung: 0.04) Klaffung: 0.03
Yarsatz: 0.06( VYersatz: 0,03

Markieren Sie ,Ja“ mit Hilfe von J / \_J und bestatigen Sie Ihre Auswahl
durch Druicken von . Der neue Drehzahlwert Uberschreibt den zu Beginn im
Set-Up eingegebenen Wert. Die Toleranzen der Kupplung basieren von jetzt an
auf dem neuen Drehzahlwert.
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Laserstrahleinstellung

Nach Eingabe aller bendtigten Abmessungen erscheint automatisch der Mess-
Bildschirm.

Fessen - Kompassmodus mm

Laser aus. Bitte den Laser Uberpriifen.

Prismeneinstellung

Schalten Sie das Funkmodul tber den kleinen silbernen Kippschalter an der
Ruckseite rechts ein. Die LED zur Ladezustandsanzeige der Batterie blinkt drei
Sekunden lang. Das Modul ist jetzt betriebsbereit. Wenn das Funkmodul mit dem
Sensor verbunden ist, aktiviert es den Laser.

Bei Verwendung einer RS232-Schnittstelle wird der Laser aktiviert, sobald der
gerade Steckverbinder des Sensorkabels in den blauen Sensoranschluss des
Produkts eingesteckt wird.

Sensor und Prisma missen so eingestellt sein, dass der Laserstrahl auf das
Prisma trifft und zu dem Sensor reflektiert wird.

Sensor-Staubschutzkappe entfernen

& & Warnung

Blicken Sie nicht in die Offnung des Lasersensors!

Der Laserstrahl ist jetzt an! Nehmen Sie die Staubschutzkappe des Prismas
zunachst nicht ab. Der Laserstrahl wird sichtbar, sobald er auf die Kappe trifft.
Sollte der Strahl das Ziel soweit verfehlen, dass er nicht auf das Prisma trifft,
halten Sie ein Blatt Papier vor das Prisma und versuchen Sie so, den Strahl zu
lokalisieren.

Laserstrahl auf Prisma-Staubschutzkappe einstellen

Lassen Sie die Staubschutzkappe auf dem Prisma und stellen Sie den
Laserstrahl auf die Mitte des Fadenkreuzes ein (siehe Abbildung 6-2):
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e Schieben Sie das Prisma und/oder den Sensor zur vertikalen Einstellung
entlang der Haltestangen auf und ab. Verwenden Sie auch die seitlich am
Gehause des Prismas befindliche Einstellschraube. Losen Sie die gelben
Feststellschrauben, um den Sensor zu verschieben.

e Zur horizontalen Einstellung missen Sie eine der Spannvorrichtungen auf der
Welle lockern und sie ein kleines Stlick weit drehen. Ziehen Sie sie danach
wieder fest.

Prisma-Staubschutzkappe entfernen und Kommunikation zwischen
Sensor und Produkt herstellen

Das Produkt empfangt Messdaten entweder iber das Funkmodul oder tber die
Sensor-Schnittstelle.

Entfernen Sie die Staubschutzkappe des Prismas, damit der Laserstrahl auf
das Prisma treffen und zu dem Sensor reflektiert werden kann. Driicken Sie
dann m Das Fenster ,Hauptmeni® wird gedffnet. Markieren Sie das Symbol
,Mess-Optionen“ mit Hilfe der Navigationstasten.

Menii mm T
Haupmenii

[{Konfigu-
raticn

Driicken Sie zur Bestatigung der Auswahl . Das Fenster ,Messoptionen*
wird gedffnet. Markieren Sie das Symbol ,Sensorauswahl* mit Hilfe der Navigati-
onstasten.
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Menii

Messoptionen

Mittelung

Sensor-
auswahl

Bestatigen Sie die Auswahl mit . Das Auswahl-Fenster wird gedffnet.

Wessen - Kompassmodus mm  EIH

Mach Funkmodulen suchen

=" Scannen

—H #10 Funkmodul 55500010

0= ot 1 (RS232)
WID: 54500010 T\
0 Punkte

Markieren Sie ,Scannen® mit Hilfe von n oder n und driicken Sie ,
um Funkmodule in der Nahe zu suchen. Bei Erkennung eines Moduls wird
automatisch eine Verbindung aufgebaut und die Kommunikation zwischen dem
Sensor und dem Produkt wird hergestellt.

Markieren Sie bei Verwendung der Sensor-Schnittstelle die Option ,Port 1
(RS232)* mit Hilfe von I3 oder 521 Bestétigen Sie Ihre Auswahl durch
Driicken von und fahren Sie fort mit der Laserstrahleinstellung.
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Messen - Kompassmodus mm N

Scannt nach Gerdten...

WID: EREON010

Hinweis
Die Seriennummer des verwendeten Funkmoduls wird bei der Messung auf
dem Bildschirm angezeigt

Fahren Sie jetzt mit der Laserstrahleinstellung fort.

Alle erkannten Funkmodule werden von dem Produkt gespeichert und bei
Auswahl von ,Sensorauswahl“ angezeigt.

vessen - Kompassmodus mm  EIH

Wi dhlt D Funkmodul 55500010

Fiaserbereit

- §
= Scannen

—H ® 10 Funkmodul 55500010

0= 0ot 1 (RS232)
i
WID: 54500010 AL

0 Punkte

Markieren Sie in einem solchen Fall das gewiinschte Funkmodul mit Hilfe von
[ oder 520 und bestétigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von [[a8.

Dabei kann es erforderlich sein, manche dieser Eintrage zu lI6schen, da sie
womaglich nicht weiter verwendet werden. Rufen Sie zum Léschen unerwinsch-
ter Eintrage das Menu ,Sensorauswahl” auf. Markieren Sie das zu I6schende
Funkmodul mit Hilfe der Navigationstasten und driicken Sie .
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Messung - Clock-Messung mm

=]
Wwahlt 1D Funkmodul 55500051

&ser bereit

=" Scannen
0% 10 Funkmodul 55500010
O=port 1 (RS232)

0% 1D Funkmodul 55500051
WID: Se000TO S—

®ID Funkmodul
0 Punkte

EEE000EL 4
aus Liste entfernen? |,

Messung - Clock-Messung mm

EMTER. , um dis Messung zu starten

—a
Q Ja
® rein

WID: L
0 Punkte

Geldschte Funkmodule werden beim Scannen ggf. wiedererkannt.

Prisma verstellen, bis beide Sensor-LEDs gleichzeitig langsam
blinken und die rechte LED des Produkts auf blau umschaltet

Der Sensor verfligt Uber eine rote und eine griine LED zur Anzeige des Aus-
richtzustands des Laserstrahls. Dieser Zustand wird zudem von der LED fiir den
Ausrichtzustand Gberwacht (rechte LED).

Hinweis
Stellen Sie sicher, dass Prisma und Sensor sauber sind. Verwenden Sie
ein flusenfreies Tuch zur Reinigung. Ein Reinigungstuch fiir die Linse ist im
Lieferumfang enthalten.

Wenn der reflektierte Laserstrahl nicht auf die Detektorflache trifft, leuchtet die
rechte LED des Produkts rot, wahrend die rote Sensor-LED schnell blinkt (0,3
s). Die Meldung ,Laser aus* erscheint auf dem Bildschirm. Justieren Sie den
reflektierten Laserstrahl mit Hilfe der metallischen Einstellschraube des Prismas
und dem gelben Randel an dem Prisma gemaf Abbildung 7-9. Sobald der
reflektierte Laserstrahl auf den Rand des Detektors trifft, leuchtet die rechte LED
des Produkts gelb, wahrend die rote Sensor-LED noch immer schnell blinkt. Die
Meldung ,Laser Ende* erscheint auf dem Bildschirm.
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Vertikale Justisrung mit Horizontale Justierung mit

metallischer Einstell-

gelbem Randel

Abbildung 7-9. Horizontale und vertikale Justierung des Laserstrahls

Laserstrahl zentrieren, bis die rechte LED des Produkts auf blau
umschaltet

Justieren Sie den Laserstrahl so, dass sich der Laserpunkt auf dem Anzeigebild-
schirm in dem griinen Quadrat in der Mitte der Detektoranzeige befindet.

e Horizontale Justierung mit gelbem Randel des Prismas

e \ertikale Justierung mit seitlich angebrachter metallischer Einstellschraube.
Die rechte LED des Produkts schaltet um auf blau.
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Wessen - Kompassmodus

Die ROTE Sensor-LED blinkt schnell, wahrend die GRUNE
LED AUS ist und die RECHTE LED des Produkts auf ROT
umschaltet

Laser am Rand. Bitte den Laser Uberprifen.

Laser Ende Prismeneinstellung

Beide Sensor-LEDs blinken schnell und abwechselnd, die
RECHTE LED des Produkts schaltet um auf GELB

Die GRUNE Sensor-LED blinkt langsam und die RECHTE LED
des Produkts schaltet um auf GRUN
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Hinweis
Der rote Pfeil auf dem gelben Réndel zeigt dem Anwender, in welche Richtung
das Réndel zu drehen ist. Je néher der Laserstrahl dem Zentrum kommt, desto
kleiner wird der Pfeil.

Messen - Kompassmodus mm $E

ENTER. , um die Messung zu starten

FiSserbereit

WID: 53500010 Die RECHTE LED schaltet

0 Punkte um auf BLAU
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Messungern aumetimern

Hinweis
Der Laserstrahl muss sich nicht exakt in der Mitte des Fadenkreuzes befinden,
da dies die Messgenauigkeit nicht beeintrdchtigt. Mit einem sauber zentrierten
Laserstrahl steht Ihnen jedoch der gré3tmégliche Messbereich zur Verfiigung.

Hinweis
Nach der Zentrierung diirfen Sensor und Prisma nicht beriihrt werden, da jegli-
che Bewegung wéhrend einer Messung als fehlerhafte Justierung interpretiert
wird. Diese Komponenten kénnen jedoch zur Erweiterung des Messbereichs
verschoben werden.

Messungen aufnehmen
Beachten Sie, welcher Messmodus fiir eine bestimmte Anwendung am besten
geeignet ist. Die nachstehende Tabelle gibt einen Uberblick, welcher Messmodus

fir welche Messungen ideal ist.

Tabelle 7-1. Messmodus und relevanten Anwendungen

Messmodus Anwendungsfall

Kompass-Modus Horizontalmaschinen (Standard, ungekup-
pelte Wellen, nicht drehbare Wellen)

Clock-Modus Vertikalmaschinen (an vier Fuen
oder einem Flansch montiert)

Sobald der Laserstrahl so zentriert ist, dass sich der Laserpunkt auf dem Anzei-
gebildschirm in der Mitte des Fadenkreuzes befindet, schaltet die rechte LED des
Produkts auf blau um.
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Messen - Kompassmodus mm NI

EMTER. , um die Messung zuU starten

bereit

WD S}SDDDID

0 Punkte

Hinweis
Der Kompass-Modus ist der Standard-Messmodus flir horizontale Maschinen.
Im diesem Modus werden die Messpunkte an drei von acht verfiigharen
Sektoren genommen.

Hinweis
Der als Standard fiir Vertikalmaschinen geltende Clock-Messmodus wird in
Kapitel 9 ,Vertikal geflanschte Maschinen” beschrieben, siehe Seite 113.

Hinweis
Bei Verdacht auf Torsionsspiel (Kupplungsspiel) ist das Ende der Welle bzw.
der Kupplung zu drehen, an dem das Prisma montiert ist. Achten Sie dabei
darauf, dass die Drehung in der normalen Drehrichtung der Maschine erfolgt.
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Wellen drehen

Drehen Sie die Welle zur Messung in die erste Messposition. Die Messung kann
nur erfolgen, wenn der Sektor, in dem die Welle positioniert worden ist, griin
markiert ist. Driicken Sie , um den ersten Messpunkt aufzunehmen. Der
Sektor wird daraufhin orange markiert. Dies weist darauf hin, dass die Messung
in diesem bestimmten Bereich durchgefiuihrt worden ist.

Messen - Kompassmodus mm

EMTER , um einen Punkt aufzunehmen

mhereit

WID: 58500010

1 Punkte

Drehen Sie nach der Aufnahme des Messpunkts die Welle in den nachsten
Mess-Sektor und wiederholen Sie den oben genannten Vorgang.

Fessen - Kompassmodus mm I

I |

Ungiltiger Winkelbereich

I Laser bereit

WID: SjSDDDID

2 Punkte

Ist der Sensor so gedreht, dass der Sektor rot markiert ist, kann in dieser Winkel-
position keine Messung vorgenommen werden.

Hinweis
Im Kompass-Modus ist der elektronische Neigungsmesser in dem Sensor aktiv
und bestimmt automatisch den Drehwinkel der Welle. Somit werden fehlerhafte
Eingaben ausgeschlossen.
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Hinweis
Denken Sie daran, die montierten Komponenten nicht zu beriihren! Hierzu
zahlen die Spannvorrichtung und die Haltestangen; diese diirfen NICHT als
,Drehhilfe” verwendet werden.
Wir empfehlen, die Wellen in normaler Betriebsrichtung der Maschine zu dre-
hen, da sich die Wellen andernfalls aus ihrem normalen Sitz in den Lagern
16sen kénnen.
Die Messung kénnen Sie starten, indem Sie die Wellen drehen; selbst, wenn
sich der Laserstrahl nicht exakt in der Mitte des Fadenkreuzes befindet.

ENDE oder AUS? Erweitern

Falls beim Drehen der Wellen die Meldungen ,Laser ENDE" oder ,Laser AUS*
auf dem Bildschirm angezeigt werden, ist der Laserstrahl aufgrund schwerwie-
gender Fehlausrichtung oder einer zu grofRen Entfernung aus dem Messbereich
des Detektors gedriftet. Ist dies der Fall, kdnnen Sie den Messbereich mit

der Funktion ,Erweitern” vergroRern. Diese Funktion wird auf Seite 109
beschrieben.

Diagnose

Die Ergebnisse werden automatisch angezeigt, sobald die festgelegte Anzahl an
Messpunkten aufgenommen worden ist.

Fessen - Kompassmodus mm I

LI

EMTER. , um einen Punkt aufzunehmen

-r bereit
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Diagrnose

Ausrichtzustand in horizontaler und vertikaler Richtung

Diaghose mm
Aktuelle Messung Justierung

\vertikal M M| .lﬂ
(Klaff. -0.55|4¥ A%

\vers. -1.75|% +0.31 -1.37

| Horizontal 1 W] 1
(Klaff. -1.32|4¥ y

‘Vers. -1.34|'|I- -2.07 -6.07

Kupplungsergebnisse werden in Form von Klaffungs- und Versatzwerten in
vertikaler und horizontaler Richtung ausgegeben. Die Klaffung beschreibt den
Abstand zwischen dem oberen und unteren Ende (vertikal) bzw. dem linken und
rechten Ende (horizontal) der Kupplungs-Vorderseite bei dem eingegebenen
Durchmesser. Der Versatz beschreibt den Abstand zwischen zwei Mittellinien an
der Ubertragungsebene der Kupplung.

Die FuRkorrekturwerte geben die Werte zum Unterfiittern bzw. Bewegen vor und
sind entweder positiv oder negativ. Bei vertikalen Ergebnissen geben positive
Werte an, dass der Maschinenfu® um den angezeigten Wert angehoben werden
muss. Bei horizontalen Ergebnissen geben positive Werte an, dass die Maschine
um den angezeigten Wert von dem Betrachter weg bewegt werden muss.

Hinweis
Vorzeichenkonvention
Die Klaffung ist positiv, wenn sie sich nach oben oder vom Betrachter weg 0ff-
net. Der Versatz ist positiv, wenn die bewegliche Maschine héher oder weiter
vom Betrachter entfernt ist.
Positive Korrekturwerte zeigen an, dass die bewegliche Maschine nach oben
(Passplatten hinzufitigen) oder vom Betrachter weg bewegt werden muss.
Negative Korrekturwerte zeigen an, dass die bewegliche Maschine nach unten
(Passplatten entfernen) oder zu dem Betrachter hin bewegt werden muss.

Liegen alle vier Kupplungswerte innerhalb des Toleranzbereichs, miissen Sie die
Maschinen nicht ausrichten. Sind keinerlei hausinterne Standards oder Spezi-
fikationen seitens des Herstellers der Kupplung bzw. der Maschine vorhanden,
ermaoglichen die Ausrichtzustand-LED und die Toleranzanzeige eine Toleranzpri-
fung auf der Grundlage der integrierten Toleranztabellen. Wenn die gemessene
Ausrichtung im akzeptablen Toleranzbereich liegt, schaltet die LED um auf gelb.
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Die LED schaltet um auf griin, wenn die gemessene Ausrichtung im hervorragen-
den Toleranzbereich liegt. Die LED schaltet um auf orange, wenn die Ausrichtung
auRerhalb der Toleranz liegt. Bei einer Verschlechterung der Ausrichtung schaltet
die LED um auf rot.

Zeigen die Kupplungsergebnisse, dass die Fehlausrichtung die Toleranz
Ubersteigt, muss die Maschine durch Hinzufligen von Passplatten in vertikaler
Richtung und durch Verschieben der Maschine in horizontaler Richtung neu
ausgerichtet werden.

Toleranzen

Die farblich gekennzeichneten Toleranzbalken auf dem Ergebnis-Bildschirm
zeigen an, inwiefern der gemessene Ausrichtzustand den vorgegebenen
Toleranzen entspricht. Die Markierung an dem Toleranzbalken zeigt den
gemessenen Ausrichtzustand an. Dieser reicht von ,ausgezeichnet” bis hin zu
»sehr schlecht®.

I Ausgezeichnete Toleranz
Akzeptable Toleranz

"l AuBerhalb der Toleranz

M sehr schlechte Toleranz

Abbildung 7-10. Toleranzbalken

Die Ausrichtzustand-LED des Produkts bietet zusatzliche Informationen iber den
Toleranz-Status.
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Maschime ausrictitern

Tabelle 7-2. FLUKE 830 Ausrichtzustand-LEDs

Toleranz Toleranzbalken | LED-Farbe
Ausgezeichnete . Grin
Toleranz
Akzeptable Toleranz Gelb
AuRerhalb der Toleranz . Orange
Sehr schlechte . Rot
Toleranz

Toleranztabelle

Hinweis

Die vorgeschlagenen Ausrichttoleranzen basieren auf Erfahrungswerten und
sollten nicht (iberschritten werden. Sie sollten nur dann verwendet werden,
wenn bestehende hausinterne Standards oder die Angaben des Herstellers der
Maschine bzw. Kupplung keine anderen Werte vorgeben.

Die Toleranztabelle kann mit Hilfe der im Abschnitt ,Maschinen Set-Up*“ auf Seite
62 beschriebenen Anweisungen aufgerufen werden und gilt fiir Standard-
Equipment mit Drehzahlen von 600 — 7200 U/min.

Maschine ausrichten

Hinweis
Liegt die gemessene Maschinenausrichtung innerhalb der Toleranz (die
Markierung auf dem farblich gekennzeichneten Toleranzbalken ist entweder
im griinen oder im gelben Bereich und die LED fiir den Ausrichtzustand des
Produkts leuchtet griin oder gelb), besteht KEIN Bedarf, die Maschinen auszu-
richten. Liegt die Ausrichtung aulerhalb der Toleranz, sind die Maschinen wie
unten beschrieben auszurichten.

Zum Ausrichten Ihrer Maschine werden Sie sie in vertikaler Richtung durch
Unterfuttern der FiRe und in horizontaler Richtung durch seitliches Verschieben
bewegen missen.
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Zuerst unterfiittern

Hinweis
Wir empfehlen, Korrekturen in vertikaler Richtung zuerst durchzufiihren, da
der vertikale Zustand miihelos durch das Offnen von Ankerschrauben und das
Hinzuftigen/Entfernen von Passplatten verdndert werden kann, wéhrend der
vertikale Zustand weniger leicht von horizontalen Bewegungen beeinflusst wird.
Mébglicherweise muss die Maschine erneut auf Kippful dberpriift werden, bevor
Sie fortfahren.

Vorbereitung

Achten Sie fir erfolgreiches Unterfittern darauf, dass die folgenden Bedingungen

erflllt sind:

1. Die Fuf3e sind sauber.

2. Kippful® wurde beseitigt (siehe Seite 97).

3. Die Fife sind mit ausreichend Passplatten unterlegt, sollte die Maschine
abgesenkt werden mussen.

4. Qualitativ hochwertige Passplatten werden empfohlen.

Schrauben l6sen
Vermeiden Sie es, die Maschine horizontal zu bewegen. Falls einer der Flle bei
geldsten Schrauben vom Boden abhebt, liegt womdglich ein Kippfuf? vor.

FiiRe entsprechend unterfiittern

Zum Unterfuttern wird die Maschine fir gewohnlich aufgebockt, um Passplatten
bestimmter Dicke hinzuzufigen bzw. zu entfernen. (Bei manchen Passplatten ist
die Dicke eingeatzt.)

Verwenden Sie die vertikalen Fuf3korrekturwerte, um SOWOHL das vordere ALS
AUCH das hintere Fulipaar entsprechend zu unterfiittern. Negative Fu3korrek-
turwerte bedeuten, dass das jeweilige FuBpaar zu hoch ist, sodass Passplatten
zu entfernen sind, wahrend positive Fukorrekturwerte das Hinzufligen von
Passplatten erfordern.

Hinweis

Vertikales Unterfiittern kann auch mit Hilfe des vertikalen Bewegemodus erfol-
gen.
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Schrauben wieder anziehen
Die Maschine sollte in vertikaler Richtung nun gut ausgerichtet sein.

Erneut messen
Messen Sie erneut, um die vertikalen Ausrichtergebnisse zu Uberprufen und um
den exakten Ausrichtzustand zu bestimmen.

Horizontaler Bewegemodus

Der Horizontale Bewegemodus dient der seitlichen Positionierung der Maschine.
Bisher erfolgte dies mit Hilfe einer Messuhr an den FiiRen der Maschine, doch
mit der Funktion ,Bewegen* kann die horizontale Bewegung jetzt in Echtzeit auf
dem Anzeigebildschirm nachverfolgt werden.

Den Horizontalen Bewegemodus starten
Driicken Sie im Ergebnisbildschirm entweder oder m Das Fenster
,Hauptmenu“ wird gedffnet.

Menii FITT]
Haupmenii

[{Konfigu-
raticn

Markieren Sie das Symbol ,Bewegen* mit Hilfe der Navigationstasten und
bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von JEMEN. Der Bildschirm zur Positi-
onierung des Sensors in einer der vier geeigneten 45°-Positionen erscheint.

Wellen in eine 45°-Position drehen

Drehen Sie die Welle in eine beliebige 45°-Position (mdgliche Werte sind 10:30,
1:30, 4:30 oder 7:30, Blickrichtung auf den Sensor).
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Beweqgen - Horizontal mm
Winkel ok., ENTER zum Fortsetzen
ﬁensur auf griine Position bewege

Hor
Klafi

winkel 0.K.
Verd® : e 07

Wenn der Laserstrahl zentriert worden ist, erscheint beim Drehen der Welle in
einen der vier grinen Sektoren das Auswahlfenster zur Bewegungsrichtung.

Bewegen mim [T1T]

Bewegerichtung wahlen
Ho

&ser bereit
rs
v
Yertikal
Klarr I, ooTTw

Vers. -1.53/% -1.98 -6.11

] Horizontal

Markieren Sie mit Hilfe von | /| oder ||| das Feld ,Horizontal” fiir eine horizontale
Maschinenbewegung. Bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von JESES. Der
Bewegemodus startet direkt nach der Bestatigung der Bewegungsrichtung.
Bewegenfunktion aktiv; mit BACK abbrechel

Horizontal .|
Klaff. -1.35/1%
vers. -1.53% -1.98 -6.11
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Schrauben 16sen und Maschine nach Bedarf bewegen

Lésen Sie die Schrauben und bewegen Sie die FllRe der Maschine in Richtung
der Spitze der gelben Dreiecke. Achten Sie dabei auf die Markierung auf dem
farblich gekennzeichneten Toleranzbalken. Beobachten Sie den Anzeigebild-
schirm aufmerksam, um sicherzustellen, dass Maschinenseite und Bewegungs-
richtung stimmen. Die Markierung auf dem farblich gekennzeichneten Toleranz-
balken sowie die rechte LED des Produkts zeigen zudem den Ausrichtzustand
an, wenn die Maschine bewegt wird. (Siehe Toleranztabelle Seite 144.)

AVorsicht

Die Maschine darf KEINESFALLS durch kriftige Schlage mit einem
Vorschlaghammer bewegt werden. Dies kann die Lager beschadigen und
zu ungenauen Messergebnissen fiihren. Stellschrauben an den FiiBen
oder dhnliche mechanische bzw. hydraulische Vorrichtungen werden zur
Bewegung von Maschinen empfohlen.

Bewegen - Horizontal mm

Bewegenfunktion aktiv; mit BACK abbrechel

%r bereit

Cihan

paweqglich

Horizontal | Cl

Klaff. -0.050¥
Vers. -0.07|% -0.07 -0.23

Befindet sich die Markierung auf dem farblich gekennzeichneten Toleranzbal-
ken im grinen oder im gelben Bereich, liegt der Ausrichtzustand innerhalb der
Toleranz. Gehen Sie Uiber zum Abschnitt ,FuRschrauben anziehen®.

FuBRschrauben anziehen

Ziehen Sie die FuBschrauben an und driicken Sie entweder [l oder ,
um den Ausrichtzustand nach der Bewegung erneut zu berprifen.

81



830
Bedienungshanabucti

Beweqgen - Horizontal mm M

EMTER. , Um eine Sption auszuwahlen

Mr bereit
o =

Ak {

v
Stopp und Erneutes Erwieitern
4 messen Bewegen

Vers. -0.07% -0.06 -0.23

Falls sich die Maschine beim Anziehen bewegt, ist zunachst der Kippful® zu
korrigieren und die Maschine auf schrage Schrauben und gewdlbte Beilagschei-
ben zu Uberprifen. Richten Sie sie erst danach neu aus.

Erneut messen nach Bewegung - Maschine im Toleranzbereich?
Da die Maschine bewegt wurde, sind vorherige Ergebnisse nicht langer gultig.
Markieren Sie nach Abschluss der Bewegung das Feld ,Stopp und messen“ und
bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von [[Ei&@. Mit der Bestétigung wird
der Messmodus initialisiert. Zentrieren Sie den Laserstrahl und fuhren Sie eine
neue Reihe an Messungen durch, sofern erforderlich. Liegen die Ergebnisse im
erforderlichen Toleranzbereich, so sind die Maschinen ordnungsgemaf ausge-
richtet.

Daten speichern und drucken
(Siehe Seite 87.)

Zu guter Letzt
Schalten Sie das Produkt aus, entfernen Sie die Komponenten von der Welle

und verstauen Sie sie im Koffer.
A Warnung

Bringen Sie die Schutzvorrichtung vor Einschalten der Maschinen wie-
der an.
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Vertikaler Bewegemodus
Hinweis
Da empfohlen wird, zunédchst zu unterfiittern und erst danach die Maschine
seitlich zu bewegen, kann das Untefflittern auch (ber die Funktion ,vertikaler
Bewegemodus* durchgefiihrt werden.

Wiederholen Sie fiir den vertikalen Bewegemodus alle Schritte ab ,Den Hori-
zontalen Bewegemodus starten” (Seite 79) bis hin zu ,Schrauben I6sen und
Maschine nach Bedarf bewegen® (Seite 81). Achten Sie dabei darauf, dass Sie
die Korrekturen in vertikaler Richtung durchfiihren. In diesem Fall ist nach Bedarf
zu unterfittern.

Beweqgen - Yertikal mm

Bewegenfunktion aktiv; mit BACK abbrechel
Easer bereit

vertikal [
Klaff. -0.02
Vers. -0.061 +0.12 +0.07

Wichtige Punkte wiahrend des Bewegens
Achten Sie aufmerksam auf die folgenden Punkte:

Wurden die Wellen aus Versehen bewegt (gedreht)?

Die Wellen, der Sensor und das Prisma MUSSEN (iber den gesamten Vorgang
hinweg stillstehen!

Sollte sich die Welle im Bewegemodus aus dem eingestellten griinen 45°-Sektor
bewegen, so erscheint der Bildschirm fiir die Winkelauswahl und zeigt die Win-
kelposition an, in die sich die Welle gedreht hat. Die Wellen missen zurlick in
den schmalen grinen Sektor gedreht werden.
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Beweqgen - Horizontal mm S

Drehen Sie die Welle in den grinen Bereich
Eensur auf griine Position bewege

Hor
Klaf
Winkel einst.
Verd® TrIITT T =16

Hinweis
Der Bewegemodus wird automatisch fortgesetzt, wenn die Wellen zurlick in
diesen Sektor gedreht werden.

ENDE oder AUS? Die Funktion ,,Messbereich erweitern*

Falls beim Bewegen der Maschine die Meldungen ,Laser Ende” oder ,Laser
Aus® auf dem Bildschirm erscheinen, so ist der Laserstrahl aufgrund schwerwie-
gender Fehlausrichtung oder einer zu grofRen Entfernung aus dem Messbereich
des Detektors gedriftet. In diesem Fall kann der Messbereich wie auf Seite 109
beschrieben erweitert werden.

Dem Nullpunkt anndhern: Markierung auf farblich gekennzeichne-
tem Toleranzbalken und LED fiir Ausrichtzustand beachten

Nahern Sie sich mit beiden Seiten der Maschine an den Nullpunkt an, bis die
Markierung im gelben Bereich des Toleranzbalkens landet. Wahrend sich die Ma-
schinenposition an den Nullpunkt annahert, schaltet die rechte LED des Produkts
von rot (am schlechtesten) Gber orange (schlecht) um auf gelb (akzeptabel) und
grun (ausgezeichnet).

Kippfu

Liegt bei der Maschine ein ibermaRig starker KippfuRzustand vor, wird die
Wirkung der Bewegen-Funktion dadurch beeintrachtigt, dass die Maschine
bei jedem L6sen und Anziehen der Schrauben ihre Position von selbst andert.
Beheben Sie dieses Problem vor dem Ausrichten. (Siehe Seite 97.)
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Im Fall schlechter Reproduzierbarkeit
Mégliche Ursachen sind unter anderem:

Unsachgemafie oder zu lockere Montage der Spannvorrichtung
Erhebliches Spiel im Wellenlager oder in der Kupplung
Positionierungsfehler durch Kippful3, durch die wiederholte Messungen erfor-
derlich sind

Lockere Fufischrauben

Gelbe Feststellschrauben am Sensor locker oder Prisma nicht fixiert
Sensor unsachgemal oder verkehrt herum montiert

Montierte Komponenten wurden bei Wellendrehung bewegt
Temperaturschwankung: Maschinen womdéglich kirzlich heruntergefahren
Unrunde Wellendrehung

Vibrationen
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Seite absichtlich leer gelassen
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Daten speichern und drucken

Bevor Sie das Gerat ausschalten, kdnnen Sie alle Abmessungen, Messwerte,
Ergebnisse und Einstellungen im Speicher des Gerats abspeichern, um sie

fur eine Analyse, fur zukinftige Anwendungen oder als Messdokumentation
verwenden zu kdnnen. Dabei sind vollstdndige Dateinamen mit bis zu 32 alpha-
numerischen Zeichen mdglich.

Hinweis
Die Ldnge des Dateinamen héngt davon ab, ob GroB3- oder Kleinbuchstaben
verwendet werden.

Eine Datei abspeichern

Die jeweils aktuelle Messdatei kann jederzeit abgespeichert werden. Driicken Sie
zum Speichern der Datei zunachst m und markieren Sie dann das Symbol
.Datei” mit Hilfe der Navigationstasten.

Menti mm I

Haupmenii

Driicken Sie zur Bestatigung der Auswahl E3EN. Der Bildschirm ,Datei” erscheint.
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Menii

Markieren Sie das Symbol ,Datei speichern” mit Hilfe von J/ und bestatigen
Sie |hre Auswahl durch Driicken von BEiE8. Daraufhin erscheint im Bildschirm
,Datei speichern® ein leeres Eingabefeld.

Datei speichern L 18|

Dateinarmen eingeben

[ i |
Pumpe 2D =]
Tuvyel rall £o.41u LUTUD
Waste Pump 2D 13-03
ACME-123 12-03
Tower-123E 11-03
GS-1 03-03
B 25-02
~—

Beim Eingeben von Dateinamen mit Grof3- und Kleinbuchstaben sowie mit Ziffern
kénnen Sie mit Hilfe von ° zwischen diesen drei Optionen wahlen. Driicken

und halten Sie @). Beachten Sie dabei die Statusanzeige im rechten oberen Eck
des Eingabefelds. Diese zeigt die Art des Zeichens an, das eingegeben wird.
Leerzeichen kénnen Sie durch Driicken der Taste o eingeben.

Geben Sie den Dateinamen mit Hilfe der Dateneingabetasten ein und bestatigen
Sie lhre Eingabe durch Dricken von .

Messdateien kdnnen nach erfolgter Messung zudem von dem Bildschirm
,Diagnose* aus gespeichert werden. Drlicken Sie oder J wenn die
Diagnose angezeigt wird. In dem erscheinenden Bildschirm ,Hauptmeni® kdnnen
Sie die Messdatei wie zuvor beschrieben abspeichern. Wurde die Datei jedoch
bereits abgespeichert, erscheint ein Eingabefeld, in dem der Dateiname markiert
ist.
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Datei speichern
Dateinamen eingesben

| . |

173

ACME-123

TUyYel ranl £1.1u LUTuUyg
Waste Pump 2D 13-03
ACME-123 12-03
Drainage Pump 2D 12-03
Tower-123E 11-03
GS8-1 03-03

—

In diesem Beispiel wurde die Datei ,ACME-123" bereits abgespeichert, sodass
nun der Dateiname in dem Eingabefeld erscheint.

Driicken Sie , um die Messergebnisse unter dem angezeigten Dateinamen
abzuspeichern. Daraufhin erscheint ein Hinweisfenster mit der Bitte, das Uber-
schreiben der bestehenden Datei zu bestatigen.

Datei speichern
EMNTER. , um Ja auszuwahlen
| - |
Pum P
Tow ®Die Datei ACME-123 ?
Was existiert bereits, Wollem B
ACM Sie sie ersetzen? 5
Drai B
z @ 1a 28} ,

ovt @ rein
GS-

—

Mit Uberschreiben der bestehenden Datei wird sichergestellt, dass die Messdatei
zusammen mit den aktuellsten Ausrichtergebnissen abgespeichert wird.
Hinweis
Es empfiehlt sich, immer die aktuelle Messdatei verflighbar zu haben.

Markieren Sie ,Ja“ mit Hilfe von / und driicken Sie dann JE%E8, um die
bestehende Datei zu Uberschreiben.
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Protokolle drucken

Mit Hilfe des Standard-Druckers ,PDF-Datei“ werden Messprotokolle direkt auf
dem angeschlossenen USB-Stick als PDF-Datei abgespeichert und kénnen dann
von jedem beliebigen konfigurierten Drucker ausgedruckt werden.

Protokolle kdnnen jedoch auch direkt von dem Produkt aus mit einem Drucker
ausgedruckt werden. Dies erfolgt iber das USB-Kabel und das USB-Kabel des
Druckers (im Lieferumfang des Druckers enthalten oder in den allermeisten Elek-
tronikgeschaften erhaltlich).

Messprotokolle kdnnen auf viele verschiedene Weisen ausgedruckt werden.
Driicken Sie zum Drucken des aktuellen Messprotokolls zunachst m und
markieren Sie das Symbol ,Protokoll drucken® mit Hilfe der Navigationstasten.

rent mm I

Haupmenii

Bestatigen Sie die Auswahl mit @;} Der Bildschirm ,Protokoll drucken® erscheint.

Protokoll drucken - PDF file mm I
ENTER., um Protokell zu drucken.

¥ollstandiges Protokoll
Textprotokoll

Grafisches Protokoll

In der Kopfzeile der Anzeige erkennen Sie, dass der Standard-Drucker
ausgewahlt wurde — ,PDF-Datei“. In diesem Fall wird das Protokoll als PDF-Datei
auf einem gepruften USB-Stick abgespeichert.
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Das Produkt bietet Ihnen die Option, Protokolle in den folgenden drei Formaten

auszudrucken:

e \ollstdndiges Protokoll — mit diesem Menupunkt wird ein vollstandiges
Protokoll mit Maschinengrafiken und Messergebnissen in numerischer und
grafischer Form gedruckt.

Textprotokoll — mit diesem MenUlpunkt werden Protokolle in Textform erstellt.

e Grafisches Protokoll — mit diesem Menupunkt gedruckte Protokolle enthalten
ausschlieRlich grafische Darstellungen.

Markieren Sie das gewtinschte Format mit Hilfe von [ /47

In dem vorherigen Beispiel wurde ein ,Vollstandiges Protokoll“ ausgewahit.

Dieses beinhaltet sowohl Grafiken, als auch Textstlicke.

Hinweis
Stellen Sie vor Bestéatigung des Speichervorgangs sicher, dass zum Einen das
Lkurze“ USB-Kabel mit dem grauen Anschluss des Produkts verbunden ist und
zum Anderen der gesondert (iberpriifte USB-Stick mit dem ,kurzen“ Kabel ver-
knlipft ist.

Grauer USB-Anschluss

Kurzes USB-Kabel E

Abbildung 7-11. Protokolle als PDF-Datei oder auf USB-Stick speichern
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Driicken Sie , um ein Protokoll der gewahlten Messdatei zu drucken.

Drucker konfigurieren

Falls Sie das Protokoll direkt von dem Produkt aus drucken wollen, sind die
Druckereinstellungen entsprechend anzupassen. Dies erfolgt Giber das Mend.
Driicken Sie zunachst und markieren Sie das Symbol ,Konfiguration” mit
Hilfe der Navigationstasten.

Menii

Haupmenii

Driicken Sie zur Bestatigung Ihrer Auswahl . Der Bildschirm ,Konfiguration®
erscheint. Markieren das Symbol ,Druckerkonfiguration® mit Hilfe der Navigati-
onstasten.

Menii

Konfiguration

Drucker-
konfiguration

Wenn das Symbol ,Druckerkonfiguration* markiert ist, rufen Sie durch Driicken
von eine Liste der Druckeroptionen auf, die konfiguriert werden kénnen.
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Verfiligbare Druckeroptionen

Im Bildschirm ,Druckerkonfiguration“ werden die Optionen angezeigt, die
ausgewahlt werden konnen.

ENMTER , um einen Drucker auszuwahlen

Typ: PDF FILE
Papier: A4
Ausrichtung: PORTRAIT
Farbmodus: GRAUSKALIERUNG

Wahlen Sie mit Hilfe von _j/\_J die Druckereinstellung aus, die Sie andern
mdchten. Im vorangegangenen Beispiel beschreibt die ausgewahlte Druckerein-
stellung die Auswahl des Druckers. Aktuell ist der Standard-Drucker ausgewahit
— ,PDF FILE*. Die verfiigbaren Drucker werden durch Driicken von
angezeigt.

EMTER. zum Auswahlen, BACK zum ‘erlasse

nAFUCoSRJIC | J‘:"Tﬂh
HPDESKIET450
HPDESKIET460
HPDESKIET470
HRDESKIETE40C
HPDESKIETSE0C
HPDESKIETGEMERIC
HPDESKIETOLDGEMNERIC

Scrollen Sie mit Hilfe von J/J durch die verfigbaren Drucker. Der ganz
oben aufgefiihrte Drucker (in diesem Fall der Standard-Drucker — ,PDF FILE" —
kann durch Driicken von o ausgewahlt werden. Markieren Sie einen Drucker
und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von )
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Das Messprotokoll kann jetzt direkt Gber den gewtinschten Drucker ausgedruckt
werden (in diesem Fall ,HP DeskjetGeneric®). Siehe vorherigen Abschnitt
~Protokolle drucken®.

Hinweis
Stellen Sie sicher, dass das Produkt liber das kurze USB-Kabel und das USB-
Kabel des Druckers (im Lieferumfang des Drucks enthalten oder in den aller-
meisten Elektronikgeschéften erhéltlich) mit dem Drucker verbunden ist, und
dass die Druckerkonfiguration abgeschlossen wurde.

USB-Kabel des

Kurzes USB-Kabel Druckers

Abbildung 7-12. Messprotokoll direkt von dem Produkt liber gewiinschten
Drucker ausdrucken

Hinweis
Wenn Sie ein Protokoll direkt iiber einen Drucker ausdrucken, kbnnen Sie im
Bildschirm ,Protokoll drucken® auf den Standard-Drucker ,PDF-Datei“ umschal-
ten.
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EMNTER. , um Ausdruck in FOF Datei zu wahl

Yollstandiges Protokoll
Textprotokoll
Grafisches Protokoll

Ausdruck in PDF Datei wahlen

Die Druckereinstellung ,Papier® dient zum Auswahlen der PapiergroRe. Wenn
~Papier* markiert ist, driicken Sie zunachst lZ4z8 und scrollen Sie dann mit Hilfe
von _j/‘J durch die verfligbaren Papiergrof3en. Markieren Sie die erforder-
liche Papiergréfe und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .

Konfiguration

Druckerkonfiguration
EMTER zum Auswahlen, BACK zum Werlasse

Typ: PD
aq | @ 24
LETTER

Papier:
Ausrichtung: POR
Farbmodus: GRAUSKALIERUNG

Mit der Druckereinstellung ,Ausrichtung” kénnen Sie die Papierausrichtung
andern. Wenn ,Ausrichtung” markiert ist, driicken Sie zunachst gEiE8und
stellen Sie dann die Papierausrichtung mit Hilfe von J/\_J auf ,Portrait*
fur ein vertikales Layout bzw. auf ,Landschaft” fir ein horizontales Layout ein.
Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .
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Konfiguration

Druckerkonfiguration
EMTER zum Auswihlen, BACK zum Yerlasse

Typ: PDF FILE

Papier: A4
Ausrichtung: POR
Farbmodus: GRA

' PORTRAIT
LAMDSCHAFT

Wenn die Einstellung ,Farbmodus® markiert ist, driicken Sie zunachst JE3E8 und
wahlen Sie dann mit Hilfe von _[/\_J die Farbeinstellung aus, in der das
Protokoll ausgedruckt werden soll. ,Farbe“ bedeutet, dass Protokolle in Farbe
gedruckt werden, wahrend bei der Einstellung ,Grauskalierung“ Protokolle
Schwarz/Weifl} gedruckt werden

Konfiguration

Druckerkonfiguration
EMTER zum Auswahlen, BACK zum Werlasse

Typ: PDF FILE
Fapier: A4

Ausrichtung: PO

Farbrmodus; GRS FARBE

O GRAUSKALIERUI

Hinweis
Bei den drei Druckereinstellungen ,Papier”, ,Ausrichtung und ,Farbmodus*
kénnen Sie mit Hilfe der folgenden Tasten zwischen den zwei verfligbaren
Optionen umschalten .
Ist zum Beispiel die Einstellung ,Papier markiert, kénnen Sie durch Driicken

von J/J zwischen den Optionen ,A4" und ,Letter* umschalten.
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KippfuB

Der Begriff ,KippfulR* beschreibt den Zustand einer Rahmenverwindung der
Maschine. Jegliche Ursache, die bei fester Verankerung der Maschine in dem
Fundament zu einer Rahmenverwindung fiihrt, wird als Kippful? bezeichnet. Zu
den haufigsten Ursachen zahlen:

Montageoberflachen der Maschine nicht komplanar

Rahmen oder Fii3e der Maschine verformt

AuRere Krafteinwirkung z.B. von Anschlussrohr oder Halterung
Unterflitterung ungenau oder MaschinenfiiRe verschmutzt

Zu viele Passplatten unter einem Maschinenful3 (Maximum von 5 Passplatten
sollte nicht Uberschritten werden)

Werden die FuRe mit UbermaRiger Krafteinwirkung angezogen, kénnen
verzogene Maschinenrahmen, verbogene Wellen und verformte Lager die Folge
sein. Dies flihrt zu erh6hten Schwingungen und vorzeitigem Verschleifd der
Maschine.

Kippfulbedingungen sollten vor der Ausrichtung der Wellen berpriift werden.
Mit Hilfe der KippfuRR-Funktion des Produkts erfolgt dieser Schritt schnell und
ohne viel Aufwand. Sofern der Sensor und das Prisma auf gewdhnliche Weise
an der Welle montiert sind, kann das System samtliche Bewegungen der
Maschine erkennen, wenn einzelne Schrauben der Maschine geldst werden. Mit
der Eingabe der Maschinenabmessungen kann das Produkt von der Bewegung
der Welle her ausrechnen, inwiefern sich jeder Ful beim Offnen der jeweiligen
Schraube bewegt hat.

Wurden Bewegungen der Fii3e erkannt, werden diese Ergebnisse interpretiert
und in die Dicke der Passplatten Ubersetzt, die unterhalb der jeweiligen FuRRe
anzubringen sind. Wie eindeutig diese Angaben sind, hangt von der Art des
KippfuRes ab.

Cat

//5//

Parallelkippfu® Winkelkippfu®

Abbildung 7-13. Parallel- und Winkelkippful
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KippfuBarten

Die drei Hauptarten lauten Parallelkippfu®, Winkelkippfu® und induzierter
KippfulR.

Parallelkippfu

Ein oder mehrere Flf3e berlhren nicht das Fundament. Dies fihrt zu einem Spalt
zwischen dem Fundament und dem Ful} bzw. den FiRen. Behoben wird dieser
Zustand durch Unterfuttern der jeweiligen FiiRe (siehe Abbildung 7-13).

WinkelkippfuR

Die Grundflache des Fulles steht in einem Winkel zu dem Fundament, sodass
sie nur teilweise miteinander in Kontakt sind. In diesem Fall ist der jeweilige Fuf}
mit einer Fuhlerlehre zu Uberpriifen und mit Hilfe eines ,Passkeils” oder durch
Bearbeitung der Unterflache des Fulies zu korrigieren (siehe Abbildung 7-13).

Induzierter Kippfufl

Ein solcher Kippfu® wird durch externe Krafteinwirkung hervorgerufen. Dabei
kann er das Ergebnis von Rohrspannungen, Maschinenschwingungen oder einer
drastischen Fehlausrichtung sein. Ein Kippful dieser Art kann durch Beseitigen
der externen Krafteinwirkung behoben werden.

KippfuBzustande messen und korrigieren

In manchen Fallen liegt eine Kombination aus zwei oder mehr KippfuRarten vor.
Die KippfuRuberprifung ist Teil der Vorbereitung der Maschine und des Arbeits-
vorgangs.

Hinweis
Die zu priifende(n) Maschine(n) verfligt/verfiigen Uiblicherweise tber vier Fli3e
in einer anndhernd quadratischen Anordnung. Falls die jeweilige Maschine (iber
sechs Fli3e verfiigt, wird empfohlen, die mittleren Fli8e locker zu lassen und die
Maschine so zu behandeln, als hétte sie lediglich vier FliBe. KippfulRzustdnde
kénnen lediglich an Maschinen gepriift werden, die als beweglich definiert wur-
den.
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Bereiten Sie das Produkt auf normale Weise und wie im Abschnitt ,Erste Schritte”
(ab Seite 41) beschrieben vor.

Drehen Sie die Wellen so, dass Sensor und Prisma sich entweder an der 3:00
oder der 9:00 Uhr Position befinden.

Geben Sie die Maschinenabmessungen ein und driicken Sie m Markieren
Sie das Symbol ,Kippful3“ mit Hilfe der Navigationstasten.

Mendi mm
Haupmenii

Driicken Sie zur Bestatigung der Auswah! [EiEY

Kippful mm M
==

Kaommunikation wird aufgebaut,

Sobald der Sensor initialisiert ist und der Laserstrahl ordnungsgemaf zentriert
wurde (siehe ,Laserstrahleinstellung® in Kapitel 7), erscheint der Hinweis ,Laser
bereit* auf der Anzeige des Produkts.
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Kippful mm M
==

ENTER , um die Messung zu starten

[ Laser bereit *

Wahlen Sie mit Hilfe der Navigationstasten den Ful} aus, der vermessen werden
soll. Driicken Sie zur Bestatigung der Auswahl des FuBes die Taste [Eigg-

Kippful mm

Bitte warten...Mimmt Daten auf. ..

Achten Sie sorgfaltig auf den Hinweis auf der Anzeige. Driicken Sie nach
Auswahl des zu messenden Fules die Taste , um den Vorgang zur
Erkennung des zu messenden Fulles zu aktivieren.

Nachdem der zu messende Ful erkannt wurde, erscheint der Wert +0,00 in
dem Wertefeld. Zudem erscheint der Hinweis, dass die FuRschraube nun geldst
werden kann.
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KippfuBl mm

=
Schraube geldst; mit ENTER Wert speichern

® Schraube geldst.
ENTER Wert +0.00 -—-

speichern.
iaser bereit *
- n

Losen Sie die jeweilige FuBschraube und driicken Sie dann die Taste [[iE}

Kippful’ mm
=

EMWTER. , um die Messung zu starten

+0.05 ---

i

Der berechnete Abstand, um den sich der Ful bewegt hat, wird auf dem
Bildschirm angezeigt. Ziehen Sie die Schraube wieder an. Der nachste Ful® wird
automatisch markiert. Mit Hilfe der Navigationstasten kann jedoch auch jeder
andere beliebige Fuld markiert werden.

Wiederholen Sie diesen Vorgang fir jeden einzelnen Fulk. Scrollen Sie mit Hilfe
der Navigationstasten durch die verschiedenen Optionen.
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Kippful mm M

ENTER. , um KippfuBtoleranzen anzuzeigen

%bereit *

+0.05 +0.00

& —. +0.07 +0.04

Die Markierung an dem farblich gekennzeichneten Toleranzbalken zeigt den
Toleranzwert des gemessenen Kippfuldes an. In dem oben aufgeflihrten Beispiel
betragt die eingestellte KippfuRRtoleranz 0,06 mm (0,002”). Die Markierung an
dem farblich gekennzeichneten Toleranzbalken liegt im roten Bereich und weist
darauf hin, dass der gemessene Kippful® auerhalb des Toleranzbereichs liegt
und Korrekturen durch Unterfutterung erforderlich sind.

Mit den vier FuBwerten kann der Kippfuzustand nun ausgewertet werden,
sodass im Anschluss die Unterfutterungskorrekturen festgelegt werden kdnnen.
Beachten Sie, dass diese Werte gemeinsam mit den Abmessungen, den
Messungen und den Ergebnissen in der Datei abgespeichert sind und auf dem
gedruckten Protokoll angezeigt werden.

Bei der KippfuBmessung zu beachtende Punkte

Laserstrahl nicht zentriert
Falls der Laserstrahl nicht zu Beginn zentriert wurde, erscheint folgender
Bildschirm.

Kippful mm

(=]

Jusftieren Sie Prisma und Laser, drilcken Sie

Prismeneinstellung

Laser Ende
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Justieren Sie den Laserstrahl gemaf den angezeigten Anweisungen. Informati-
onen hierzu finden Sie auch in dem Abschnitt ,Laserstrahleinstellung“ auf Seite
63.

Kippful mm

Justieren Sie Prisma und Laser, driicken Sie

Prismeneinstellung

Easer bereit

Driicken Sie nach dem Zentrieren des Laserstrahls entweder oder NG
und gehen Sie Uber zur Kippfulimessung.

Abmessung fehlt

Hinweis
Falls eine der beiden entscheidenden Maschinenabmessungen ,,Abstand vor-
deres FuBBpaar - hinteres Fulpaar” und ,Abstand Sensor - Prisma*“ fehlt, er-
scheint folgender Hinweistext.

@Kippful%messung funktioniert nur bei
einem nicht-statischen MaschinenfuBpaar
Frifen Sie im Bildschirm Abmessungen,
ob Abstande zwischen den FlREen und
zwischen Laser und Prisma
eingegeben wurden,

Mochten Sie fehlende Abmessungen
eingeben?

@ 1: (1)
. Mein

Markieren Sie ,Ja“ mit Hilfe von / und bestatigen Sie Ihre Auswahl
durch Dricken von EE%MES. Der Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen* erscheint
und die fehlenden Werte kénnen eingegeben werden.
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Wellen unbeabsichtigt bewegt
Falls die Wellen die 3:00 bzw. die 9:00 Uhr Position verlassen haben, erscheint
ein Hinweistext zur Winkelkorrektur (siehe unten).

Kippful mm

e
Schraube gelost; mit EMTER “Wert speichiern
ensor auf griine Position bewege

D1

h Winkel einst.

Drehen Sie die Wellen zurtick in den griinen Bereich, um mit der Messung fortzu-
fahren.

Kippful mm

I e——
Schraube gelost; mit EMNTER Wert speichearn
ensor auf griine Position bewege

D1

'm Winkel 0.K.

Sobald die Meldung ,Winkel O.K.“ erscheint, kdnnen Sie durch Driicken von
mit der KippfuBmessung fortfahren. Alternativ kénnen Sie auch
warten, bis der Vorgang automatisch fortgesetzt wird.

Hinweis

Sofern die Vorgehensweise bei einem Kippfull ordnungsgeméal befolgt wird,
treten die oben beschriebenen Punkte nicht auf.
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ParallelkippfuB - Korrektur

Bei einem Parallelkippful® wippt die Maschine auf zwei diagonal gegeniberlie-
genden FuRen, die niedriger sind als die anderen zwei Fulle. Sind zwei diagonal
gegenuberliegende Werte mehr oder weniger gleich und dabei wesentlich groer
als die anderen beiden Werte, kann von einem Parallelkippful als erste Ursache
ausgegangen werden.

Bei Abbildung 7-14 bestiinde die Korrektur daraus, Ful® ,b“ mit einer 0,89 mm
Passplatte zu unterfuttern (der Fufl mit dem groRten Spalt).

WinkelkippfuB - Korrektur

Bei einem Winkelkippful® steht die Grundflache eines oder mehrerer Fiif3e in
einem Winkel zu dem Fundament, sodass diese beiden Komponenten nur
teilweise miteinander in Kontakt sind. Ist ein Wert wesentlich héher als die
anderen, kann von einem Winkelkippfull ausgegangen werden.

Der ,Problemful3 oder der Maschinenrahmen ist wahrscheinlich verbogen oder
in irgendeiner Weise verformt. In diesem Fall ist die Schraube zu I16sen und der
jeweilige Fufd genauer zu untersuchen. Ermitteln Sie mit Hilfe einer Fiihlerlehre
mogliche Veranderungen des Spalts und skizzieren Sie anhand dieser
Messungen die Form und die Abmessungen eines ,gestuften Passkeils".

Handelt es sich bei dem KippfuRR um einen ,reinen” WinkelkippfuR, reicht die
gestufte Unterfltterung von Null bis hin zu dem Doppelten des von dem Produkt
angezeigten Wertes.

Parallelkippfu Winkelkippfu

Abbildung 7-14. Diagnose von Parallel- und Winkelkippful
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Seite absichtlich leer gelassen
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8. Ausrichtoptionen

Messmodi

Die Standard-Messmodi des Produkts lauten Kompass-Modus (fiir horizontal
montierte Maschinen) und Clock-Modus (fiir vertikal montierte Maschinen).

Beide Messmodi kdnnen lber das Menl aufgerufen werden.

Hinweis
Der jeweilige Standardmodus wird automatisch eingestellt, wenn nach der
Eingabe aller benétigen Maschinenabmessungen der Bildschirm ,Messung”
aufgerufen wird.

Driicken Sie m um den Bildschirm ,Hauptmeni“ aufzurufen. Markieren Sie
im Menu-Bildschirm das Symbol ,Mess-Optionen® mit Hilfe der Navigationstas-

ten.

Menti

Haupmenii

Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von lEEs und rufen Sie den
Bildschirm ,Messptionen* auf.
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Menti

Messoptionen

Mittelung

Hinweis
Der Bildschirm ,,Messoptionen” kann nur aufgerufen werden, wenn alle benétig-
ten Maschinenabmessungen in der jeweils geéffneten Messdatei eingegeben
worden sind.

Markieren Sie mit Hilfe der Navigationstasten den erforderlichen Messmodus und
bestétigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von [[IEg

wessung - Clock-Messung mm I

EMTER. , um die Messung zu starten

Laser bereit

WID: 53500010

0 Punkte

In dem obenstehenden Fall ist der Messmodus ,Clock” ausgewahlt. Dieser
Modus entspricht dem Standardmodus fiir vertikal montierte Maschinen. Im
Abschnitt ,Spezielle Ausrichtanwendungen® wird dieser Modus im Detail
beschrieben.

108



Ausrichtoptionen
Messrmoar

Den Messbereich erweitern

Eine starke Fehlausrichtung der Wellen oder ein kleiner Winkelfehler tiber lange
Messstrecken hinweg kann dazu fihren, dass der Laserstrahl bei der Messung
aus dem Messbereich des Detektors driftet. Ist dies der Fall, erscheint die
Meldung ,Laser Ende“ auf dem Anzeigebildschirm. Dabei kann die Funktion
LErweitern des Produkts Abhilfe schaffen.

1. Wenn bei der Messung die Meldung ,Laser Ende“ erscheint, drehen Sie die
Wellen zurlick, bis der Laserstrahl wieder in den Messbereich eintritt. Die
Meldung ,Laser bereit“ erscheint wieder auf dem Bildschirm.

Messen - Kompassmodus mm

EMTER. , um einen Punkt aufzunehmen

mbereit

WID: 55500010

1 Punkte

2. Driicken Sie m um den Bildschirm ,Hauptmeni® aufzurufen. Markieren
Sie im Menu-Bildschirm das Symbol ,Messoptionen® mit Hilfe der Naviga-
tionstasten und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von ESEN. Der
Bildschirm ,Messoptionen® wird gedffnet.

Menii mm
Messoptionen

Mittelung
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3. Markieren das Symbol ,Erweitern“ mit Hilfe der Navigationstasten und
bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von . Das Programm
unterbricht die Messung und schaltet um auf den Bildschirm zur Einstellung
des Laserstrahls. Die aktuelle Position des Laserstrahls wird automatisch auf-
gezeichnet und als Ausgangspunkt der Messbereichserweiterung verwendet.

Messen - Kompassmodus

Erweitern

V‘L.
WID: Sj:EIDDlD

Laser nicht zentriert. Bitte Laser
zentrieren.

4. Justieren Sie den Laserstrahl erneut mit Hilfe des gelben Randels und der
metallischen Einstellschraube in das Zielquadrat.

Messen - Kompassmodus

Erweitern

WID: 55500010

Laser zentriert. Diese Einstellung
itlbernehmen.

5. Sobald der Laserstrahl die Mitte erreicht, schaltet die rechte LED des
Produkts um auf blau. Die eingestellte Position des Laserstrahls wird
automatisch aufgezeichnet und als Endpunkt der erneuten Justierung
verwendet.

6. Setzen Sie die Messung wie zuvor fort. Drehen Sie die Wellen und nehmen
Sie die Messungen an den verfiigbaren Punkten durch Driicken von
auf.

Das Programm berucksichtigt bei den weiteren Berechnungen zur Ausrichtung

die Verschiebung des Laserstrahls.
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Hinweis
Die Meldung ,Laser Ende” wird angezeigt, wenn der reflektierte Laserstrahl
den Detektor nicht trifft. Diese Situation tritt bei starker Fehlausrichtung der
Maschinen oder bei sehr langen Messwegen auf. Wenn diese Meldung ange-
zeigt wird, kann keinerlei Messung durchgefiihrt werden.

Mittelung

In bestimmten industriellen Anwendungen kann es flr die gewlinschte
Genauigkeit erforderlich sein, die Anzahl der Messungen zu erhéhen, aus denen
ein Mittelwert erstellt werden soll. Zu diesen Sonderfallen zahlen Anwendungen
mit erhdéhter Maschinenschwingung. Eine erhéhte Mittelungszahl steigert zudem
die Genauigkeit bei der Vermessung von Gleitlagern, Weilimetalllagern und
Radiallagern.

Die Anzahl der einzelnen Messungen, aus denen ein Mittelwert fir ein einziges
Messergebnis erstellt wird, wird im Bildschirm ,Messoptionen“ eingestellt.
Driicken Sie m um das Menu aufzurufen. Markieren Sie im MenU-Bildschirm
das Symbol ,Mess-Optionen“ mit Hilfe der Navigationstasten und bestatigen

Sie |hre Auswahl durch Driicken von EESEN. Der Bildschirm ,Messoptionen® wird

geoffnet.

Menii mm N
Messoptionen

Kompassmodusclock 3 Mlé telung

Markieren das Symbol ,Mittelung” mit Hilfe der Navigationstasten und bestatigen
Sie lhre Auswahl durch Driicken von JESEN.
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Messen - Kompassmodus mm N
L]
ENTER. , um die Mittelung 1.5 auszuwahlan
ﬁer bereit

WID: 53500010
0 Punkte

Die Einstellmoglichkeit fur die Mittelung reicht von 0,5 Sekunden (kleinster Wert)
bis 10,0 Sekunden (grofiter Wert).

Hinweis

Die ausgewéhlte Mittelungseinstellung ist auch fiir den Modus Kippful3 und
Bewegen giiltig. Wird eine hohe Mittelungszahl ausgewéhlt, muss im Modus
Bewegen mehr Zeit und Geduld eingeplant werden, damit das Produkt die
Bewegung der Maschine ,aufholen® kann. In einem solchen Fall erfordert jede
Messung, die zur Aktualisierung der grafischen Anzeige berechnet werden
muss, mehr Zeit. Die Mittelung kann nicht mehr verdndert werden, wenn eine
Messung begonnen hat.
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Typrsche Anoranung

9. Vertikal geflanschte Maschinen

Typische Anordnung

SAULL

9\_@/ anderen Maschine montiert
\—/ ist.

T

aus einer Maschine, die

mit Hilfe eines geschraub-

H“JJMI Typische vertikale Maschi-
i nenanordnung, bestehend

N~

ten Flansches auf einer

O

/A A—

Abbildung 9-1. Typische vertikale Maschinenanordnung

Abbildung 9-1 zeigt eine typi

Maschine mit Hilfe eines geschraubten Flansches auf einer anderen Maschine

montiert ist.

Bei flanschmontierten Maschinen werden Ausrichtkorrekturen direkt am Flansch

vorgenommen.

Der Winkel wird durch Hinzufligen bzw. Entfernen von Passplatten zwischen den

sche vertikale Maschinenanordnung, bei der eine

Flanschen korrigiert. Das Produkt errechnet die Dicke der Passplatten fir jede

Flanschschraube. Der Versatz wird durch seitliches Verschieben des Flansches

korrigiert.
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Einrichtung

Hinweis
Bevor Sie mit diesem Kapitel starten, machen Sie sich mit dem Kapitel
LJAusrichten von Horizontalmaschinen® vertraut. Dieses beginnt auf Seite 49.

Sensor und Prisma werden, wie bei Horizontalmaschinen auch, auf jeder Seite
der Kupplung montiert. Dabei ist der Sensor auf der unteren Halfte (,stationar®),
das Prisma auf der oberen Halfte (,beweglich®) anzubringen. In diesem Set-Up
kann der elektronische Neigungsmesser den Drehwinkel von Vertikalwellen nicht
erkennen. Die Messung von Vertikalmaschinen erfolgt im Messmodus ,,Clock®.
Die acht 45° Messpositionen, die fiir diesen Vorgang verwendet werden, missen
entsprechend auf der Maschine markiert werden.

Messpositionen markieren

Die Welle ist bei der Sicht
von oben gegen den
Uhrzeigersinn nummeriert.
Begonnen wird dabei beim
Wert 0, gefolgt von den
Positionen 1:30, 3:00,
4:30, 6:00, 7:30, 9:00 und
10:30.

Abbildung 9-2. Die Welle nummerieren

1. Markieren Sie einen Referenzpunkt auf dem Kupplungsgehause, der nahe
der Wellen und in einer Linie mit einer der Stiitzen oder Bolzen ist. Markieren
Sie auf gleiche Weise einen Startpunkt auf der Welle. Somit kénnen seitliche
Korrekturen mit minimalem Aufwand durchgefiihrt werden.

2. Messen Sie den Umfang der Welle und teilen Sie ihn durch acht.
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3. Verwenden Sie diesen Abstand, um sieben weitere Markierungen im selben
Abstand voneinander auf der Welle zu machen. Beginnen Sie dabei an dem
von lhnen gewahlten Ausgangspunkt. Nummerieren Sie die Punkte bei der
Sicht vom Prisma zu dem Sensor gegen den Uhrzeigersinn. Beginnen Sie
dabei bei 0, gefolgt von 1:30, 3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 und 10:30 (siehe
Abbildung 9-2).

Messen Sie bei runden Gehausen den Umfang des Kupplungsgehauses und
teilen Sie ihn durch acht. Verwenden Sie diesen Abstand, um sieben weitere
Markierungen im selben Abstand voneinander auf dem Gehause zu machen.
Beginnen Sie dabei an dem von Ihnen gewahlten Ausgangspunkt. Nummerieren
Sie die Punkte bei der Sicht auf die Welle im Uhrzeigersinn. Beginnen Sie dabei
bei 0, gefolgt von 1:30, 3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 und 10:30 (siehe Abbildung
9-3).

Das runde Gehause ist bei
der Sicht von oben auf die
Welle im Uhrzeigersinn
nummeriert. Begonnen
wird dabei beim Wert 0,
gefolgt von den Positionen
1:30, 3:00, 4:30, 6:00,
7:30, 9:00 und 10:30.

Abbildung 9-3. Das Gehduse nummerieren
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Komponenten montieren und Maschinenausrichtung bestimmen

1. Montieren Sie das Funkmodul zusammen mit dem Sensor an einer Seite der
Kupplung, und das Prisma auf der anderen Seite der Kupplung. Achten Sie
dabei darauf, dass sie exakt auf der Hohe der 0 bzw. der Referenzmarkierung
montiert sind.

2. Schalten Sie das Produkt an.

3. Dricken Sie im Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen* die Taste m um
den Bildschirm ,Hauptmenid*® aufzurufen. Markieren das Symbol ,Rechte
Maschine® mit Hilfe der Navigationstasten.

Menii

4. Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von gESE8 und markieren Sie
dann das Symbol ,Auf ,beweglich® setzen / Mit Flansch.” mit Hilfe der Naviga-
tionstasten .

Auf "beweglich” setzen / Mit Flansch,

- RO

5. Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von gESEE. Der Bildschirm
,Flansch editieren” erscheint. Hiermit wird automatisch eine vertikale Maschi-
nenanordnung eingestellt.
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Flansch editieren mm
EMTER. , um die Anzahl an Schrauben zu &n
| Anzahl an Flanschschrauben: 8 |

1200

1000

Flanschkonfiguration editieren

Eine typische vertikale Maschinenanordnung besteht aus Maschinen, die mit
Hilfe eines Schraubenflansches miteinander verbunden sind. Gehen Sie folgen-
dermalien vor, um den Flansch zu konfigurieren:

1. Rufen Sie den Bildschirm ,Flansch editieren” auf und scrollen Sie mit Hilfe der

Navigationstasten durch die Parameter der Flanschanordnung, die geandert
werden kénnen. Hierzu zéhlen:

e Form und Abmessungen des Flansches
e Anordnungsmuster und Anzahl der Flanschschrauben

2. Scrollen Sie mit Hilfe der Navigationstasten durch die Optionen im Bildschirm
,Flansch editieren®.

Flansch editieren

mm
Flanschform und Schraubenanordnung wah
| Anzahl an Flanschschrauben: 8 |

1200

1000

3. Markieren Sie einen Flansch und driicken Sie JEiESN.
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Flansch editieren mm N
Flanschform und Schraubenanordnung wih

Arnsch— und Schraubenkonfigurat 8

Runder Flansch §=
Schraubenkreis Hs

Die folgenden Flanschmuster sind verfligbar:

Runder Flansch — Schraubenkreis

Eckiger Flansch / Schraubenviereck

Eckiger Flansch — kreisférmige Schraubenanordnung

Runder Flansch — quadratische/rechteckige Schraubenanordnung

4. Markieren Sie die gewulinschte Flanschordnung mit Hilfe der Navigationstas-
ten und bestéatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von [[al.

5. Um die Abmessungen des ausgewahlten Flanschanordnung zu bearbeiten,
markieren Sie die Abmessung, die geandert werden soll, mit Hilfe der Naviga-
tionstasten und geben Sie den jeweiligen Wert direkt Giber die Dateneingabe-
tasten ein.

Flansch editieren mm S

Flanschdurchmesser eingeben

| Anzahl an Flanschschrauben: 8 |

1200

800

OB

Bestatigen Sie lhre Eingabe durch Driicken von oder X9
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6. Abmessungen von Schraubenanordnungen werden genauso bearbeitet wie
die Abmessungen von Flanschanordnungen. Markieren Sie die Abmessung,
die geandert werden soll, mit Hilfe der Navigationstasten und geben Sie den
jeweiligen Wert direkt Uber die Dateneingabetasten ein.

Flansch editieren mm
Schraubenkreis Durchmesser eingeben

Anzahl an Flanschschrauben: 8 |

(W

Bestatigen Sie |hre Eingabe durch Driicken von ESES oder B

7. Um die Anzahl der Flanschschrauben zu bearbeiten, markieren Sie das Feld
+LAnzahl an Flanschschrauben® mit Hilfe der Navigationstasten.

Flansch editieren
Anzahl an Schrauben am Flansch emgeben

Anzahl an Flanschschrauben: 8 |

o _

Wenn das Feld ,Anzahl an Flanschschrauben® markiert ist, geben Sie den
jeweiligen Wert direkt Uber die Dateneingabetasten ein und bestatigen Sie
den Wert durch Driicken von JESES oder JERACE.
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Abmessungen eingeben

Driicken Sie % ® oder | serve |, um zum Dimensionenbildschirm zurlickzukeh-
ren.

1. Geben Sie den Abstand Sensor - Prisma ein.

VYertikale Maschinenabmessung mm

P |

Abstand Sensor-Frisma

o -

Hinweis
Der Abstand vom Sensor zur Kupplungsmitte wird automatisch als die Hélfte
des Abstands vom Sensor zum Prisma berechnet. Bei Bedarf kann dieser Wert
auch direkt (iber die Dateneingabetasten eingegeben werden.

2. Geben Sie den Kupplungsdurchmesser ein. Der Standardwert betragt 100
mm (10” bei der Einstellung auf US-amerikanische Einheiten).

Vertikale Maschinenabmessung mm

Abstand Sensor-Kupplungsmitte

e -

3. Geben Sie die Drehzahl ein. Der Standardwert betragt 1500 (1800 bei der
Einstellung auf US-amerikanische Einheiten).
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VYertikale Maschinenabmessung mm

Maschinendrehzahl

-~

n

B sco

4. Geben Sie den Abstand Kupplungsmitte - Flansch ein.

Vertikale Maschinenabmessung

Abstand Flansch - Kupplungsmitte

mm

*

-
o -

Messungen konnen jetzt durchgefihrt werden.

Messen

1.

Schalten Sie das Funkmodul ein, um den Sensor mit Strom zu versorgen.
Driicken Sie MeasuRe | und justieren Sie den Laserstrahl. Stellen Sie dann
die Funkkommunikation her, wie in den jeweiligen Abschnitten in Kapitel 7
JAusrichten von Horizontalmaschinen® beschrieben.

2. Sobald der Laserstrahl zentriert ist und die Funkkommunikation hergestellt

wurde, zeigt der Bildschirm ,Messung“ an, dass der Laser zentriert und der
Messmodus ,Clock” aktiviert ist.

3. Drehen Sie die Wellen in die erste Messposition. Die Referenzmarkierung

und die Messposition 0 missen miteinander in einer Linie stehen. Stellen Sie
den Stundenzeiger auf dem Bildschirm mit Hilfe der Navigationstasten so ein,
dass er mit der Position des Prismas und des Sensors auf den Wellen Gber-
einstimmt.
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Hinweis
Durch Driicken von \_J wird der Stundenzeiger um 45° im Uhrzeigersinn
verstellt. Durch Driicken von _J wird der Stundenzeiger um 45° gegen
den Uhrzeigersinn verstellt.

Messung - Clock-Messung mm

ENTER , um die Messung zuU starten

Laser bereit

WID: 55500010

0 Punkte

4. Dricken Sie , um den ersten Messpunkt aufzunehmen.

Hinweis
Nach Aufnahme des Messpunktes geht der Stundenzeiger automatisch
zur néchsten Position lber. (Lag die erste Messposition bei 12:00, geht der
Stundenzeiger zur Position von 1:30 liber).

5. Drehen Sie die Wellen zur ndchsten Messposition (mdgliche Werte sind 1:30,
3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 und 10:30).

Hinweis
Falls die Beschrénkungen der Wellenrotation die Aufnahme einer Messung
bei bestimmten Wellenpositionen beeintrédchtigen, (iberspringen Sie diese
Positionen mit Hilfe der Navigationstasten.

6. Drucken Sie , um den Messpunkt aufzunehmen.

Hinweis
Zur Erstellung von Messergebnissen werden mindestens drei Messpositionen
bendtigt. Fiir bestmdgliche Ergebnisse empfehlen wir jedoch, so viele
Messpunkte wie méglich tber einen breit angelegten Winkelbereich aufzuneh-
men.
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Messung - Clock-Messung mm N

-
EMTER , um einen Punkt aufzunehmen

WID: 53500010

4 Punkte

Diagnose

Driicken Sie nach Abschluss der Messungen die Taste | piasnose|, um die
Ergebnisse einzusehen.

DIAGMNOSE - ¥Yertikalmaschinei: mm {@IH

Aktuelle Messung Justierung

0.6 T ] h

(Klaff. +0.05 |4k 1

\Vers. +0.43|4F -0.23

193 ]

(Klaff.  -0.00|4¥ ql'ﬁ

\vers. +0.11|4F -0.13
Hinweis

Vorzeichenkonvention (fiir Vertikalmaschinen)
POSITIVER VERSATZ &ffnet in Richtung 0:00 oder 3:00

POSITIVE KLAFFUNG bedeutet, dass die obere Kupplungshélfte in Richtung
0:00 oder 3:00 verschoben ist

Driicken Sie wiederholt die Taste  pbasnost| um die Kupplungsergebnisse und die
Flanschkorrekturen nacheinander aufzurufen.
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Korrekturwerte: mm

Mit LE/DOWN Schraube wahlen,

Korrekturen e

12 1t +0.23 mm

2 +0.21 mm

3. +0.15 mm

4, +0.07 mm

= +0.02 mm

G. +0.04 mm

6 7 +0.11 mm

2t -0.35 mm g, +0.19 mm
ol +0.50 mm —~—

Die Unterflitterungswerte sind nummeriert und entsprechen den Schraubenpo-

sitionen. Die Schraubenpositionen, die dem aktuell markierten und berechneten
Unterfutterungswert entspricht, erscheint mit der entsprechenden Nummer und

einem orangen Punkt im Bildschirm.

Scrollen Sie mit Hilfe der Navigationstasten durch die Unterfitterungswerte.

Driicken Sie ° oder lange genug auf die Navigationstasten, um den Schrauben-

korrekturmodus zu andern. Die folgenden Optionen sind verfligbar:

e Schraubenkorrektur (+): bedeutet, dass alle Unterfiitterungswerte positiv sind
(Passplatten hinzufligen)

e Schraubenkorrektur (-): bedeutet, dass alle Unterfitterungswerte negativ sind
(Passplatten entfernen)

e Schraubenkorrektur (+): bedeutet, dass alle Unterfiitterungswerte
minimiert sind (Optimalzustand). Aus diesem Grund ist die eine Halfte der
Unterfltterungswerte negativ, die andere Halfte positiv. Diese Option erfordert
keinerlei axiale Verschiebung der Welle.

Maschinenausrichtung
Ausrichten bedeutet, Winkelversatz und Versatz an dem Flansch zu korrigieren.

Winkelversatz korrigieren
1. Losen Sie die Flanschschrauben und heben Sie die obere Maschine an.

AVorsicht

Die Maschinenschrauben miissen unbeschadigt und entnehmbar sein.
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2. Winkelversatzkorrekturen erfolgen durch Unterfuttern. Der Bildschirm ,Korrek-
turwerte” zeigt die Unterfiitterungswerte fir die jeweiligen Schraubenpositio-
nen an. Fiigen Sie Passplatten mit der erforderlichen Dicke an der jeweiligen
Schraube hinzu bzw. entfernen Sie die Passplatten entsprechend.

3. Ziehen Sie die Schrauben wieder fest und messen Sie erneut, um die Unter-
futterungswerte zu prifen und den exakten Ausrichtzustand zu bestimmen.

Versatz korrigieren

Versatzkorrekturen werden mit Hilfe der Funktion ,Bewegen* durchgefiihrt.

1. Rufen Sie den Bildschirm ,Hauptmeni*“ durch Driicken von [ 21| auf.
Markieren das Symbol ,Bewegen® mit Hilfe der Navigationstasten.

Menii mm
Haupmenii

2. Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .
3. Nach der Bestatigung erscheint der Bildschirm zur Positionierung von Sensor
und Prisma zur optimalen Durchfiihrung von Bewegungsvorgangen.

Mit LEFT/RIGHT auswahlen und EMTER. Mes:
!ensur auf griine Position bewege

30

Klaf 7:30 4:30
1en der griinen Bereiche anfahre
Vers—roazopr——r o=
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4. Drehen Sie die Welle in eine der vier griin markierten Positionen. Diese sind
1:30, 4:30, 7:30 und 10:30.

5. Stellen Sie den Sensor auf dem Bildschirm mit Hilfe der Navigationstasten so
ein, dass er mit der Position des Sensors und des Prismas auf den Wellen
Ubereinstimmt.

6. Drucken Sie , um Bewegen zu starten. Das Dialogfeld zur Einstellung
der Bewegerichtung erscheint.

Bewegen
Bewegerichtung wihlen

Laser bereit

0]
Klarr T UL

Vers. +0.044F +0.02

7. Markieren Sie die erforderliche Bewegungsrichtung mit Hilfe von J oder J
Méglich sind E oder ! Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von

ENTER H

Hinweis
Wenn der Laserstrahl zentriert ist, startet die Funktion ,Bewegen* automatisch.
Wenn der Laserstrahl nicht zentriert ist, erscheint ein Hinweis zur Zentrierung
des Laserstrahls auf dem Bildschirm.

8. Losen Sie die Flanschschrauben. Verschieben Sie die Maschine seitwarts in
die Richtung, in die das gelbe Dreieck auf dem Bewegen-Bildschirm zeigt.

126



Vertikal geflanschte Maschinen
Einrichiung

Beweqgen - 93 mm
Bewegenfunktion aktiv; mit BACK abbrechen

1aser bereit

9-3 [ ]
Klaff. +0.02 Ak
Vers. +0.054H4F +0.03

9. Korrekturen sollten so ausgefihrt werden, dass der Wert so nahe wie moglich
an Null ist. Die Markierung auf dem farblich gekennzeichneten Toleranzbalken
sollte von rot Uber orange auf gelb und zu guter Letzt auf griin umschalten.
Gleichzeitig &ndert die LED fiir den Ausrichtzustand ihre Farbe entsprechend
der Position der Markierung auf dem Toleranzbalken.

Hinweis

Verwenden Sie geeignetes Werkzeug (z.B. Hebel), um die Maschine zu posi-
tionieren.

Achten Sie darauf, dass die Passplatten beim seitlichen Verschieben nicht ver-
rutschen.

Wenn die Maschine ordnungsgemél positioniert ist, ziehen Sie die
Schrauben wieder an. Messen Sie erneut, um sicherzustellen, dass der neue
Ausrichtzustand innerhalb der Toleranz liegt.
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Seite absichtlich leer gelassen
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10. Anhang

Gebrauch des Sensorkabels

Sollte das Sensorkabel verwendet werden (z.B. aufgrund entladener Batterien im
Funkmodul), so muss es ordnungsgemaf mit dem Sensor verbunden werden.
Zum AnschlieRen des Sensorkabels ist wie folgt vorzugehen:

Vorderseite des Sensorgehauses 6ffnen

Loésen Sie die linksseitig angebrachte Feststellschraube gemaf Abbildung 10-1
und nehmen Sie die Vorderseite des Sensorgehduses ab. Achten Sie darauf, wie
das Kabel des Funkmoduls von den Rillen im Sensorrahmen gehalten wird.

Schraubverriegelung

Gehause-
abdeckung

Klemmschraube

Feststellschraube

Abbildung 10-1. Funkmodul-Kabel durch Sensorkabel ersetzen
Funkmodul-Kabel I6sen und entfernen

Ldsen Sie die Schraubverriegelung und heben Sie das Kabel des Funkmoduls
sorgféltig aus den Rillen.
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Sensorkabel anschlieRen

Stecken Sie den Winkelstecker wie in Abbildung 10-2 gezeigt in die Sensorbuch-
se ein; achten Sie dabei auf die Nut zur ordnungsgemafen Ausrichtung des
Steckers. Ziehen Sie die Schraubverriegelung an, um die Kabelverbindung zu
sichern.

Abbildung 10-2. Sensorkabel befestigen

&Vorsicht

Drehen Sie niemals den Stecker selbst, da dies die Kabelstifte beschadi-
gen konnte.

Flhren Sie das Kabel vorsichtig in die Fihrungsrillen ein (siehe Abbildung 10-2).
Stellen Sie sicher, dass das Kabel an Ort und Stelle bleibt.

Sensorgehduse schlieRen
Bringen Sie den vorderen Teil des Sensorgehauses zuriick in Position und
ziehen Sie dann die gelbe Feststellschraube wieder an.

Kabelverbindung priifen
Flhren Sie den geraden Steckverbinder des Sensorkabels in den blauen Sensor-
anschluss des Produkts ein (siehe Abbildung 7-5).

AVorsicht

Richten Sie die Richtungspfeile des Steckers auf den weien Pfeil

des blauen Anschlusses aus, um den Stecker richtig auszurichten.
Andernfalls konnten die Stifte innerhalb des Steckers beschadigt wer-
den.
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Schalten Sie das Produkt ein und rufen Sie den Bildschirm ,Messoptionen® auf,
um die bendtigte Kommunikationsschnittstelle einzustellen.

Menii mm EHE
Messoptionen

Mittelung

Markieren Sie das Symbol ,Sensorauswahl” mit Hilfe der Navigationstasten und
bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von .

Messung - Clock-Messung mm N

]
wiahlt Port 1 (RS232)

= Scannen

—H %10 Funkmodul 55500010

0= bt 1 (RS23D)

e |

0 Punkte

Markieren Sie in dem erscheinenden Auswahlfenster den Punkt ,Port 1 (RS232)“
mit Hilfe der Tasten .2 /.2 | Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von
. Die serielle Schnittstelle ist jetzt initialisiert.
Wenn die Staubschutzkappe des Sensors aufgesetzt ist, driicken Sie die Taste
measure | UM den Laser zu aktivieren. Die rote Anzeige-LED des Sensors sollte
blinken, um die Laserstrahlemission anzuzeigen. Falls nicht, prifen Sie das
Sensorkabel auf ordnungsgemafien Anschluss; andernfalls wenden Sie sich bitte
an FLUKE.
Hinweis
Das Kabel des Sensors und des Funkmoduls kénnen wie in diesem Kapitel
beschrieben ausgetauscht werden.
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Die 830 Firmware auf eine neuere Version updaten

Hinweis

e Die Firmware-Updates des Produkts werden mit Hilfe des gesondert
Uberpriften FLUKE USB-Sticks durchgefiihrt.

e Uberpriifen Sie auf der Website www.fluke.com, ob Sie iiber die neueste
Version verfigen. Falls Sie sich nicht sicher sind, wenden Sie sich bitte an
FLUKE.

e Wenn Sie das Update Uber die Website erwerben, ist es vor Beginn des
Updates auf den Uberpriften USB-Stick zu laden.

Hinweis
Alte Memory-Sticks miissen gemél3 der WEEE-Richtlinie (Waste Electrical and
Electronic Equipment) entsorgt werden.

Firmware von der Website herunterladen

Die Download-Datei ist eine .exe-Datei. Laden Sie diese Datei herunter und
speichern Sie sie in einem beliebigen Verzeichnis ab.
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Doppelklicken Sie auf die Datei, um sie auf den gepruften USB-Stick zu
extrahieren. Dabei erscheint folgender Bildschirm mit Anweisungen zum
Extrahieren der Firmware-Dateien auf den USB-Stick.
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Fiirachon progress

Extract Caer

Klicken Sie zur Auswahl des Laufwerks des gepriften USB-Sticks auf ,Browse*.
Klicken Sie dann auf ,Install“, um die Dateiextraktion zu starten.

Firmware-Update durchfiihren

Das Firmware-Update wird tiber den USB-Stick und das ,kurze” USB-Kabel
durchgeflhrt. Fir das Update selbst wird kein PC bendtigt.

Stellen Sie vor Beginn des Updates sicher, dass die folgenden Dateien auf dem
USB-Stick gespeichert sind.

o Comtputie o N DBE » FVLRM = | +p ] TR femiaah I

Doguinet = Frnolmalin = Bipasims Uiy Doduie ]

" Farttm

FLONES UPGkADE w1 00 A1T
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= ——

Delarmmi |0 venion

o Mug

B veieca

L Rpm——

& coiie Demmid

VP DX 5

Hinweis
Die angezeigten Dateien und Ordner kénnen eingesehen werden, indem Sie
den Ordner ,fluke830“ aufrufen. Die heruntergeladene Version wird von der
Vorsilbe v1_xx_yyyy bestimmt. Dabei beschreibt 1_xx die Firmware-Version
und yyyy die Build-Nummer. .

1. Driicken Sie @ um das Produkt anzuschalten. Warten Sie, bis der Bildschirm
,Maschinen-Dimensionen” erscheint.
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Hinweis
Stellen Sie vor Beginn des Updates sicher, dass die Ladekapazitdt der Batterie
mehr als 50% betragt. Ist dies nicht der Fall, laden Sie die Batterie zunédchst voll-
stéandig auf.

Gehen Sie folgendermalien vor, um den Ladezustand zu tberprifen:

e Driicken Sie [,

e Markieren Sie im Bildschirm ,Hauptmeni® das Symbol ,Konfiguration® mit
Hilfe der Navigationstasten. Bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken von
oo |

e Markieren Sie im Bildschirm ,Konfiguration das Symbol ,Gerateeinstel-
lungen® mit Hilfe der Navigationstasten und bestatigen Sie Ihre Auswahl
durch Driicken von lE%EM. Der aktuelle Batterieladezustand wird in diesem
Bildschirm angezeigt.

Konfiguration

Gerateeinstellungen
BACK , um zum worherigen Fenster zu wechseln

Helligkeit: AUTO
Tastaturton: AUS
Stromyersorgung: MaxX. ENERGIE
Batteriezustand: 84 %o
Fortzetzen: MANUELL
Funk: EIN

2. Schlielen Sie das ,kurze“ USB-Kabel an den grauen USB-Anschluss des
Produkts an.
3. Fuihren Sie dann den gepriften USB-Stick in das ,kurze* USB-Kabel ein.
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Abbildung 10-3. USB-Stick liber ,.kurzes“ USB-Kabel mit Produkt
verbunden

4. Ein Hinweistext weist darauf hin, dass eine neue Firmware verfiigbar ist und
das Produkt neu gestartet werden muss.

¥ertikale Maschinenabmessunz mm 0

e —|

EMTER  1im Al anszinweshlen

®Neue Firmware auf dem USBE Stick
gefunden,

Alle Daten speichern und die
OM/OFF Taste gedrickt halten bis
Gerst neu startet USE Stick muss
angesteckt bleiben.

I @ ok (12) I
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5. Wenn oben beschriebener Hinweis erscheint, driicken und halten Sie die
Taste @ bis das Gerat neu startet. Das Display schaltet sich dabei aus.

6. Der Update-Vorgang startet nach einer kurzen Zeit automatisch (nach ca. 10
Sekunden). Das System piept und die rechte LED blinkt, wenn der Vorgang
beginnt.

Flashing firmware...
Do not turn the device off!

Hinweis
Schalten Sie wéhrend des gesamten Update-Vorgangs (Dauer bis zu 5 Minuten)
das Geréat NICHT aus und entfernen Sie NICHT den USB-Stick.

7. Kurz vor Ende des Firmware-Updates erscheint der untenstehende
Bildschirm.

Flashing user files area...
Do not turn the device off!

8. Nach Abschluss des Flash-Vorgangs weist ein Hinweistext darauf hin, dass
der Flash-Vorgang fir die neue Firmware erfolgreich durchgefiihrt wurde.
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Maschinen-Dimensionen

®Das letzte Update wurde

erfolgreich durchgeflihrt,
ONADOFF gedrilckt halten bis
das Gerédt neu startet,

9. Wenn oben beschriebener Hinweis erscheint, driicken und halten Sie die
Taste @ bis das Geréat neu startet und der Bildschirm ,Maschinen-Dimensio-
nen“ erscheint.

Hinweis
Das ,kurze“ USB-Kabel kann jetzt von dem Produkt abgezogen werden.

Maschinen-Dimensionen

Abstand Sensor-Frisma

10.Driicken Sie im Bildschirm ,Maschinen-Dimensionen® die Taste J
Markieren Sie das Symbol ,Konfiguration“ mit Hilfe der Navigationstas-
ten. Wenn das Symbol markiert ist, driicken Sie die Taste &8, um den
Bildschirm ,Konfiguration® aufzurufen.
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Menii

Konfiguration

&

ndard-

te

Details

11.Markieren Sie das Symbol ,Details“ mit Hilfe der Navigationstasten. Wenn das
Symbol markiert ist, bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von .
Das Fenster ,Fluke 830 LASER ALIGNMENT TOOL" erscheint.

EnITER e i | = e Ly

Fluke 830 LASER ALIGNKENT TOOL

[Mame: | Fluke 230

[Wersion: | 1.00 PROTOTYPE
[Build Mo.: | 4324
[Erstellungsdatum: | May 2 2014 18:13:29

[Werwend. Dateien:| 10/200 (5.0% verwendat)
(15 | 24200013

Das Produkt kann jetzt mit der neuen Version betrieben werden. Diese Version
kann im Bildschirm ,Fluke 830 LASER ALIGNMENT TOOL" abgelesen werden.
Hier wird ebenso die aktuelle Build-Version der Anwendung angezeigt.

Sensor Firmware-Update
Wenn ein Sensor mit einer alteren Firmware-Version an das Produkt angeschlos-

sen wird, weist ein Hinweistext auf dem Display darauf hin, dass die Firmware
des Sensors aktualisiert werden muss.
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Sensor Frrmware-Upadalte

Messung - Clock-Messung mm

ENTER , um dis Messung zuU starten

®Sensor Software ist nicht

aktuell, Wir empehlen einen .
Upgrade. Machten Sie
Upgrade starten? |

@ 1a (19
Wy @ riein

0 Punkte

Markieren Sie ,Ja“ mit Hilfe von _J/_J um das Update des Sensors durch-
zuflhren. Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken von JESEE. Der Assistent
fur das Sensor Firmware-Update erscheint.

Sensor Software Upgrade LRERNN]

]
EMTER. Schritt weiter,

Dieser Bildschirm hilft Thnen

beim upgraden der Sensor

Software von Version 0.47
auf 0.48,

B[ zurick |[ weiter |7}

Der Assistent leitet den Anwender in selbsterklarenden Schritten durch das

Sensor Firmware-Update.
Markieren Sie ,Weiter* mit Hilfe von | -}/.}| und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch

Driicken von [Eil Ein Hinweis zeigt die erwartete Dauer des Firmware-Updates

an.
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Sensor Software Upgrade [TT1T]

==
ENTER. Schritt weiter,

Update kann zwischen 1
und 2 Minuten in Anspruch
nehmen, Bei
Unterbrechnung ermeute
Durchfihrung.

H| Furiick || Weiter

Markieren Sie ,Weiter* mit Hilfe von J/J und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch
Driicken von JESEE.

Hinweis
Stellen Sie sicher, dass mindestens zwei LEDs zur Ladezustandsanzeige der
Batterie an dem Funkmodul dauerhaft aufleuchten. Somit ist eine ausreichend
hohe Betriebsdauer fiir das Sensor Firmware-Update gewéhrleistet.

Ein weiterer Hinweis mit der Aufforderung, den ordnungsgemafen Anschluss des
Funkmoduls an den Sensor sicher zu stellen, erscheint auf dem Bildschirm.

Sensor Software Upgrade (11171

|
EMTER. Schritt weiter,

Bitte Uberprifen Sie die
Sensorverhindung und
versuchen das Update
erneut. Ein erfolgreiches
Update ist fiir die
korrekte Sensorfunktion

o B| Furiick || Weiter

Markieren Sie ,Weiter* mit Hilfe von J/J und driicken Sie EIESN, um mit dem
Firmware-Update des Sensors fortzufahren.
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Sensor Software Upgrade LRANRN
=

Werbindung zum Sensor. Bitte warten

Updatedauer bis zu 2
Minuten.
Gerat und Sensor missen
aktiv und verbunden sein.

Am Ende des Sensor Firmware-Updates erscheint der Bildschirm zum Abschluss
des Updates.

Sensor Software Upgrade LREAEN]

e

EMNTER. Gerdt abschalten,

Sensor Software Upgrade
fertig.

Bitte Gerat neu booten.

R Dlussonarte

Starten Sie das Produkt neu.

Hinweis
Das Sensor Firmware-Update kann auch mit Hilfe des Sensorkabels durchge-
flihrt werden. Dabei sollte der Sensor wie in Abbildung 7-5 dargestellt (iber das
Sensorkabel an das Produkt angeschlossen werden.
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830 Laser Alignment Tool Technische Daten

Produkt

CPU Intel XScale PXA270 312 MHz

Speicher 64 MB RAM, 32 MB Flash

Display Typ: TFT, transmissiv (fir Sonnenlicht geeignet), 65 535 Farben, LED-
Hintergrundlicht
Integrierter Lichtsensor fiir automatische Anpassung der Display-
Helligkeit an die Umgebung (langere Betriebsdauer)
Auflésung: 320 x 240 Pixel
Abmessungen: 3,5 Zoll [8,9 cm] Diagonale
Tastaturelemente: ABMESSUNGEN, MESSEN, DIAGNOSE, MENU,
LOSCHEN, ENTER, ZURUCK, Navigationstasten, alphanumerisches
Tastenfeld und An/Aus-Taste

LED-Anzeigen Mehrfarben-Anzeige-LED fiir Laserstatus und Ausrichtzustand
Mehrfarben-Anzeige-LED fiir Batteriestatus

Versorgung Integrierter Lithium-lonen Akku, wiederaufladbar: 7,4 V / 2,6 Ah mit

typischer Betriebsdauer von 17 Stunden (basierend auf Betriebszyklus

aus 33% Messung, 33% Datenverarbeitung und 33% Sleep-Modus)
Externe Schnittstelle USB-Host

USB-Gerat (Slave)

RS232 (seriell) fir Sensor

Strom- und Ladebuchse

Schutzklasse IP 65 (staubdicht und spritzwasserfest), stolfest
Relative Luftfeuchte 10% bis 90%

Temperaturbereich Betrieb: -10°C bis 50°C [14°F bis 122°F]
Aufbewahrung: -20°C bis 60°C [-4°F bis 140°F]

Hohe 2000 m [6500 ft]

Abmessungen Ca. 220 x 165 x 45 mm [8.7” x 6.5 x 1.8”]

Masse 742 g [1.64 Ib]

Sensor
Details Messverfahren: koaxialer, reflektierter Laserstrahl

Schutzart: IP 67 (staubdicht und gegen Untertauchen geschiitzt)
Schutz gegen Umgebungslicht: ja
Lagertemperatur: -20°C bis 80°C [-4°F bis 176°F]
Betriebstemperatur: 0°C bis 55°C [32°F bis 131°F]
Abmessungen: ca. 107 x 70 x 49 mm [4 1/4” x 2 3/4” x 27]
Masse: ca. 177 g [6 1/2 0z.]

Laser Typ: AlGalnP-Halbleiterlaser
Wellenlange (typisch) 670 nm (rot, sichtbar)
Strahlleistung: <1 mW

Detektor Messbereich: unbeschrankt, dynamisch erweiterbar
Auflésung: 1 ym
Genauigkeit (Durchschn.): > 98%

Neigungsmesser Messbereich: 0° bis 360°
Auflésung: < 1°
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Prisma
Details

Funkmodul
Details

Sicherheit

Elektrisch

Akku

Laser
Elektromagnetische
Umgebung

Details
Radiofrequenz-Emissionen

Details

Transportkoffer
Details

Typ: 90° Dachkant-Prisma

Genauigkeit (Durchschn.): > 99%

Schutzart: IP 67 (staubdicht und gegen Untertauchen geschiitzt)
Lagertemperatur: -20°C bis 80°C [-4°F bis 176°F]
Betriebstemperatur: -20°C bis 60°C [-4°F bis 140°F]
Abmessungen: ca. 100 x 41 x 35 mm [4” x 1 5/8” x 1 3/8"]
Masse: ca. 65 g [2 1/2 0z.]

Klasse 1 Konnektivitat, Sendeleistung 100 mW
Ubertragungslange: 10 m [33 ft.]

Entspricht FCC-Regeln, Teil 15.247

LED-Anzeigen: 1 LED fiir Bluetooth-Kommunikation,

3 griine LEDs zur Ladestatusanzeige

Stromversorgung: Batterien 2 x 1,5 V IEC LR6 (“AA®)
Betriebsdauer: 14 Stunden typischer Gebrauch (basierend auf Be-
triebszyklus aus 50% Messung und 50% Standby)
Betriebstemperatur: -10°C bis 50°C [14°F bis 122°F]
Schutzklasse: IP 65 (staubdicht und spritzwasserfest), stof¥fest
Abmessungen: Ca. 81 x 41 x 34 mm [3 1/8” x 1 11/16” x 1 5/16"]
Masse: ca. 133 g [4,7 oz.] einschlieRlich Batterien und Kabel

IEC 61010-1
IEC 62133
IEC 60825-1, 21 CFR 1040.10, .11 mit Laser-Notice 50

IEC 61326-1: Basic

IEC CISPR 11: Gruppe 1, Klasse A

Gruppe 1 hat absichtlich erzeugte und/oder direkt gekoppelte Ra-
diofrequenzenergien, die fir die Funktionen im Inneren des Gerats
erforderlich sind. Gerate der Klasse A sind fiir Orte auBerhalb des
Haushaltsbereichs geeignet und/oder werden direkt an eine Stromver-
sorgung mit niedriger Spannung angeschlossen.

Kofferabmessungen: ca. 560 x 330 x 130 mm [22 3/64” x 13" x 7 1/8"]
Gewicht einschlieBlich aller Standardteile: ca. 4,8 kg [10,6 Ib]
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Empfohlene Wellenausrichttoleranzen

‘ [RPM] metrisch [mm] Inch [mils]
Kippful® beliebig 0,06 mm 2,0 mils
Kurze ,flexible” Akzeptabel | AUSIEZEICH- | Ao antapel | Ausgezeich-
Kupplungen net B net B
Versatz
600 9,0 5,0
750 0,19 0,09
:} 900 6,0 3,0
1200 4,0 2,5
1500 0,09 0,06
1800 3,0 2,0
3000 0,06 0,03
3600 1,5 1,0
6000 0,03 0,02
7200 1,0 0,5
Winkelversatz 600 15,0 10,0
bzw. 10 900 10,0 7,0
Durchmesser 1200 8,0 5,0
1500 0,07 0,05
1800 5,0 3,0
:} ’l 3000 0,04 0,03
' 3600 3,0 2,0
6000 0,03 0,02
7200 2,0 1,0
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Konformitatserklarung

Hinweis
Séamtliche Anderungen zu dem vorliegenden Dokument werden auf der FLUKE
Website bekannt gegeben — www.fluke.com.
Bitte besuchen Sie die Website in regelméRigen Abstdnden, um Informationen
tiber neue und aktuelle Produkte zu erhalten.
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Seite absichtlich leer gelassen
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