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Systempakete

Das ROTALIGN touch EX System kombiniert ein Ex-geschiitztes robustes Tablet mit dem Ex-
geschitzten sensALIGN 5 EX Sensor und Laser.

Das System umfasst integrierte Konnektivitat (WiFi und RFID) sowie eine integrierte Kamera.
Es ist fUr die Zone 1 (Class I, Division 1) zugelassen.

Verfiligbares Paket

o ALI 52.000-Z1 — Dieses Paket umfasst das ecom Class I, zertifizierte robuste Tablet ALI
52.200-71

=)

Hinweis

Prifen und vergewissern Sie sich, dass der gelieferte Verpackungsinhalt der Bestellung
und der Packliste entspricht. Sie kdnnen auch den Online-Produktkatalog zu Rate ziehen.
Falls Verpackungselemente beschadigt sein oder fehlen sollten, wenden Sie sich bitte an
PRUFTECHNIK Condition Monitoring oder Ihren lokalen Vertriebsvertreter.
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Startbildschirm

Der Startbildschirm wird nach dem Einschalten des Gerdts angezeigt. Sie kénnen dartber hin-

aus auf das ﬁ "Home"-Symbol tippen, um den Startbildschirm zu 6ffnen.

(©) 13
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Die folgenden Funktionen kénnen durch Tippen auf das jeweilige Symbol getffnet werden:

(1) Das "Horizontal alignment"-Symbol (Horizontale Ausrichtung) wird genutzt, um auf
die horizontale Ausrichtungsfunktion zuzugreifen.

(2) Das "Soft foot"-Symbol (KippfuB) wird genutzt, um die KippfuBmessung zu 6ffnen.

(3) Das "Vertical alignment"-Symbol (Vertikale Ausrichtung) wird genutzt, um auf die
vertikale Ausrichtungsfunktion zuzugreifen. Wenn dieses Symbol inaktiv ist, tippen
Sie auf das "New asset"-Symbol (Neue Anlage) (5), um das vertikale Aus-
richtungssymbol zu aktivieren.

(4) Das "RFID"-Symbol wird genutzt, um die dem jeweiligen RFID-Tag zugeordneten
Anlagen zu 6ffnen.

(5) Das "New Asset"-Symbol (Neue Anlage) wird genutzt, um eine neue Anlage zu star-
ten (dies kann beispielsweise eine Pumpen-Motor-Kombination sein).

==

Hinweis
Fir jede getffnete Anlage kdnnen verschiedene Anwendungen wie etwa die Wel-
lenausrichtung oder KippfuBmessungen ausgefihrt werden.

(6) Das "Camera"-Symbol (Kamera) wird genutzt, um die integrierte Kamera zu akti-
vieren.

(7) Das "Asset park"-Symbol (Maschinenpark) wird genutzt, um alle gespeicherten
Anlagen anzuzeigen.

(8) Das "Resume"-Symbol (Fortsetzen) wird genutzt, um die zuletzt genutzte (und
gespeicherte) Datei beim Einschalten des Systems zu 6ffnen.

(9) Das "Gallery"-Symbol (Galerie) wird genutzt, um alle mit der integrierten Kamera
des Systems aufgenommenen Bilder anzuzeigen.

(10) Das "Upload"-Symbol wird genutzt, um Anlagenmessungen im Cloud-Speicher zu
speichern.

(11) Das "Download"-Symbol wird genutzt, um Anlagenmessungen im Cloud-Speicher
zu 6ffnen.

(12) Das "Configuration"-Symbol (Konfiguration) wird genutzt, um die Einstellungen
des touch Gerats (einschlieBlich Sprache, Datum, Uhrzeit und Standardeinstellungen) zu

10
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konfigurieren und die integrierte mobile Konnektivitat des Systems zu nutzen. Das Gerat
kann dank seiner mobilen Konnektivitat auf die Cloud-Funktion zugreifen, die das Bereit-
stellen von Dateien ohne Kabel ermdglicht.

« (13) Das "Back"-Symbol (Zurtlick) wird genutzt, um zu dem vorherigen Bildschirm
zurtickzukehren.

« (14) Das "Power-off"-Symbol wird genutzt, um das touch Gerat auszuschalten.

o (15) Das "Camera LED on/off"-Symbol (Kamera-LED ein/aus) wird genutzt, um die LED
der Kamera ein- oder auszuschalten.

o (16) Das "Help"-Symbol (Hilfe) wird genutzt, um die Hilfedatei des Systems zu 6ffnen.

ROTALIGN touch EX 11
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Konfiguration

Die folgenden Einstellungen und Elemente stehen Uiber das Konfigurations-Symbol zur Ver-
figung:

. Uber 'System Settings' (Systemeinstellungen) kénnen Sie auf die folgenden Parameter

zugreifen:
om0z 201 soes]

Language English

Date 01.02.201%

Tirne o902 DEFAALT SETTINGS
Tirme zone (UTC+01:00) Amsterdam, Berdin, Bem, Ro.

. WIRELESS
Animation state

Auto brightness

SEMEOR LIST

Preferred results view 200or 30 an

Power mode Standard power ABOUT

> "Language" (Systemsprache); > "Date" (Datum); > "Time" (Uhrzeit); > "Time zone"
(Zeitzone);

> "Animation state" (Animationsstatus) - regelt den Wechsel zwischen Abmessungs-,
Mess- und Ergebnisbildschirm. Zwei Optionen sind verflgbar - "Fast" (Schnell) und
"Standard". Wenn "Animation state" (Animationsstatus) aktiviert ist, wird der Bild-
schirmwechsel als Standard eingestellt, das heiBt, es ist ein deutlicher Ubergang zwi-
schen den Bildschirmen zu erkennen. Wenn diese Option deaktiviert ist, erfolgt der
Wechsel schnell.

> "Auto brightness" (Auto-Helligkeit) — passt die Bildschirmhelligkeit des touch Gerates
an. Wenn "Auto brightness" aktiviert ist, wird die Helligkeit des Displays automatisch ein-
gestellt. Wenn die Option deaktiviert ist, kann die Helligkeit manuell durch Ziehen des
Reglers fir Helligkeit nach links oder rechts angepasst werden.

(om0t 20isen]
Language English
SYSTEM SETTINGS
| Date 01.02.2019
Tirrse o DEFAILT SETTINGS
Time zone (UTC) Casablanca, Monfovia
WIRELESS
Animation state
] Aute brightness
— BEMEOR LIST
L
(S
Prefemed resulis view 20 or 30 El ABOUT

Power mode Standard pawer _

> "Preferred results view 2D or 3D" (Bevorzugte Ergebnisansicht: 2D oder 3D)

> "Power mode" (Energiemodus) — damit verwalten Sie den Energieverbrauch des touch
Gerates. Fir die Stromversorgung stehen vier Optionen zur Auswahl.

» "Standardeinstellungen" (Default settings) wird verwendet, um die MaBeinheiten fiir
Lange, Winkel und Temperatur festzulegen. Auch der Standarddurchmesser kann hier
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eingestellt werden. Daruber hinaus werden in diesem MenU der automatische Start von
kontinuerlicher Messmodus "Sweep sowie die automatische Erfassung von Messungen
nach der Stabilisierung, insbesondere in den Punktmessmodi, aktiviert oder deaktiviert.
Auch die zu verwendende Toleranzart kann hier eingestellt werden.

T T T
[s, Distance unit 0.01 mm
SYSTEM SETTINGS
£ Coupling angle unit degrees
1" Temperature unit Colsius COFAULT SETTINGS
() Default diameter nan mm
7. Default RPM 1500

). Autostant SWEEP measurernent modes O

. Automatic taking points after stabilization

WIRELESS
SENSOR LIST
ABOUT
| Defoult cardan iolerance type Quarter degres

Hinweis

Wenn Sie metrische Einheiten verwenden, kénnen Sie fir die Auflésung physika-
lischer GréBen auf dem Gerat zwei (0,01) oder drei (0,001) Dezimalstellen wah-
len. Diese Messprazision ist verfligbar auf den Bildschirmen ,,Measurement®
(Messung), ,Results™ (Ergebnisse) und ,Live Move". Auf dem Bildschirm "Dimen-
sions" (Dimensionen) werden nur positive Ganzzahlen verwendet.

Dedault tolerance type Combined 50 Hz & 60 Hz

Die eingestellte Zeitzone ist mit der Drehzahl verbunden, sofern die Drehzahl

nicht unabhangig bearbeitet wird. Die Einstellung der Zeitzone beispielsweise auf
"Mittelamerika" fuhrt zu einer Standarddrehzahl von 1800. Bei Einstellung der Zeit-
zone "London" betragt die Standarddrehzahl 1500.

J

. Sofern aktiviert, wird die Funktion fir die Wireless-Verbindung verwendet, um das touch
Gerat mit verfligbaren WiFi-Netzwerken zu verbinden.

ROTALIGN touch EX 13
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T
HETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection
DEFALLT SETTINGS
WIRELESS
SEMEOR LIST
ABOUT
HETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection e
- o DEFAULY SETTINGS
CM2.4 ol
DELL 7700 WIRELESS ol WIRELESS
FC Bayern ol
SEMEOR LIST
PT Guest
PTLean all

DIRECT-KGDEISMWSN17-051 XNDN -~

Hinweis
Das touch Gerat kann nur mit WiFi-Netzwerken verbunden werden, die keine
Anmeldung Uber einen separaten Webbrowser erfordern.

. "Sensorliste" (Sensor list) zeigt alle verfligbaren Sensoren an.
Jom s 0102 20100823
DEVICE TYPE BTSN CONMECTION  VISIBLE

SYSTEM SETTINGS
C .' sensALIGN SEX 55600551 Bluctooth L

DEFALRLT SETTINGS
WIRELESS
SEMSOR LIST

ABOUT

« Auf dem Display "About" (Version) wird die Funktionsvariante des Gerats angezeigt
(ROTALIGN touch EX ), sowie die Seriennummer, Firmware-Version der Anwendung und
der verfligbare Speicherplatz.

In diesem Bildschirm kénnen Sie auch die Open-Source-Lizenzen und weitere rechtliche
Vorgaben zum Android-Betriebssystem einsehen. Tippen Sie dazu auf ,Lizenzen®
("LICENSES").

Hinweis: Die Lizenzentexte stehen nur in englischer Sprache zur Verfugung.

14
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ROTALIGN® &

Serial number:
Firmware version:
[Frise FREMmory space:

PRUFTECHNIK Dieter Busch GmbH

Oskar-Messter-Sir. 19-21
85737 Ismaning
Germany

www, prufiechnik.com

LICENSES:

SYSTEM SETTIMGS

DEFAULT SETTINGS

WIRELESS

SENSOR LIST

ABOUT

H

ROTALIGN touch EX
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Komponenten

Die Haupt-Messkomponenten flr die Wellenausrichtung sind das Ex-geschlitzte robuste Tablet,
der Ex-geschutzte Sensor, der Ex-geschiitzte Laser und das Ex-geschitzte RF-Modul.

Robustes Tablet

— 00— 6
CHEEE)

Hinweis

Informationen zum robusten Tablet finden Sie im mitgelieferten Handbuch zum ecom
Tablet.

Das Ex-geschiitzte robuste Tablet dient ausschlieBlich der Wellenausrichtung. Die Instal-
lation zusatzlicher Anwendungen ist auf diesem Gerat nicht mdglich.

In dieser Version des Tablets sind die Tasten (3 und 4) deaktiviert. Die Taste (2) kann
zur Erfassung von Screenshots verwendet werden.

Anwendung zur Wellenausrichtung starten

Schalten Sie das robuste Tablet ein, indem Sie die Ein/Aus-Taste gedriickt halten (1). Nach
dem Start erscheint der Startbildschirm.

| 8| @

Camaera Galiery Configuration

Um die Anwendung zu verlassen und das robuste Tablet in den Ruhemodus zu versetzen, tip-

I
pen Sie auf das Symbol o auf dem Startbildschirm.
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=)

Hinweis
Um das robuste Tablet auszuschalten, halten Sie die Ein/Aus-Taste gedriickt, und tippen
Sie auf das Symbol zum Ausschalten, das auf dem Display erscheint.

Ex-geschiitztes RF-Modul

Das Ex-geschitzte RF-Modul wird fir die kabellose Kommunikation zwischen dem Ex-geschitz-
ten Sensor und dem Ex-geschiitzten robusten Tablet verwendet.

4 4

1: Ex-geschiitztes RF-Modul 2: Ex-geschitzter sensALIGN 5 Sensor 3: Rahmen fir die mit-
gelieferte kompakte Kettenspannvorrichtung 4: Haltestangen fiir die mitgelieferte kompakte
Kettenspannvorrichtung

=)

Hinweis
Weitere Informationen zum Ex-geschiitzten RF-Modul finden Sie im mitgelieferten
Betriebshandbuch DOC 04.202.

Ex geschiitzter Sensor und Laser

Informationen zum Sensor und Laser finden Sie in den verwandten Themen weiter unten.

ROTALIGN touch EX 17
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sensALIGN 5 EX-Komponenten

sensALIGN 5 EX-Laser

Die Halbleiterlaserdiode emittiert einen roten Lichtstrahl (Wellenlange 630 bis
680 nm), der sichtbar wird, wenn er auf eine Oberflache trifft. Der Klasse-2-Laser-
strahl wird mit einem Durchmesser von ca. 5 mm (3/16") emittiert.

Der Laser wird durch Driicken der Ein-/Aus-Taste eingeschaltet. Die "Laser aktiv"-
LED leuchtet rot.

i

WARNUNG
Schauen Sie NICHT in den Laserstrahl, wenn der Laser eingeschaltet ist.

1: Réndelrad zur Justage des vertikalen Winkels 2: ,Laser aktiv"-LED-Anzeige 3: Kunst-
stoffgehduse 4: Randelrad zur Justage des horizontalen Winkels 5: Laser-Staubschutzkappe
(gedffnet) 6: Laseraustritts6ffnung 7: Ein-/Aus-Taste 8: Feststellschraube

Der Strahl wird wahrend des Einrichtens durch Veranderung seiner vertikalen und horizontalen
Winkel mithilfe der Randelrader so eingestellt, dass er rechtwinklig zur Linsenoberflache auf
die Sensorlinse auftrifft.

Der Laser ist wasser- und staubfest (IP 65). Die Optik und Elektronik im Inneren des Com-
puters ist zusatzlich abgedichtet, um Verschmutzungen zu verhindern.

A

ACHTUNG
Das Batteriegehause ist nicht wasserdicht. Tritt Wasser in das Gehause ein, 6ffnen Sie
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es und lassen Sie es austrocknen. AnschlieBend sollten die zwei AA-Batterien aus-
getauscht werden.

Batterien fiir den Laser

Die Stromversorgung des Lasers erfolgt Giber zwei leistungsstarke 1,5 V Alkali-Mangan-Bat-
terien vom Typ AA (nur Duracell Industrial ID 1500 oder Energizer E91 sind erlaubt). Diese bie-
ten normalerweise eine Betriebsdauer von 120 Stunden.

A\

ACHTUNG

Der Batteriestand wird Uber die LED-Leuchte angezeigt: griin (voll), gelb (halbvoll) und
rot (leer). Tritt dies ein, sollten die Batterien ausgetauscht werden.

Wenn Sie den Laser langere Zeit nicht verwenden (einen Monat oder lédnger), dann ent-
fernen Sie die Batterien aus der Einheit.

Wechsel der Batterien fiir den Laser

&

Batterien durfen nur auBerhalb der explosionsgefahrdeten Umgebung ausgetauscht wer-
den. Beachten Sie, dass in explosionsgefahrdeten Umgebungen nur Alkali-Mangan-Bat-
terien verwendet werden dirfen.

Lésen Sie daflr die Schraube (1) am Batteriegehause (2) um mindestens 90° (Vier-
teldrehung). Heben Sie anschlieBend die Abdeckung an und entfernen Sie die Batterien mit-
hilfe des roten Bandes (3). Tauschen Sie immer beide Batterien gleichzeitig aus.

A

ACHTUNG
Die beiden kleineren Sechskantschrauben am Gehause dirfen unter keinen Umstanden
entfernt werden, da dadurch alle Gewahrleistungsanspriche hinfallig werden.

h¢

Altbatterien sind entsprechend den geltenden Umweltschutzvorschriften zu entsorgen.
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sensALIGN 5 EX-Sensor

Der Sensor verfligt Uber integriertes Bluetooth und enthélt zwei Positionssensoren, die die
genaue Position des Laserstrahls messen, wahrend die Wellen gedreht werden. Der Sensor ent-
halt zudem einen elektronischen Neigungsmesser fir die Messung der Wellenrotation.

An seiner Vorderseite verfligt der Sensor flr die Laserjustage liber zwei Anzeige-LEDs, eine
griine und eine rote. Die Energieversorgung des Sensors erfolgt tiber das Ex-geschitzte RF-
Modul und das Modulkabel.

1

1: Abstandsmarke; 2: Anzeige-LEDs ,Laserposition™; 3: Kunststoffgehduse; 4: Kratz-
besténdige Linse; 5: Sensor-Staubschutzkappe in ,gedffneter™ Position; 6: Kabelbuchse; 7:
Feststellschraube

Sensor-/Laserblende 6ffnen

« (1) Heben Sie die Staubschutzkappe in Richtung des leuchtend roten Pfeils leicht an.

o (2) Drehen Sie die Staubschutzkappe in eine der vom leuchtend roten Pfeil angezeigten
Richtungen.

o (3) Arretieren Sie die Staubschutzkappe in ihrer Offenstellung, unten rot markiert.
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Laser- und -Sensorkennzeichnung

Labels mit Hinweisen zur Lasersicherheit und anderen allgemeinen Informationen befinden
sich auf dem Gehdause der Systemkomponenten.

Type ALI 3.900 EX
S.No. 3905 0338

Date January 2019 . |

of mirrilpchore Chack calibration

HWS 100 r.i E’I \ .:'I:'.-".., _—
[

5 I 26 %5}

PROFTECHMIK AG Ex ib lIC T4 Gb
E5737 Ismaning EPS 15 ATEX 1 04 X
Made in Germany  1EC > 1 c e

o (1) Das Label mit dem Gefahrensymbol fir Laserstrahlung befindet sich auf der Vor-
derseite des Laserkopfes.

o (2) Das Label mit dem Gefahrensymbol flir Laserstrahlung befindet sich auf der Riick-
seite des Lasers.

o (3) Die Labels mit der Laser-Identifikation und dem Falligkeitsdatum der Laser-Prifung
sind auf der Rlckseite des Lasers angebracht.

« (4) Die Labels mit der Sensor-Identifikation und Falligkeitsdatum der Sensor-Prifung
sind auf der Rickseite des Lasers angebracht.

ROTALIGN touch EX 21



On-board Hilfe

Komponenten montieren

Spannvorrichtung

=)

Hinweis

Das System wird mit komplett montierten Spannvorrichtungen ausgeliefert, und auch
die Ex-geschitzten Komponenten sensALIGN 5 Laser, sensALIGN 5 Sensor und RF-
Modul werden vor der Auslieferung montiert. In diesem Fall wird die Spannvorrichtung
mit dem Laser an der Welle auf der linken Seite der Kupplung oder am festen Kupp-
lungsstern auf der linken Seite montiert. Die Spannvorrichtung mit dem Sensor, der mit
dem RF-Modul verbunden ist, wird an der Welle auf der rechten Seite der Kupplung oder
am festen Kupplungsstern auf der rechten Seite montiert.

Montieren Sie die Spannvorrichtungen auf beiden Seiten der Kupplung entweder an den Wellen
oder den massiven Kupplungssternen - beide in derselben Rotationsposition.

Halten Sie die folgende Reihenfolge ein, um eine mdglichst hohe Messgenauigkeit zu erzielen
und Schaden an dem Gerat zu vermeiden.

A

ACHTUNG

Vergewissern Sie sich, dass die Spannvorrichtungen fest montiert sind! Verwenden Sie
keine Eigenbau-Vorrichtungen und verandern Sie die urspriingliche Konfiguration der
von PRUFTECHNIK gelieferten Spannvorrichtungen nicht. Verwenden Sie beispielsweise
keine Haltestangen, die langer sind als die mit der Spannvorrichtung gelieferten Stan-
gen.

==

Hinweis
Wenn die Spannvorrichtungen nicht vollsténdig montiert wurden, halten Sie sich an die
folgenden Montageanweisungen.

Vorgehensweise zur Montage der Spannvorrichtungen

« Wahlen Sie die kilirzesten Haltestangen, bei deren Verwendung der Laserstrahl noch
Uber und durch die Kupplung wandern kann. Fihren Sie die Haltestangen in die
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Spannvorrichtung ein.

Fixieren Sie die Haltestangen in ihrer Position, indem Sie die Sechskantkopfschrauben
an den Seiten des Spannvorrichtungsrahmens anziehen.

Platzieren Sie die Spannvorrichtung auf der Welle oder Kupplung, wickeln Sie die Kette
um die Kupplung und flihren Sie sie bis zur anderen Seite der Spannvorrichtung durch:
Wenn der Durchmesser der Welle kleiner ist als die Breite des Spann-
vorrichtungsrahmens, fihren Sie die Kette von der Innenseite der Spannvorrichtung aus
ein, wie in der Grafik dargestellt. Wenn der Wellendurchmesser gréBer ist als die Breite
der Spannvorrichtung, fihren Sie die Kette von der AuBenseite in den Rahmen.

Hangen Sie die Kette lose an dem Ankerstift auf (A).

Drehen Sie die Spannvorrichtungs-Fligelschraube, um die Komponente an der Welle zu
befestigen.

Klemmen Sie das lose Ende der Kette an der Kette selbst fest.

Die Spannvorrichtung sollte jetzt fest an der Welle sitzen. Ziehen oder schieben Sie die Spann-
vorrichtung nicht zur Prifung, weil sich hierdurch die Befestigung l6sen kdnnte.

Um die Spannvorrichtungen zu entfernen, |6sen Sie die Fligelschrauben und nehmen Sie die
Ketten von dem Ankerstift herunter.

Montage der Ex-geschiitzten Komponenten: RF-Modul, sensALIGN 5
Sensor und Laser

Montieren Sie das FR-Modul auf die Haltestangen der Spannvorrichtung, die an der Welle
der rechten Maschine (meist beweglich) angebracht ist. Das Modul klemmmt an den Hal-
testangen. Es wird empfohlen, das RF-Modul bis ganz nach unten auf den Rahmen der
Spannvorrichtung zu schiebsn.

—

Montieren Sie den Ex-geschitzten sensALIGN 5 Sensor auf dieselben Haltestangen, die
auch mit dem RF-Modul versehen sind. Dabei sollten die Verriegelungsknépfe locker
genug sitzen, sodass der Sensor auf die Haltestangen gleiten kann. Schieben Sie den
Sensor so nah wie mdglich zum RF-Modul.
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. Klemmen Sie den Sensor an den Haltestangen fest, indem Sie die gelben Knépfe anzie-
hen.

« Verbinden Sie den Sensor Uber das RF-Modulkabel mit dem RF-Modul.
Der kirzere 90-Grad-Stecker des RF-Modulkabels wird in die 8-polige Buchse am Sen-
sor gesteckt. Achten Sie dabei auf die Ausrichtung der Keilnut. Schrauben Sie die Rén-
delhilse des Steckers gut fest. Der langere 90-Grad-Stecker des RF-Modulkabels wird in
die 4-polige Buchse an der RF-Modulseite mit der Nut gesteckt. Achten Sie auf die kor-
rekte Ausrichtung: Der rote Punkt auf dem Stecker muss zur Nut in der Buchse aus-
gerichtet sein.
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Das Ex-geschitzte RF-Modul versorgt den Ex-geschiitzten Sensor.

=)

Hinweis
Weitere Informationen zum Ex-geschiitzten RF-Modul finden Sie im mitgelieferten
Betriebshandbuch DOC 04.202.

. Befestigen Sie den Ex-geschiitzten sensALIGN 5 Laser an den Haltestangen der Spann-
vorrichtung, die an der Welle der linken Maschine (meist Bezugsmaschine) angebracht
ist — aus normaler Arbeitsposition betrachtet. Stellen Sie sicher, dass die gelben Ver-
riegelungsknopfe locker genug sitzen, sodass Sie das Gehaduse auf die Haltestangen glei-
ten lassen kénnen.

Schalten Sie den Laser ein, indem Sie die Ein-/Aus-Taste dricken (1). Vergewissern Sie
sich, dass der Laserstrahl tber oder durch die Kupplung wandern kann und nicht blo-
ckiert wird.
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Sensor (3) und Laser (2) sollten so tief wie mdéglich und etwa auf gleicher H6he angebracht
sein, sodass der Laser gerade noch lber die Kupplung strahlen kann. Darlber hinaus muissen
der Laser und der Sensor auch in Rotationsrichtung aneinander ausgerichtet werden.
Nehmen Sie die abschlieBenden Einstellungen vor, I6sen Sie die Spannvorrichtungen bei
Bedarf leicht, drehen Sie sie und ziehen Sie sie wieder an.

In manchen Fallen, wenn die Kupplung groB genug ist, kann eine Kupplungsschraube entfernt
werden, sodass der Laserstrahl durch das Schraubenloch gerichtet werden kann. Auf diese
Weise wird vermieden, dass der Laserstrahl Gber den AuBendurchmesser der Kupplung hinaus
geht.

Laser und Sensor sollten so tief wie mdglich und etwa auf gleicher Hohe angebracht sein,
sodass der Laser gerade noch Uber die Kupplung strahlen kann. Dariber hinaus missen der
Laser und der Sensor auch in Rotationsrichtung aneinander ausgerichtet werden.
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Abmessungen
Y S G - mm wr
.‘_ﬁ.\.‘ 1 - 2

RN <

—

— o~
O o 4
3 w o ow

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

« (1) Ausgegraute Symbole sind im aktiven Bildschirm deaktiviert. Das "Messen"-Symbol
wird aktiviert, sobald alle Abmessungen eingegeben wurden.

« (2) Tippen Sie auf das MaBeinheiten-Symbol [m], um die gewlinschte Einheit ein-
zustellen. Das Symbol wechselt zwischen "mm" und "Zoll".

Tippen Sie auf die Abmessungsfelder und geben Sie alle gewlinschten Abmessungen ein. Der

Anwender kann auf m tippen, um die nachste Abmessung einzugeben. Abmessungen kon-
nen nur eingegeben werden, wenn das Abmessungsfeld grin markiert ist.

=)

Hinweis

Wenn die MaBeinheiten auf dem imperialen System basieren, kénnen die Dezimalstellen
fur Zoll (Inch) wie folgt eingegeben werden: Fir 1/8" geben Sie 1/8 = 0.125" ein; Fur 10
3/8" geben Sie 10 + 3/8 = 10.375" ein.

Der Wert fur den Kupplungsdurchmesser wird festgelegt, indem Sie den gemessenen
Umfang der Kupplung eingeben und den Wert durch n (pi) (= 3,142) teilen. Zum Bei-
spiel: 33"/ n = 10.5" oder 330 mm/ «© = 105 mm.

Das "Maschinenansicht drehen"-Symbol == wird verwendet, um die Ansicht der Maschinen
und der montierten Komponenten auf dem Bildschirm zu drehen.

Die Maschinen- und Kupplungseigenschaften kénnen durch Tippen auf die entsprechende
Maschine oder Kupplung gedndert werden.

Sobald Sie alle erforderlichen Abmessungen eingegeben haben, wird das "Messen"-Symbol [

-~
)
2 ]eingeblendet.

-~
3
Tippen Sie auf W , um mit der Messung zu beginnen.
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Kupplungseigenschaften

COUPLING TYPE

SHORT FLEX

Short flex

Wischen Sie das Karussell nach oben oder unten und wahlen Sie die gewlinschte Kupplungstyp
aus. Die folgenden Kupplungstypen stehen zur Auswahl:

Standard — Diese Kupplungen haben formschliissige Ubertragungselemente mit Spiel,
wie z.B. Zahne, Klauen oder Bolzen, oder elastische Verbindungselemente wie Gum-
mipuffer oder Federelemente.

Zwischenwelle — Sind die beiden Kupplungsteile durch eine Zwischenwelle verbunden,
muss als weitere Dimension die Lange dieser Welle eingegeben werden.

Kardanwelle — Wie bei Zwischenwellen muss die Lange der Welle (zwischen den Kupp-
lungebenen) eingegeben werden.

Ein-Ebenen-Kupplung — Die Kupplungshalften sind starr miteinander verschraubt. Losen
Sie daher vor dem Ausrichten die Schrauben, da sonst kein Winkelversatz (Klaffung)
gemessen werden kann.

Keine Kupplung — Dieses Kupplungsformat ist flir die Anwendung mit CNC-Maschinen
vorgesehen. In diesem Format muss die Lange zwischen den beiden Wellen eingegeben
werden. Der Messmodus fiir dieses Kupplungsformat ist Mehrpunkt-Messung.

Vorgaben

Vorgaben sind die Fehlausrichtungswerte, die als Versatz und Winkel auf zwei rechtwinkligen
Ebenen (horizontal und vertikal) angegeben und zum Ausgleich dynamischer Belastungen
genutzt werden.

Tippen Sie auf das "Vorgaben"-Element, um den Kupplungsvorgaben-Bildschirm zu 6ffnen.

TARGETS mm

Targets enabled: 1 {)

v H
4k Ak 4k Ak

COUPLING TYPE

NI“
:wono]ﬂ

- B~
=T RIT, B T S

0.50 0.00 m 0.00

Targets rapeusent the mount of misakgnmant in cold condilions needed 1 reach o
“zerg” akgnment in opErating conditions. @

Das angezeigte Kupplungsformat richtet sich nach der Art der ausgewahlten Kupplung.
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Um bestimmte Vorgaben fiir die Kupplung einzugeben, tippen Sie auf das entsprechende Ein-
gabefeld und geben anschlieBend den Vorgabewert liber die Bildschirmtastatur ein. Wechseln

Sie zwischen den Eingabefeldern mit m Alternativ tippen Sie auf das gewlinschte Ein-
gabefeld.

|ﬁ|
Wischen Sie Gber das Symbol auf der rechten Seite, um die Vorgabewerte ' zu aktivieren
[1]. Wenn die Vorgabewerte aktiviert wurden, erscheint die entsprechende Kupplung oran-
gefarben in der Maschinenzug-Minikarte in der oberen rechten Ecke [2]. Tippen Sie nach der

Eingabe der Vorgabewerte auf , um fortzufahren.
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Maschineneigenschaften

Die folgenden realistischen Maschinendarstellungen sind verfiigbar:

1. Allgemeine Standardmaschine; 2. Motor; 3. Pumpe; 4. Verteiler-Pumpe: 5. Liifter; 6. Mittig
installierter Lifter; 7. Geblase; 8. Kompressor; 9. Getriebe; 10. Rotorgetriebe; 11. Die-
selmotor; 12. Generator; 13. Gasturbine; 14. Welle ohne Stitzen; 15. Welle mit einzelner
Stltze; 16. Welle mit zwei Stltzen

MACHINE TYPE

Mator TOGOLE

MACHINE COLOR
THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Bewegen Sie das Maschinenkarussell mit einer Wischbewegung nach oben oder unten (oder tip-
pen Sie auf den oberen oder unteren Pfeil), um die gewlinschte Maschine auszuwahlen. Posi-

tionieren Sie die Maschine in der Mitte des Karussells und tippen Sie anschlieBend auf ,
um die Auswahl zu bestatigen und zum Abmessungsbildschirm zurickzukehren.

"Toggle" (Umschalten)

Die Funktion "Toggle" wird verwendet, um die Ansicht der Maschine zu spiegeln. Im folgenden
Beispiel wurde der Motor gespiegelt, sodass die Nicht-Antriebsseite mit der Kupplung ver-
bunden werden kann.

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Maschinenfarbe

Sie kénnen in diesem Bildschirm auf das "Maschinenfarbe"-Element tippen, um die
gewlinschte Maschinenfarbe einzustellen. Eine Farbpalette wird eingeblendet.
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TOGGLE

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Bewegen Sie die Farbpalette mit einer Wischbewegung nach oben oder unten, um die

gewlnschte Farbe auszuwahlen, und tippen Sie auf , um die Auswahl zu bestatigen und
zum Abmessungsbildschirm zurlickzukehren, in dem die Maschinen jetzt in der gewlinschten
Farbe angezeigt werden.

Thermisches Wachstum

Thermisches Wachstum bezeichnet die Bewegung der Wellen-Mittellinien mit oder aufgrund
von Veranderungen der Maschinentemperatur zwischen Leerlauf und Betriebsbedingungen.

Tippen Sie auf das "Thermisches Wachstum"-Element, um den "Thermisches Wachstum"-Bild-
schirm zu 6ffnen.

Die Werte fir das thermische Wachstum kénnen nur eingegeben werden, wenn die Maschi-
nenfliBe definiert wurden.

T T
THERMAL GROWTH men i &2
Thesmal grawth enabled: 1.0
v ]
THERMAL GROWTH
-0.13 0.20 0.m 0.00
Trameual Growih is the Lndency of M Changing in volimad in Sponss 13 b Changs
in temperature, through heat transfer. @

Um einen bestimmten thermischen Wachstumswert an der erforderlichen FuBposition ein-
zugeben, tippen Sie auf das entsprechende Eingabefeld und geben Sie anschlieBend den ther-
mischen Wachstumswert iber die Bildschirmtastatur ein. Wechseln Sie zwischen den

Eingabefeldern mit m Alternativ tippen Sie auf die gewlinschte FuBposition.

Wischen Sie Uber das Symbol auf der rechten Seite, um die thermischen Wachstumswerte

O zu aktivieren [1]. Wenn die thermischen Wachstumswerte aktiviert wurden, erscheinen
die entsprechenden Maschinen orangefarben in der Maschinenzug-Minikarte in der oberen rech-

ten Ecke [2]. Tippen Sie nach der Eingabe der thermischen Wachstumswerte auf , um
fortzufahren.
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Rechner fiir thermisches Wachstum

Der Rechner wird dazu verwendet, den thermischen Ausdehnungsausgleich zu berechnen,
wenn keine anderen Werte verfligbar sind. Thermisches Wachstum wird anhand des Mate-
rialkoeffizienten der linearen thermischen Ausdehnung, der erwarteten Temperaturdifferenz
und dem Abstand des Fundaments von der Wellenachse berechnet.

Offnen Sie den Bildschirm 'Thermisches Wachstum (Thermal growth) und tippen Sie auf das
Wertefeld des FuBpaars [1], flr das das thermische Wachstum eingegeben werden soll.

THERMAL GROWTH mm

Thermal growth enabled:
W [H]

1 [ 0.00 l 0.00 0.00 0.00

MACHINE TYPE

I

THERMAL GROWTH

Themal growth is the tendency of matter changing in volume in response ba a change
in temperature, through heat fransfer,

Die Box wird grin markiert [2] und die Reiter 'Rechner' (Calculator) [3] erscheint.

THERMAL GROWTH mm

G
Thermal growih enabiled: (]
W [H]

B |
S bk Wn 0+

2 [ l'l,l'lfl'il 0.00 0.00 0.00

Thermal growth is the tendency of matter changing in volume in response to a change
in temperature, through heat transfer. @

Tippen Sie auf den Reiter 'Rechner' (Calculator) [3], um den Bildschirm 'thermisches Wachs-
tumsrechner' (Thermal growth calculator) zu 6ffnen.

THERMAL GROWTH CALCULATOR

Thermal growth enabled:

w
1 Cast iron
+
2

250 © 7 8 9
120.0 ¢ 4 5 6
700 - 1 2 3

. 0 I

Eniter feet to shaft centerline distance:

Tippen Sie auf (1) und wahlen Sie das Material des Aggregats. Die entsprechende lineare ther-
mische Ausdehnung erscheint. Geben Sie die drei erforderlichen Werte [2] zur Berechnung
des thermischen Wachstumswerts flir das ausgewéahlte FuBpaar Uber die Bildschirmtastatur
[3]. Die drei Werte sind:

32 Version:2.3



On-board Hilfe

« Umgebungstemperatur (Anfangstemperatur)
« Betriebstemperatur der Maschine (Betriebstemperatur)
o Abstand zwischen dem Maschinenfundament und der Wellenachse - Mittellinie (Lange)

Wenn die thermischen Wachstumswerte aktiviert wurden [4], erscheint die entsprechende
Maschine orangefarben in der Maschinenzug-Minikarte in der oberen rechten Ecke [5].

Tippen Sie auf m, um gleichzeitig den berechneten thermischen Wachstumswert fir das
entsprechende FuBpaar anzuzeigen (6) und zu dem nachsten FuBpaar (7) zu wechseln.

ET T
THERMAL GROWTH CALCULATOR mm i &
Thermal growih enabled: (o]
W
Cast Iron Thermal growth calculator

]
700 mm
0.7062
The thermal growth coefficient is caloulaled wsing the temperature difference and
change in length of selected material @ @

Tippen Sie auf um zu dem Bildschirm ,Thermisches Wachstum® (Thermal growth) mit
den berechneten Werten zuriickzukehren.

E T
THERMAL GROWTH mm i &
Thermal growih enabled: O’
MACHINE TYPE
v [
THERMAL GROWTH

0.7 0.00 0.00 0.00
Thermal growth is the tendency of matter changing in volume in responise fa a change
in temperature, through heat transfer @

"Multiple feet" (Mehr-FuB)

Die Funktion "Multiple feet", die auch Uber den Bildschirm "Results" (Ergebnisse) abrufbar ist,

wird hauptsachlich daflr eingesetzt, FuBkorrekturwerte flr eine Maschine mit mehreren FiiBen

zu ermitteln. Auf dem Bildschirm "Multiple feet", der durch Tippen auf "Multiple feet" gedffnet
wird, kann der Abstand zwischen den FiBen definiert werden.
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MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

Wenn der Abstand zwischen den vorderen und hinteren FiiBen bereits eingegeben wurde, zeigt

der Bildschirm 'Multiple feet' diesen Wert an [1].

MULTIPLE FEET mm

b NS

s . —

D - -

1-+(2)[1 285 . - . -

Hinweis

ZwischenfliBe der Maschine kénnen auf dem Bildschirm "Dimensions" (Dimensionen)

nicht angezeigt werden.

Tippen Sie auf , um ZwischenfiBe hinzuzufliigen

EE I TTET T
MULTIPLE FEET mm i.ﬁ,
— Ak
P e . | — -]- —
{%)
- .‘@g ! 7 8 9
- - 4 5 6
1 - - 1 2 3
1 - . 0

« Die ZwischenfliBe werden nach den vorderen FiiBen hinzugefigt.
« Geben Sie den entsprechenden Wert in die neue Zeile ein.

o Durch Tippen auf E lassen sich ZwischenflBe bei Bedarf wieder I6schen.

. Tippen Sie auf , um den Bildschirm "Multiple feet" zu verlassen.
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Laserstrahlausrichtung (sensALIGN 5 EX)

Verwendung des sensALIGN 5-Lasers und -Sensors

1. Offnen Sie die Laserblende, indem Sie die Staubschutzkappe anheben und drehen, bis sie in
der gedffneten Position (1) einrastet. Schalten Sie den Laser ein, indem Sie die Ein-/Aus-Taste
driicken (2). Lassen Sie die Staubschutzkappe des Sensors in der geschlossenen Position.

WARNUNG
Blicken Sie nicht direkt in den Laserstrahl!

2. Wenn der Laser und Sensor wahrend der Montage grob aneinander ausgerichtet wurden,
sollte der Laserstrahl auf die Staubschutzkappe des Sensors auftreffen. Wenn der Laserstrahl
so ungenau eingestellt ist, dass er nicht auf den Sensor trifft, halten Sie ein Blatt Papier vor
den Sensor, um den Strahl zu erfassen und wie folgt zu justieren:

3. Verschieben Sie die Komponenten, bis der Laserstrahl auf die Schutzkappe des Sensors
trifft:
« Vertikal verschieben: Losen Sie die Feststellschrauben und stellen Sie die Hohe ein.

« Horizontal verschieben: Lésen Sie die Spannvorrichtung und drehen Sie die Spann-
vorrichtungen des Lasers und/oder Sensors, um sie in einer Linie aneinander aus-
zurichten.
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4. Stellen Sie den Laserstrahl mithilfe der Einstellschrauben so ein, dass er mittig auf die Sen-
sor-Staubschutzkappe féllt (1). Offnen Sie die Sensorblende, indem Sie die Schutzkappe anhe-
ben und drehen, bis sie in der gedffneten Position einrastet.

Hinweis

Bevor Sie den Laser auf der Spannvorrichtung montieren, drehen Sie die beiden gelben
Randelrader ungefahr in die Mitte ihres Drehbereichs. Damit wird erreicht, dass der
Laserstrahl moglichst gerade ausgesendet wird, und nicht in einem Winkel.

Achten Sie auch darauf, dass die beiden Spannvorrichtungen in Rotationsrichtung anein-
ander ausgerichtet werden.

Diese Vorkehrungen erleichtern die Justierung des Laserstrahls erheblich.
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Laserstrahlausrichtung

Laser-Ausricht-Assistent

Der Laser-Ausricht-Assistent ist die wichtigste Funktion zur Laserstrahlausrichtung mithilfe
des touch Gerats. Wenn der Sensor initialisiert wurde, obwohl der Laserstrahl nicht mittig aus-
gerichtet ist, hilft Ihnen dieser Assistent bei der Justierung des Laserstrahls. Die Pfeile des
Assistenten geben die Richtung und den Anpassungsbereich flr die Justierung an.

)
e —

Follow the hint arrows to adjust beam or tap (&

REtANe Shafts or tap () or (Mo sheasUing

« Die Pfeile neben den Randelradern am Laser (1 und 2) geben die Richtung und den
Umfang an, die beim Drehen der Rader zu berucksichtigen sind, um den Laserstrahl in
eine korrekte Position zu bringen.

« Die von den Radern entfernten Pfeile (z.B. 3) geben die Richtung und den Umfang fir die
physische Bewegung des Lasers an, um ihn an die korrekte Position zu bringen.

» Der Status des Laserstrahls wird in 4 angezeigt.
« 5 zeigt die Position des Laserstrahls auf den Positionsdetektoren.

ROTALIGN touch EX 37



On-board Hilfe

« Die Pfeile des Assistenten werden immer kleiner und schwacher, wahrend sich der Sta-
tus des Laserstrahls verbessert, und sie verschwinden vollsténdig, sobald der Laser-

strahl zentriert ist.
. Die Messung kann eingeleitet werden, sobald der Laserstrahl zentriert ist.

Es kann jedoch auch notwendig sein, den Laserstrahl ohne Einsatz des Assistenten vorab zu
justieren. In diesem Fall gehen Sie wie folgt vor:

» "Laserstrahlausrichtung (sensALIGN 5 EX)" auf Seite 35
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XY-Ansicht

Die XY-Ansicht dient dazu, die Zentrierung des Laserstrahls auf den beiden Detektorebenen
des Sensors zu vereinfachen, bevor die Messung vorgenommen wird.

A @ R N mm o

e

Follow hint arrows to adjust beam

« Tippen Sie auf den angezeigten Detektorbereich (1), um direkt in den Bildschirm der
XY-Ansicht zu gelangen.

« Die XY-Ansicht kann Uber den Menlpunkt "XY View" getffnet werden, der im "Sen-
sor/Laser-Bereich" (2) angezeigt wird. Tippen Sie auf den Menilpunkt, um den Bild-
schirm zu 6ffnen.

« Die XY-Ansicht kann Uber den Menlpunkt "XY View" getffnet werden, der erscheint,
wenn der Laser (3) angetippt wird.

T ST TR
XY VIEW INFORMATION &
Plane 1 Plane 2 Sensor ®moe i b ﬁ
EN: 39050000 0%
LASER ADJUSTMENT
. s @
-
Laser 2s5C - SEMSORLIST
SN; 39100118 100%
X= 7901mm X= 7.855mm @B 354.4° LASER PROPERTIES
¥= 1.423mm Y= 2648 mm
ABSOUUTE SETTOZERD . 359.9° SENSOR PROPERTIES

Angle difference

@ a3

Die beiden Sensordetektorebenen werden in der XY-Ansicht angezeigt. Zentrieren Sie die
Laserstrahlpunkte in beiden Ebenen mit Hilfe der Randelrader. In manchen Fallen kann es
erforderlich sein, den sensALIGN-Sensor entlang der Haltestangen oder seitlich zu ver-
schieben, indem Sie die Kettenspannvorrichtung I6sen und leicht drehen.

Die "Auf null gestellt"-Funktion kann verwendet werden, um die Auswirkung der Umgebungs-
und Maschinenschwingungen auf die Messung zu prifen. Die "Auf null gestellt"-Funktion ist nur
aktiv, wenn der Laserstrahlstatus [1] "OK" oder "Zentriert" angezeigt wird.
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XY VIEW INFORMATION

Plane 1 Plane 2

AX = 0,020 mm AX= 0.018 mm
AY = 0,001 mm AY = 0,001 mm

Sensor 2800 i

SH: 39050010 0%

- 358.3°

Laser moe 0

EN: 39100118 100%

& 355.3°

Angle difference

e 3o

LASER ADJUSTMENT

I

SEMSORLIST

LASER PROPERTIES

SENSOR PROPERTIES

X VIEW

H|

Wenn der Laserstrahlstatus "OK" oder "Zentriert" [1] lautet, tippen Sie "Auf null gestellt" [2],
um die XY-Werte der beiden Detektorebenen auf 0,0 zu setzen. Diese Werte werden dann
anschlieBend Gberwacht, um ihre Stabilitat zu prifen. Tippen Sie auf "Absolut", um zu den

absoluten Werten zuriickzukehren.

Die Menlipunkte auf dem Bildschirm kénnen zur Anzeige der folgenden Elemente verwendet

werden:

Sensorliste - zeigt die Seriennummer der erkannten oder zuletzt verwendeten Sensoren sowie
die Art des Kommunikationsanschlusses an.

[8) oevice Tvee BTS/N

. .‘smmmwsix 55600551

Lasereigenschaften — zeigt detaillierte Informationen zum verwendeten Laser an.

INFORMATICN
Seriad number
Angle
Temperature
Battery status
Calibeation expiry date
Laser PW version
Lazer HW wersion
Laser mode

Lages stalus

Sensoreigenschaften - zeigt detaillierte Informationen zum verwendeten Sensor an.

CONNECTION  VISIBLE

Bluatooth L

39100118

355.3"

24.0°C

100%

28.04.2016

032

1.0

sensALIGN 5 EX laser

Laszer OK

LASER ADJUSTMENT

I

SEMSOR LIST

LASER PROPERTIES

SENSOR PROPERTIES

H %

LASER ADJUSTMENT

I

SEMSORLIST

LASER PROPERTIES

|

SENSOR PROFPERTIES

XY VIEW

H
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INFORMATION
Serial number
Angle
Temperature
Battery status
Calibration expiry date
Sensor FW version
Sensor HW version

Laser status

39050010

I5R.3"

m0c

40%

24.09.2007

Laser QK

Lasar OK

LASER ADJUSTMENT

SEMSOR LIST
LASER PROPERTIES.

SENSOR PROPERTIES
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Sensor-Initialisierung

Die Meldung "Kommunikationsfehler" [1] weist darauf hin, dass der Sensor nicht initialisiert
wurde, obwohl der Laserstrahl korrekt eingestellt ist.

RES
i N

Communication orror

Tippen Sie auf den Detektor- und den Sensor/Laser-Bereich [2], um auf den Menlpunkt "Sen-
sor list" ('Sensorliste' ) zuzugreifen.

DEVICE TYPE BTS. M. CONMECTION  VISIBLE

. sensALIGNSEX 55600551 Bluetooth 3 (%)

LASER PROPERTIES

‘[2 Searwing loe sensons) ]I

SENSO0R PROPERTIES

XN VIEW

H

Tippen Sie auf den Menipunkt 'Sensor list' [1], um die gescannten Sensoren anzuzeigen. Die
Meldung 'Sensorsuche' [2] erscheint wahrend des Scan-Prozesses. Sobald der Sensor erkannt
wurde, wird er aufgelistet und ein griner Punkt [3] erscheint neben dem erkannten Sensor.

ST
DEVICE TYPE BTSN COMNECTION  VISIBLE i #
1) . sensALIGN 5 EX 55600551 Bluetaath |
SEMSOR LIST

LASER FROPERTIES

SEMSOR FROPERTIES

X¥ VIEW

H

Tippen Sie auf den aufgelisteten Sensor, um ihn zu initialisieren. Ein blauer Punkt [1] zeigt an,
dass der Sensor initialisiert wurde.
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Messung
Der gewlinschte Messmodus wird im Messbildschirm ausgewahlt.
oo 1012010088
M (;,\ RES 5'!

A& 2
u

mim &
— 1l ET &

Tap & or (i measuse

Tippen Sie auf die Messmodus-Uberschrift [1], um das Messmodus-Karussell anzuzeigen.

Wischen Sie das Karussell nach oben oder unten und wahlen Sie den gewlinschten Messmodus

MEASUREMENT MODE

Multipoint

AVERAGING: AUTO

Im obigen Beispiel wurde die Mehrpunkt-Messung ausgewahlt. Die Messqualitat kann ent-
weder als Standardmessabweichung (SD) oder Messqualitatsfaktor angezeigt werden.

Die Standardabweichung (SD) ist die mittlere quadratische Abweichung (Effektivwert) der
Messpunkte. Dieser Wert beschreibt, wie eng eine Gruppe von Datenpunkten um den Durch-
schnittswert dieser Punkte geclustert ist. Dieser Wert gilt als Messwert fir den Messumfang.

Je kleiner die SD, desto besser ist die Qualitat der erfassten Daten.

Die Messqualitat wird durch die folgenden Mess- und Umgebungskriterien definiert: Win-
kelrotation, Standardabweichung der Messellipse, Schwingung, RotationsgleichmaBigkeit, Win-
kelrotationstragheit, Rotationsrichtung, Drehzahl und Filterausgabe. Je hdoher der Faktor,
desto besser die Messqualitat.

Tippen Sie auf das entsprechende Element, um den gewlinschten Faktor auszuwahlen. Die Mit-
telung erfolgt durch Tippen auf den 'Mittelung'-Button.

Mittelung

Unter bestimmten industriellen Bedingungen kann es erforderlich sein, die Anzahl der Mes-
sungen (aufgezeichnete Laserimpulse) fiir die Mittelung zu erhéhen, um die gewlinschte Genau-
igkeit zu erzielen. Hierzu zahlen beispielsweise Umgebungen mit erhdhten
Maschinenschwingungen. Eine erhéhte Mittelung verbessert dariber hinaus die Genauigkeit

der Messung von Gleitlagern, WeiBmetalllagern und Achslagern.

ROTALIGN touch EX 43



On-board Hilfe

Die Mittelung ist bei Punktmessungen wie etwa "Mehrpunkt-Messung" und im statischen Modus
moglich.

Multipoint

Wahlen Sie die Mittelungsfunktion aus, indem Sie auf den 'Mittelung'-Button [1] tippen. Eine
Skala [2] zur Einstellung des Mittelungswerts wird auf dem Bildschirm eingeblendet. Tippen
Sie auf den gewiinschten Mittelungswert, der daraufhin in dem 'Mittelung'-Button erscheint

[1].
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Messmodi

Die folgenden Messmodi stehen fir horizontale Maschinenanordnungen zur Verfligung:

o "Kontinuierlicher Messmodus "Sweep"" auf Seite 46 —-Dieser Messmodus wird zur Mes-
sung standardmagBig gekuppelter Maschinen verwendet. Die Wellen werden kon-
tinuierlich in die Rotationsrichtung der Maschine gedreht, bis eine zufriedenstellende
Messqualitat erreicht wird.

o "Pass-Modus" auf Seite 54 — Der Pass-Modus wird fur ungekuppelte und nicht-drehbare
Wellen (oder beides) verwendet. Der Laser wird in verschiedenen Drehpositionen am
Sensor vorbei gedreht.

« "Mehrpunkt-Messung" auf Seite 50 — Dieser Modus wird verwendet, um ungekuppelte
Wellen, nicht drehbare Wellen, Gleitlager (Achslager [Radiallager]), WeiBmetalllager,
schwer drehbare Wellen und Wellen mit ruckartiger Rotation zu messen oder Messungen
bei langen Spannweiten oder schweren Fehlausrichtungen, bei denen der Strahl auBer-
halb des Messbereiches gelangt, zu messen.

. "Statische Messung" auf Seite 52 - Dieser Modus wird hauptsachlich verwendet, um ver-
tikal montierte Maschinen zu messen.
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Kontinuierlicher Messmodus "Sweep"

Dies ist der Standard-Messmodus der zur Messung von standardmaBig horizontal gekuppelten
Maschinen verwendet wird.

oM T RES
A u W S,

TapElor@ic measwe
Sobald der Laserstrahl zentriert wurde, kann die Messung automatisch durch Drehung der Wel-

len oder Tippen auf m oder "M" (1) eingeleitet werden. Drehen Sie die Wellen in einem
maoglichst weiten Winkel.

Wahrend die Wellen gedreht werden, wechselt die Farbe des Rotationsbogens, abhangig vom
physischen Zustand der Maschinen, von rot (Qualitét < 40 %) zu gelb (Qualitét >40 % <

60 %) zu grin (Qualitat >60 % < 80 %) zu blau (Qualitat >80 %). Die Kupplungsergebnisse
werden angezeigt, sobald die Messqualitat 40 % (Rotationsbogen wird gelb) erreicht.

[Clsas  0s032010154s]
@ e
_
1 |j3g o_ v & 704
Rotation ; L
) .16?.9“
205 - ' Y T o v 003
Readings ﬂ -U.
Bz NS 0%
3 | Tqualty oy - i¢  -0.03
4 -0.10

o (1) Durch die Wellen abgedeckter Rotationswinkel
o (2) Erfasste Messpositionen

o (3) Messqualitat

« (4) Rotationsbogen

o (5) Hinweis

« (6) Die Kupplungsergebnisse werden angezeigt, sobald die Messqualitat 40 % (Rota-
tionsbogen wird orange) erreicht.

o (7) Symbol "Cancel" (Abbrechen)
o (8) Symbol "Proceed" (Fortfahren)

Durch Tippen auf das Symbol "Cancel" (Abbrechen) E wird die aktuelle Messung ver-

worfen. Durch Tippen auf das Symbol "Proceed" (Fortfahren) kénnen die Mes-
sergebnisse angezeigt oder die Messung wiederholt werden.
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==

Beachten Sie, dass die Farbe des Symbols "Proceed" (Fortfahren) der Farbe des
Rotationsbogens entspricht, der flir die erreichte Messqualitat steht.

1 30{ P [T |
“Rotation ; © -0.03 -0.00 -003 -010
205 .
Eeaaiﬂﬁ -~ Iy i¢ -0.03
|—B’2% . 4 -0.00
| “quality ' 4¢ -0.03
-0.10

Tap S 1o Wik resuilts oc 0 1o pdmeasure

.ﬂ
13
o (1) Tippen Sie auf , um die Maschinen erneut zu messen.

« (2) Tippen Sie auf BEisal8 um die Ergebnisse der MaschinenfuBmessung anzuzeigen.
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Messbereich erweitern im kontinuierlichen Messmodus
("Sweep")

Diese Funktion aktiviert die Erweiterung des Messbereichs im kontinuierlichen Messmodus.
Durch die Erweiterung des Messbereichs kann der Laserstrahl so eingestellt werden, dass die
Detektoroberflache selbst bei groBer Fehlausrichtung oder kleinem Winkelversatz tber eine
lange Messstrecke getroffen wird.

o Wenn der Laserstrahl bei Messungen im kontinuierlichen Messmodus ("Sweep")
sich dem Rand der Detektoroberflache nahert, erscheint automatisch eine Meldung auf
dem Bildschirm.

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

(01O

« Tippen Sie auf , um mit der Erweiterung des Messbereichs zu beginnen. Das Pro-
gramm unterbricht die Messung und wechselt zum Bildschirm ,Laserstrahleinstellung".
Die aktuelle Position des Laserstrahls ist automatisch der Ausgangspunkt fiir die Erwei-
terung des Messbereichs. Befolgen Sie die Hinweise auf dem Display und justieren Sie
den Laserstrahl erneut in das Zielquadrat (1). Verwenden Sie dabei die gelben Ran-
delrader.
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EXTEMND star

. Sobald Sie den Laserstrahl zentriert haben, tippen Sie auf (2) und fahren Sie mit
der Messung fort, indem Sie die Wellen weiterdrehen.

85°
“Rotation

[188

Readings

85°
Rotation z e 017 03F -030 032

[188

Readings N ; “ 4 0.7

ES%' 4+ 0.13

“quality 4¢ -0.30
4 -0.22

- -~
ng 10 e, cosulis ool o emeasure {l‘ﬂ} E

« Nachdem Sie die Wellen Uber einen méglichst weiten Winkel gedreht haben, tippen Sie

auf (3), um die Ergebnisse zu berechnen, und anschlieBend auf (4), um

die Ergebnisse anzuzeigen.
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Mehrpunkt-Messung

Dieser Modus wird verwendet, um Wellen zu messen, die entweder nur schwer durchgehend
zu drehen sind oder Messungen nur in bestimmten Rotationspositionen erlauben. Dieser Modus
kann auch verwendet werden, um ungekuppelte Wellen, nicht drehbare Wellen, Gleitlager
(Achslager [Radiallager]), WeiBmetalllager, schwer drehbare Wellen und Welle mit ruck-
artiger Rotation zu messen oder Messungen bei langen Spannweiten oder schweren Fehl-
ausrichtungen (bei denen der Strahl auBerhalb des Messbereiches gelangt, zu messen.

Falls noch nicht geschehen, geben Sie die Maschinenabmessungen ein und zentrieren Sie den
Laserstrahl.

Tap(EIor i take initial pokat E

o (1) 'Weiter'-Symbol - tippen Sie darauf, um den ersten Messpunkt aufzunehmen
o (2) Hinweis zum Tippen auf das 'Weiter'-Symbol

Tippen Sie auf m, um den ersten Messpunkt aufzunehmen, und drehen Sie anschlieBend
die Wellen in ihrer normalen Betriebsrichtung, um die nachste Messposition aufzunehmen.

'00

“Rotation

i

ﬁeaaiﬁgls b

: —

Rotate then fuo coupling to take point

o (1) Anzutippender Kupplungsbereich fiir die nachste Messung

o (2) Anzahl der bereits aufgenommenen Messpunkte

o (3) 'Abbrechen'-Symbol - wird verwendet, um die aktuelle Messung abzubrechen und
eine neue Messung zu starten

Tippen Sie auf den Kupplungsbereich [1], um den ersten Messpunkt aufzunehmen. Drehen Sie
die Wellen weiter und nehmen Sie den Messpunkt auf, indem Sie auf den Kupplungsbereich [1]
tippen. Nehmen Sie mdglichst viele Messpunkte iber einen weiten Drehwinkel auf.
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1’4009

Rotation

Real:llﬂsl

rom

Rotate then fug coupling to dake point

« (1) Rotationsbogen mit Angabe der aufgnommenen Punkte und des durch die Wellen
abgedeckten Drehwinkels. Der Bogen wechselt die Farbe von rot [< 60°] -> gelb ->
grin [> 70°]

o (2) Durch die Wellen fur die aktuelle Messung vollfuhrter Drehwinkel

o (3) Anzahl der wahrend der aktuellen Messung aufgenommenen Messpunkte

o (4) In der aktuellen Messung erreichte Standardabweichung

« (5) 'Fortsetzen'-Symbol - tippen Sie auf dieses Symbol, um die Messergebnisse anzu-
zeigen

Das ‘Fortsetzen’-Symbol [] (dessen Farbe sich mit dem Rotationsbogen verandert) wird
nach drei aufgenommenen Messpunkten aktiviert.

Die horizontalen und vertikalen Kupplungsergebnisse werden angezeigt, wenn die Wellen um
einen Winkel von mehr als 60° gedreht und mindestens drei Messpunkte aufgenommen wer-

den. Falls jedoch Messqualitat ausgewahlt wurde, verférben sich die in dem Rotationsbogen
(1) angezeigten Kupplungsergebnisse gelb.

Tippen Sie auf , um weiterhin die Ergebnisse anzuzeigen oder neue Messungen durch-
zufihren.

Bei Bedarf kann Live Move Uber den 'Ergebnisse’-Bildschirm gedffnet werden.
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Statische Messung

Dieser Messmodus wird fir entkuppelte Wellen, nicht drehbare Wellen und vertikal fuB3-
montierte oder flanschmontierte Wellen verwendet.

Geben Sie die Abmessungen ein und zentrieren Sie den Laserstrahl.

A M @ g N mm

g

o
Tap Ko 1o rotate then tapBor@® 2
1o take first point

« (1) Die Links/Rechts-Navigationssymbole werden verwendet, um den angezeigten Laser
und Sensor in einer Winkelrotation zu positionieren, die der tatsachlichen Position der an
den Wellen montierten Komponenten entsprechen.

« (2) Bildschirm-Hinweis zur Positionierung des angezeigten Lasers und Sensors und zur
anschlieBenden Aufnahme des Messpunkts

Drehen Sie die Wellen in eine der acht 45°-Positionen (d. h. 12:00-, 13:30-, 15:00-, 16:30-,
18:00-, 19:30-, 21:00- oder 22:30-Uhr-Position aus Sicht des Sensors in Richtung des Lasers).
Positionieren Sie die Welle mit Hilfe eines externen Neigungsmessers oder Winkelmessers so

prazise wie maoglich. Tippen Sie das pulsierende M oder aufm , um den ersten Mess-
punkt aufzunehmen.

_Uo

‘Rotation

¥

Eéuanﬁs

o (1) Anzahl der bereits aufgenommenen Punkte (in diesem Beispiel der erste Punkt)
« (2) Tippen Sie auf das pulsierende M , um die nachste Messung aufzunehmen.

o (3) Bildschirm-Hinweis zur Positionierung des angezeigten Lasers und Sensors und zur
anschlieBenden Aufnahme des Messpunkts

o (4) 'Abbrechen'-Symbol - wird verwendet, um die aktuelle Messung abzubrechen und
eine neue Messung zu starten

Drehen Sie die Wellen bis zur ndachsten Messposition. Der angezeigte Laser und der Sensor
mussen sich in derselben Winkelposition befinden wie die montierten Komponenten. Ver-
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. ¢ > . .
wenden Sie | oder um den angezeigten Sensor und Laser zu positionieren und
nehmen Sie dann die nachste Messung vor, indem Sie auf das pulsierende M[2] tippen.

=)

Hinweis

Nach der Aufnahme eines Messpunkts bewegen sich der angezeigte Sensor und Laser zu
der nachsten Uhrposition auf dem Display.

Wenn Beschrankungen der Wellendrehung die Messung an einer bestimmten Wel-

- : - . : < »
lenposition verhindern, umgehen Sie diese, indem Sie | oder verwenden.

Messungen missen an mindestens drei Positionen Uber 90° aufgenommen werden. Es emp-
fiehlt sich jedoch, mehr Messungen lber einen breiteren Winkel vorzunehmen.

i &
i

B oo
B

; = “ 4 0.09
4 0.31

4 0.11
4 0.14

Raiate then tap coupling to take peint

« (1) Rotationsbogen mit Darstellung des durch die Wellen wahrend der Messung abge-
deckten Drehwinkels. Der Bogen wechselt die Farbe von rot [ < 60°] -> gelb -> grin [>
70°]

e (2) Durch die Wellen fur die aktuelle Messung vollfuhrter Drehwinkel

o (3) Anzahl der wahrend der aktuellen Messung aufgenommenen Messpunkte

o (4) Messqualitat der aktuellen Messung

o (5) 'Fortsetzen'-Symbol - tippen Sie auf dieses Symbol, um die Messergebnisse anzu-
zeigen
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Pass-Modus

In diesem Messmodus wird die Welle mit dem montierten Laser so gedreht, dass der Laser die
Sensorlinse passiert. Messungen werden erfasst, wenn der Laserstrahl den mittleren Bereich
des Sensors passiert.

o Zentrieren Sie den Laserstrahl. Ein blinkendes M (1) zeigt an, dass die Messung vor-
genommen werden kann.

I;EE:BH_
K

Readings

ol

Rotate shaft Tap G 1o finish caeasurement or (0 to cancel it

« Drehen Sie die Welle mit einer der montierten Messkomponenten (z. B. mit dem Laser)
zur nachsten Position und drehen Sie anschlieBend die Welle mit der anderen Mess-
komponente (z. B. mit dem Sensor) langsam an der gegenliberliegenden Mess-
komponente vorbei. Die Messung erfolgt automatisch, sobald der Laserstrahl den
Sensordetektor passiert und trifft.

e

F54

Readings

[55%

~quality
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=)

Hinweis
Die LED fur die Laserstrahl-Justierung mit dem sensALIGN 5-Laser befindet sich
auf der Vorderseite des Gehauses und blinkt grin.

« Wiederholen Sie Schritt 3 und nehmen Sie Messungen an méglichst vielen Positionen und
Uber einen maglichst groBen Winkel vor. Kupplungsergebnisse (1) werden angezeigt,
wenn Messungen an mindestens drei Positionen Uber einen Drehwinkel von mindestens
60° gemessen wurden.

@

v

[9_7“ o ‘ W B
Rotation

®.

83 e I "
Readings : . ﬂ 4¢ -0.03
B N ¥ o5
~gualty ir -0.05

0.03

. Sobald Sie eine ausreichende Anzahl an Messpositionen aufgenommen haben, tippen Sie
auf , um mit den Ergebnissen fortzufahren.
A 2 @ B N mm

[9_7.‘ . e. —r
Fotation
m83

@ 003 002 -0.05 003

Readings , L ﬂ i¢ -0.03
0o —_— 4 -0.02

[68% .
“quality 4¢ -0.05
4 0.03

-4 -~
T S 10 Wik sosLlts oo (i) Lo cémmeasure _R'E"S'

« Tippen Sie auf E, um die Ergebnisse zu anzuzeigen.

=)

Hinweis

Ist nur eine der Wellen schwer drehbar, wahrend die andere frei drehbar ist, dann
montieren Sie den Sensor immer auf der schwer drehbaren Welle (verwenden Sie
dazu die Magnet-Gleitvorrichtung ALI 2.230). Montieren Sie den Laser NICHT auf
der schwer drehbaren Welle, auch wenn der Laser und der Sensor dann im Ver-
gleich zum normalen Ausrichtvorgang umgekehrt montiert werden. Sie kénnen
die bewegliche und die stationare Maschine jederzeit tauschen, indem Sie die
Funktion "Rotate machine view" (Maschinenansicht drehen) benutzen.

Geben Sie alle Abmessungen entsprechend der aktuellen Konfiguration ein.
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Beachten Sie dabei die normale Anordnung von Laser und Sensor im Abmes-
sungsbildschirm.
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Manuelle und Messuhreingaben

Die Messtabelle kann auBerdem fir die folgenden Funktionen verwendet werden:

. Eingabe manueller Messwerte
« Hinzufligen einer Messuhrmessung und Anzeige der Kupplungsergebnisse

« Umwandlung von durch Sensor-Laser-Messungen erhaltenen Ergebnissen in ver-
gleichbare Messuhr-Messwerte

MEASUREMENT TABLE
MEAS, WVERTICAL
[
08 23.01.2019
@ asrounp 0.020

a ) oo
2 Q € 0013
LY

¥ oo

Doz

iz

0023

HORIZONTAL

i

0.091

0032

0,054

o.0s1

4F

0.023

0,z

0.0

0,023

mm

QUALITY

a8 0045

3d% 0.104

83% oo

Tippen Sie im Messtabellen-Bildschirm auf
suhrfunktionen werden angezeigt.

) Add manual messurensent

+ :' Add dial gasge measurement

=5,

=)

Hinweis

nisbildschirm tippen.

.-,-.nj:'u Comvert coupling results 1o dial gauge readings

i

1. Wenn Sie fir eine neue Anlage ohne Messungen auf die Messtabelle zugreifen, stehen
Ihnen die Optionen "Add manual measurement" (Manuelle Messung hinzufiigen) und
"Add dial gauge measurement" (Messuhr-Messung hinzuftigen") zur Verfigung.

2. Flr eine neue Anlage kann die Messtabelle Gber den Kupplungsergebnisbereich im
Messbildschirm geéffnet werden, indem Sie den Mittenabstand zwischen Sensor und
Kupplung eingeben.
3. Fir eine neue Anlage ohne Abstand zwischen Sensor und Kupplungsmitte kénnen Sie
die Messtabelle 6ffnen, indem Sie auf den Kupplungsergebnisbereich im Ergeb-

. Die manuellen Eingabe- und Mes-
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Eingabe manueller Messwerte

Wenn die drei Menipunkte angezeigt werden, tippen Sie auf die Option "Add manual mea-
surement" (Manuelle Messung hinzufligen) und geben Sie anschlieBend die Kupplungswerte

manuell ein.
MANUAL MEASUREMENT INPUT mm

MANUAL MEASUREMENT

!

Vi [

_INE B
: : 6
3
n

1k ik 1l 4k
0.10 0.20 0.30

e |
(=T SRNT R R

Tippen Sie nach der Eingabe aller Werte auf , um zur Messtabelle zurlckzukehren. Der
hinzugefligte manuelle Wert erscheint in der Messtabelle. Das Handsymbol neben dem Eintrag
weist darauf hin, dass es sich um eine manuelle Eingabe handelt.

MEASUREMENT TABLE mm

L] MEAS VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
4k 4k 4F 4k aF 50
208 23012019
@ AsFounD 0.200 0.100 0,400 0.300
1 & 00s 0012 0,032 amz2 48% [=E: 21
=
z e € 0013 (TH 0054 [0 % 0104
] 7
3 __ﬁ 0,020 noz3 009 0.023 8% 000
| @ 4 Q\' ! 0.200 0,100 0,400 0,300 — -

Hinzufligen einer Messuhr-Messung

Wenn die drei Menilpunkte angezeigt werden, tippen Sie auf die Option "Add dial gauge mea-
surement" (Messuhr-Messung hinzufiigen) und wahlen Sie die gewlinschte Messuhr-Kon-
figuration. Finf Konfigurationen stehen zur Verfligung:

o Radial-Axial (positiv)

« Radial-Axial (negativ)

« Radial-Axial (umgekehrt)

« Radial-Axial (negativ umgekehrt)
« Doppelradial-Messuhr

Im folgenden Beispiel wurde Radial-Axial (positiv) Konfiguration ausgewdhlt.
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DIAL GAPGE MEASUREMENT mem

Setup

Measurement

ik -
4+

[ Rim-Face positive method ]

4k i
1 DISTANCE A == e - @ 4k —

e " - ) “

Geben Sie erforderlichen Abmessungen und den Messstangendurchhang ein. In diesem Bei-
spiel betragt der Axialabstand A 75 mm und der Radialabstand R 25 mm. Der Mess-
stangendurchhang R betragt -0,10 mm.

DIAL GAVGE MEASUREMENT

Rim-Face positive méthod

| DISTANCE A 75 R: 25

Hinweis

-~
)
Das "Messen"-Symbol erscheint, sobald die Axial- und Radialabstdnde ein-
gegeben wurden. Die Messung kann daher vorgenommen werden, ohne den Mess-
stangendurchhang einzugeben.

Geben Sie die erhaltenen Messuhrwerte ein und tippen Sie auf , um die Kupp-
lungsergebnisse anzuzeigen.

[T T T
DIAL GAUGE MEASUREMENT mm i &

i - >

DIAL GAUGE

o
o o
- M
(=]
D
w
= >
o o
&= W
[ = IR = ]
= s~
=T RTINS

o
%ﬂwmm{ﬂ

" Rim-Face pasitive method

Die Messuhr-Messwerte werden jetzt als Kupplungsergebnisse als Klaffungs- und Versatzwerte
angezeigt.
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(Ol 2401 2080 454 ]
DIAL GAUGE MEASUREMENT mm i -
O Setup
A 0.25 ) A -0.50
9 3 Measurement
R: 010 R 0.40 —
6 4¢ -0.18
4 -0.34
& -025 R 050 i  0.55
0.28

. e pesie mehes mi

Die Messuhr-Messung wird jetzt in der Messtabelle angezeigt, die durch Tippen auf
geodffnet werden kann. Die Messuhr-Messung ist an dem Messuhr-Symbol neben dem Eintrag
erkennbar.

MEASUREMENT TABLE e
L] MEAS, VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
s 4 4F 4F aF 50
{0 asrounp 0.183 -0.342 0.550 0.275
1 a 0.016 am2 0032 amz % oS
pu
z __ﬁ 4 0.013 0oz 0054 0.024 % 0004
3 @ " oo 0.023 0081 0,023 8% 0007
+ @ | 0.200 0100 0400 0.300
| @ s @ 0183 0342 0550 0.278 = =

Giiltigkeitsregel

Messuhrwerte werden in den 12-, 3-, 6- und 9-Uhr-Positionen erfasst. Die Glltigkeitsregel
besagt, dass, wenn Wellen gedreht werden, die Summe der Messuhr-Messwerte in der 12- und
6-Uhr-Position der Summe fir die 3- und 9-Uhr-Position entsprechen muss.

OBEN + UNTEN = SEITE + SEITE

Entspricht die Messung nicht der Glltigkeitsregel, sollten die Messungen wiederholt werden.
Das touch Gerat bietet eine Funktion zur Prifung der Giltigkeitsregel. Wenn die eingegebenen
Messuhrswerte nicht der Giiltigkeitsregel entsprechen, erscheint der Hinweis "Normalize" (Nor-
mieren) auf dem Bildschirm.

DIAL GALGE MEASUREMENT mem

o
I LN |
=T SR, - -

~. RimFace positive method NORMALIZE

Tippen Sie auf "Normalize" (Normieren), um die korrigierten Messuhrwerte anzuzeigen. Sie

koénnen die Kupplungsergebnisse auch direkt durch Tippen auf anzeigen.
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[l 2401 2019 155]

DIAL GALUGE MEASUREMENT mem i &

U Setup
A 0.30 A -0.55

9 3 Measurement

R 0.10 R el —

6

e 025 =R 0.50

~. Rim-Face positive method

=)

Hinweis
Die korrigierten Messuhrwerte entsprechen der Gultigkeitsregel. Die angezeigten Kupp-
lungsergebnisse sind nicht von dem Validierungsprozess betroffen.

Umwandeln der Kupplungsergebnisse in Messuhr-Messwerte

Wahlen Sie in der Messtabelle die Messung, deren Kupplungsergbnisse in Messuhr-Messwerte
umgewandelt werden sollen.

MEASUREMENT TABLE e
(] MEAS WVERTICAL HORIZOWNTAL QUALITY
48 4k 44 4F aF 50
08 23012019
@ asrounp 0.020 0.023 0.0m 003

0016 f02 0032 a01% 48% ;X 21

0,020 0023 0,081 0.023 8% o0or

=
1 1
z G € 0.013 Bz 0.054 Q.0 % 0104
& -
S

Tippen Sie auf ' und anschlieBend auf die Option "Convert measurement to dial gauge"
(Messung in Messuhr umwandeln).

Wahlen Sie die gewlinschte Messuhrkonfiguration, geben Sie die Axial- (A) und Radial-
Abstdénde (R) sowie den Durchhangwert der Halterung ein.

DIAL GALWGE MEASUREMENT mm i [
‘j DIAL GAUGE
!; *

—

Rim-Face positivé méthod

—_— o~
(=T ST . R
3 w o v

| DISTAMCE A 75 R: 25

ﬁﬁG " . * o m

Tippen Sie auf B, um die passenden Messuhrwerte und die entsprechenden Kupp-
lungsergebnisse anzuzeigen.

&
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DIAL GAUGE MEASUREMENT

A 0.00 R 0.00 = -2
0
A 0.05 A 0.08
9 3
R 0.08 [ 0.07
6
A 003 & 0.15

" Rim-Face positive method

=)

Hinweis

Die berechneten Messuhrwerte entsprechen der Gliltigkeitsregel.

Sefup

Measurement

Die Umwandlung wird jetzt in der Messtabelle angezeigt, die durch Tippen auf geodffnet

werden kann.

mim

MEASUREMENT TABLE
L] MEAS. VERTICAL HOBHZONTAL QUALITY
s 4F 4k 4F aF 50
208 3m.2019
« 0 asFounp 0.020 0.023 0.091 0.023
1 @ 0016 3 0,052 aoz Ay 0,045
z C 0013 no12 0054 .04 % 0104
[ 3 Q " omo 0023 009 0023 83% 007
|- @ 4 @ Q020 0023 0091 0023 - -

Die umgewandelten Kupplungsergebnisse entsprechen den direkt mit dem touch Gerat erhal-
tenen Ergebnissen. Die Messuhr-Messung ist an dem Messuhr-Symbol neben dem Eintrag

erkennbar.
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Manuelle Erweiterung des Messbereichs

Die manuelle Erweiterung des Messbereichs ist in den Messmodi "Mehrpunkt", sowie im sta-
tischen Messmodus mdglich. Mit dieser Bereichserweiterung wird der Laserstrahl so ein-
gestellt, dass er die Detektoroberflache bei Messung von Wellen mit erheblicher
Fehlausrichtung oder Winkelversatz tiber groBe Abstande nicht verpasst. Wahrend der Mes-
sung werden Sie zur manuellen Erweiterung durch Aufrufen der XY-Ansicht aufgefordert,
bevor die Laserendposition erreicht ist.

« Wenn sich der Laserpunkt (1) auf dem Display weiterhin vom Mittelpunkt des Detek-
torbereichs entfernt, wahrend die Wellen gedreht werden, um Messungen im Mess-
modus "Mehrpunkt" vorzunehmen, tippen Sie auf den Detektorbereich (2), um die XY-
Ansicht des Displays aufzurufen.

[CMsas  2imzoiennas]
w _ G

- [ teoc |
‘—:42_0 3 2 1 ]- 35.2"
Ratation E‘. o

g3 ‘ — |
iieaanﬁs @ 4k -
N\ ‘-
“quality 1k ---

@-u-

Rotate then tao coupling to take point

. Nachdem Sie die XY-Ansicht aufgerufen haben, verwenden Sie die beiden gelben Ran-
delrader zur Einstellung der horizontalen und vertikalen Position und passen Sie die
Laserpunkte so an, dass sie sich innerhalb des Zielquadrats oder sehr nah zum Ziel-
quadrat befinden.

=)

Hinweis
Wahrend der Laseranpassung darf der Sensor nicht justiert werden.

Cmeas  2501.201911:3s]
X VIEW INFORMATION " =
Plane 1 Plane 2 Sensor 55C @ 1
SN: 39050010 75% 03
| & 393 e
. [1
Laser 2385¢ §
SN:I9I00118  S0% 8
X= 6381mm X= 6230mm Q 35.2° LASER PROPERTIES

Y= 0300mm Y= 0448 mm

o
ABSOLUTE SETTO ZERD ' U . 0 SEMSOR PROPERTIES

Angle difference

@ 4.1°

XY VIEW INFORMATION

i -3
Plane 1 Plane 2 Sensor 15C {
EN: 39050010 T5% O
E] El & 7 mmmmmm
Laser 40¢ W
SN: 39100118 50% 8
X= 1.275mm X=_1.121 mm ’ 39.1° LASER PROPERTIES

Y= 0446mm Y= 0,560 mm

-]
o | B399 o

ROTALIGN touch EX Angle difference 63

@ 1.6°




On-board Hilfe

. Sobald Sie den Laserstrahl zentriert haben, tippen Sie auf und fahren Sie mit der

Messung fort, indem Sie die Wellen weiterdrehen.

Laser centered

ﬁ_‘lzo_ g [ 804

Rotation e . =
. 104.0°

|/ BES | . :
Readings ! 4¢ -0.03
=0, ) 4k 0.04

[ 75%

| Tquality i¢ -0.16
+ 017

IRotate then tug co ® | @

LY RES
IO mm
e

ik

_— N L
Rotation & 003 004 016 017

7 :
[;enﬂi ngs of - 4r
75% o
| Tiquality 4%
4k

Tap 552 1o view: rosults oo to ameasure

-0.03

0.04

-0.16

0.17

W B

o Nachdem Sie die Wellen Uber einen mdglichst weiten Winkel gedreht haben, tippen Sie

RES
auf (1), um die Ergebnisse zu berechnen, und anschlieBend auf (2), um

die Ergebnisse anzuzeigen.

=)

Hinweis

Die Farbe des Symbols "Proceed" (Fortfahren) [] hangt von der Messqualitat ab.
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Ergebnisse

S (T
@@::- RESULTS ()
SAVE
REPORT

w 4¢ -0.02

4k 0.02
ﬂ ¢ -0.16

4k 0.01
o &

. 1. Zeigt Ergebnisse der horizontalen und vertikalen FuBposition gleichzeitig in einer 2D-
Ansicht an

Tap 4o start Live Mave.

« 2. Zeigt nur Ergebnisse der vertikalen FuBposition an

. Zeigt nur Ergebnisse der horizontalen FuBposition an
. Zeigt Ergebnisse der FuBposition in 2D an

. Zeigt Ergebnisse der FuBposition in 3D an

. Startet Live Move

. Erzeugt ein Messprotokoll fiir die entsprechende Anlage

L]
0 N O U » W

. Speichert Anlagenmesswerte unter "Asset park" (Maschinenpark)
« 9. Wahlt den Ergebnismodus aus

« 10. Durch Antippen des Reglers auf dem Maschinensymbol wird der Bildschirm "Train
Manager / Train Setup / Train Fixation" (Maschinenzug-Manager / Maschi-
nenzugeinstellungen / Befestigung des Maschinenzugs) gedffnet.

o 11. Symbol zur Toleranz in Bezug auf den Ausrichtzustand

DM ¥ RES
[l \H',‘} -

Im Ergebnisbildschirm sind die drei Symbole
Ergebnisse - aktiviert und kénnen jederzeit verwendet werden.

Abmessungen, Messung und

Die 2D V- und H-FuBergebnisbildschirme zeigen die vertikale (V) bzw. horizontale (H) FuB-
position an.

Die Farben der fettgedruckten Pfeile neben den FuBkorrekturwerten veranschaulichen den Aus-
richtzustand der Kupplung wie folgt:

Blau - hervorragend [der FuB sollte nicht bewegt werden]
Grin - gut [der FuB sollte nach Mdéglichkeit nicht verandert werden]

Rot - schlecht [der FuB muss bewegt werden, um die Ausrichtung zu verbessern]
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MOVE SIMULATOR

ﬂ 4i* -0.02

1 0.02

4¢ -0.16
1  0.01

. Ergebnisse der vertikalen FuBposition

. Ergebnisse der horizontalen FuBposition
. Kupplungsergebnisse vertikal

. Kupplungsergebnisse horizontal

. Ausgewahlter Ergebnismodus

. Symbol zur Toleranz in Bezug auf den Ausrichtzustand

L]
N OO 1l b W N =

. Ergebnisse der horizontalen und vertikalen FuBposition in 2D

Vorzeichenkonvention

Die folgende Vorzeichenkonvention wird flr die Auswertung der Ausrichtergebnisse ver-
wendet.

Wenn die linke Maschine stationar ist, ist die Klaffung positiv, wenn die Kupplung nach oben
oder vom Betrachter weg gedffnet ist. Dabei wird angenommen, dass der Betrachter so vor
den Maschinen steht, wie sie im Bildschirm angezeigt werden. Sowohl die vertikalen als auch
die horizontalen Ergebnisse zeigen die FuBpositionen relativ zur Mittelachse der stationaren
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Maschine.
Positive Werte bedeuten, der MaschinenfuB3 ist hoher oder weiter entfernt vom Betrachter.
Negative Werte bedeuten, der MaschinenfuB ist tiefer oder naher am Betrachter.

(il -+ el

el [l o
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Ergebnisse fiir Maschinen mit mehreren FiiBen

FuBkorrekturwerte

FuBkorrekturwerte fir eine Maschine mit mehreren FliBen werden im Bildschirm "Results"
(Ergebnisse) angezeigt.

-
A B @ B N mm

I
¢

T
p NG5

V'H SAVE
V REPORT
H i
4¢ -0.03
i)
3D “-H- 0.01

« 46 0.05
4 0.25

Tippen Sie auf die Mittelachse der Maschine, um den Ergebnisbildschirm zu 6ffnen.

=Y

Hinweis
Wenn die ZwischenfliBe der Maschine bereits in den Maschineneigenschaften definiert

wurden, werden die FuBkorrekturwerte fiir die ZwischenfiilBe angezeigt. Im folgenden
Beispiel wurden die ZwischenfliBe nicht definiert.

|\

T TTTETITT
MULTIPLE FEET mm 2
i
@ - ] Multiple feet
1 2
& | B e,

) 1 oo J o
1.+(2) 330 | L J oos

Tippen Sie auf , um ZwischenfliBe hinzuzufligen.

MULTIPLE FEET mm 3 8
© _ B
& | ®
) ] oos J o

B |
S kW0 4
3 w o v

OO
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Geben Sie den Abstand zwischen den vorderen FliBen und ZwischenfiiBen in die neue Zeile ein,

und tippen Sie dann auf .

TSI
MULTIPLE FEET mm 2
L
5
Multiple feet
1 3
& _ R e e
a) ] oo ] o
100 (2) 145 | 1 oos 1 o2 |
1+(3) 330 | RE ] oo

Die FuBkorrekturwerte fir die ZwischenfiiBe erscheinen in der entsprechenden Zeile.
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Toleranzen

Die Ausrichtqualitat wird durch den Vergleich mit Toleranzwerten und abhangig von den ein-
gegebenen Maschinendimensionen und der Aggregate-Drehzahl ausgewertet.

Die Toleranzbereiche sind in Tabellen zusammengestellt und richten sich nach Kupplungstyp,
Kupplungsdurchmesser (fir den Klaffungswert) und Drehzahl. Ist der Kupplungstyp eine Zwi-

schenwelle, errechnen sich die Werte der Toleranztabelle aus der Léange der Zwischenwelle
und der Drehzahl.

Fir Kardanwellen stehen Toleranzen fir 1/2°- und 1/4°-Grenzwerte zur Verfiigung.
Toleranzen stehen im Abmessungsbildschirm zur Verfligung.

COUPLING TYPE

SHORT FLEX

';Shnrt flex

Tippen Sie auf Kupplung (1) und wahlen Sie dann die gewlinschte Kupplungsart (2) mithilfe
des Karussells aus. Tippen Sie auf "Toleranzen" (Tolerances) (3), um die Kupp-
lungstoleranzentabelle zu 6ffnen.

Verfligbare Toleranztabellen

Die verfligbaren Toleranztabellen richten sich nach der Betriebsfrequenz des Aggregats.
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TOLERANCES mm

Toberances enabled: |:1__] O
COUPLING TYPE

User defined tolerances

e
-
7y 1480 * o 110 TOLERANCES
3 ——

= TARGETS
b s_*

i + @ Ak 4F
0.05 0.05 0.07 0.10

Combined 50 HE & 60 Hz
50 Hz
60 Mz

ANSYASA 52.752017 Minimal - AL 4.5

ANSIFASA 52.75-2017 Standard - AL 2.2

ANSIASA 52. 752017 Precision - AL 1.2

Wischen Sie das Symbol (1) nach rechts, um Toleranzen zu aktivieren. Tippen Sie auf (2), um
die gewlinschte Toleranzart auszuwahlen. Ein Popup-Meni (3) mit den verfligbaren Toleranzen

erscheint. Tippen Sie auf die gewlinschte Kupplungsart, um die entsprechende Toleranztabelle
(4) anzuzeigen.

Toleranzen gemanB ANSI-Standardspezifikation

Die ASA (Acoustical Society of America) hat Toleranzen fir die Ausrichtung von Standard- und
Zwischenwellen in Standardanlagen mit rotierenden Maschinen definiert. Bei diesen Tole-
ranzen handelt es sich um eine zertifizierte ANSI-Spezifikation (American National Standards
Institute), die drei Stufen umfasst: Minimum, Standard und Prazision.
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Benutzerdefinierte Toleranzen

o zozi0io s3]
TOLERANCES men &
Tolerances enabled: O |
COUPLING TYPE
User defined tolerances: :1] _
ormeseee) @ somnc o
a
D 1490 ¢ @ 110 TOLERANCES
-
= TARGETS
4 -
3 0.00 0.00
TOLERANCES . =
Tolerances enabled: O
Usitr défingd tolerances: O
/ = ii
Agzymmerric 1lerances:

1

) 1490 ¢ @ 110
* (3

—_ s =

S kW0 4
3 w o v

Wischen Sie das Symbol (1) nach rechts, um benutzerdefinierte Toleranzen zu aktivieren.
Asymmetrische Toleranzen (2) kénnen nur aktiviert werden, wenn zuvor die benut-
zerdefinierten Toleranzen aktiviert wurden. Bei asymmetrischen Toleranzen unterscheiden
sich die Toleranzwerte der beiden Kupplungsflachen. Tippen Sie auf (3), um die benut-
zerdefinierten Toleranzen mithilfe der Bildschirmtastatur zu bearbeiten (4). Im Anschluss wer-
den die bearbeiteten Werte angezeigt (5).
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Asymmetrische und symmetrische Toleranzen

oo cioziuiozzigl
TOLERANCES mm i &
Toberances enabled: O |
Usitr defined tolerances: O
Asymmedric tolerances: m D COUPLING FORMAT
D) 1490 # ¢ 10 TOLERANCES
- —————
™ TARGETS
Ak ar
@
0.02 0.08
TOLERANCES mm i &
Teberances enabled: O |
Usir defined tolerances: O
Asymmerric tolerances: m COUPLING FORMAT
D 1490 # ¢ 110 TOLERANCES
Py v S —————
@
@ " ' " TARCETS
1k 4k 4k 4k
0.00 0.08 0.02 0.00

Wenn asymmetrische Toleranzen nicht aktiviert wurden (1), sind die angezeigten Toleranzen

(2) symmetrisch. Die Klaffungs- und Versatzwerte fiir horizontale und vertikale Ebenen sind
identisch.

Wenn asymmetrische Toleranzen aktiviert sind (3, werden alle vier spezifizierten Werte ange-
zeigt (4).
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Die Toleranztabelle basiert auf dem Kupplungsformat

TOLERAMCES mm
Toberances enabled: O
Usir defined tolerances:
Type of tolerance: COMBINED 50 HZ & 60/ HZ
<) 1490 # @ 110
w
" oK
[ 4 @ 4F T 4F
| 0.05 0.05 0.07 0.10 l
TOLERANCES mm |
Tolerances enabled: t';:
User defined tolerances:
Type of tolerance: COMBINED 50 HZ & 60 HZ
D 1490 # o 110
v
" oK
| 4 @ 4F 4k

| 0.03 0.05

0.04 0.10 l

COUPLING TYPE

—
L3J COUPLING FORMAT

I

TOLERANCES

TARGETS

H

COUPLING TYPE

}

—
[3) coupLng FORMAT
TOLERANCES

TARGETS

Die Toleranzwerte fir dieselbe Toleranzart, Drehzahl und denselben Kupplungsdurchmesser
unterscheiden sich je nach gewahltem Kupplungsformat. Das Kupplungsformat (1) ist Klaf-
fung/Versatz flr kurze Flex-Kupplungen und (2) Winkel/Versatz fiir kurze Flex-Kupplungen.

Das Kupplungsformat kann durch Tippen auf 3 geandert werden.

==

Hinweis

Fir konsolidierte Zwischenwellen-Kupplungsformate stehen keine Toleranztabellen zur
Verfligung. Konsolidierte Formate bertcksichtigen das Kolbenstiick oder die Spindel als
Erweiterung der rechten oder linken Welle.
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Live-Move-Bildschirm

=)

Hinweis
Wenn der statische Messmodus ausgewahlt ist, wird der Bildschirm "Live Move" erst
dann zuganglich, wenn auf dem Bildschirm zur Positionsauswahl die gewtlinschte 45°-

Position (1) des Sensors und Lasers ausgewahlt und durch Tippen auf bestatigt
wurde.

POSITION LASER AND SENSOR AT PROPER CLOCK POSITION

Live Move wird gleichzeitig auf der horizontalen (H) und vertikalen (V) Ebene tGberwacht.

Tap (@ when done or@ to undo.

ﬂ dk
4k
5
4k
4k

00 10

1. Tippen Sie auf das Symbol 'V/H', um die Werte flr die vertikale und horizontale FuB-
korrektur gleichzeitig anzuzeigen.

2. Tippen Sie auf das Symbol 'V', um die Werte fir die vertikale FuBkorrektur anzu-
zeigen.

3. Tippen Sie auf das Symbol 'H', um die Werte fir die horizontale FuBkorrektur anzu-
zeigen.

4. Pfeile geben die Richtung und GréBenordnung zum Bewegen des entsprechenden
MaschinenfuBes an.

5. Kupplungswerte fir Klaffung und Versatz mit Farbcode als Hinweis auf Toleranz

6. Durch Tippen auf das Symbol 'Undo’ (Riickgangig) kann die Messung erneut durch-
geflihrt oder Live Move erneut gestartet werden.

7. Durch Tippen auf das Symbol 'Proceed' (Fortfahren) kann die Messung erneut durch-
gefuhrt oder Live Move erneut gestartet werden.
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Sobald Live Move erkannt wurde, ersetzt das "Abbrechen"-Symbol [m] das "Riuckgangig"-

Symbol [].
ﬁ

7

-325.5'
I !326.8°
9D i 0.01
i -0.01

i -0.11

4 -0.16

1® B8O

Align machines then tap (Fywhen done or (Do cancel,

« (1) Wenn Sie auf das "Abbrechen"-Symbol [E]tippen, wird der Hinweis "Move wird
abgebrochen" eingeblendet.

« (2) Wenn Sie auf das "Fortsetzen"-Symbol [] tippen, wird der Live Move neu gest-
artet oder die Maschinen werden neu gemessen.

Wenn der Laserstrahl zentriert ist, wird Live Move durch Tippen auf automatisch gest-
artet.

Align machines then tap (Hwhen done or (Do cancel,

Falls der Laserstrahl nicht zentriert ist, tippen Sie auf den Detektorbereich im Bildschirm [1],
um die XY-Ansicht zu 6ffnen.

A\

VORSICHT

Versuchen Sie nicht, die Maschine durch Schlage mit einem schweren Werkzeug zu
bewegen. Dies kann das Lager beschadigen und die Genauigkeit der Live-Move-Ergeb-
nisse beeintrachtigen. Verwenden Sie Schraubspindeln oder andere mechanische oder
hydraulische Vorrichtungen, um Maschinen zu bewegen.

Korrigieren Sie den Ausrichtungszustand durch Passplatten (vertikal) und bewegen Sie die
Maschine horizontal entsprechend den fettgedruckten vertikalen [2] und horizontalen [3]Pfei-
len.

Die farblich gekennzeichneten fettgedruckten Pfeile geben das erzielte Kupplungstoleranzen
wie folgt an: Blau (hervorragender Zustand); Griin (guter Zustand); Rot (schlechter Zustand).
Maschinen sollten innerhalb akzeptabler Toleranzen, die durch einen lachenden Smiley [
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@] (hervorragende Toleranz) oder ein OK-Symbol [@] (akzeptable Toleranz) angezeigt
werden, und unter Beachtung der anerkannten besten Praktiken fiir die Wellenausrichtung
bewegt werden.

=)

Hinweis

Das System Uberwacht den horizontalen und vertikalen Live Move gleichzeitig. Wenn die
vertikale Ansicht (V) wahrend der Live-Move-Funktion ausgewa hlt ist, wird nur der ver-
tikale Zustand angezeigt (auch wenn beide Ebenen gleichzeitig u” berwacht werden).
Wenn die horizontale Ansicht (H) wahrend der Lie-Move-Funktion ausgewa hlt ist, wird
nur der horizontale Zustand angezeigt (auch wenn beide Ebenen gleichzeitig u berwacht
werden).

Wenn die Maschinen sich innerhalb der Toleranz befinden, ziehen Sie die FuBschrauben an und

tippen Sie auf .

om0 )
@® @ N mm e
- o
VH
-325.5'
\'} .
5 " .325.3*
B 4+  0.01
Firl
3D ﬂ-il' 0.02
ik 0.04
4= -0.01

-
Tap M to remeasure or 4810 restant Move. m

Tippen Sie auf B4, um die Messung erneut durchzufiihren und die Live-Move-Ergebnisse zu
prifen. Bestatigen Sie anschlieBend den neuen Ausrichtungszustand.
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Ausricht-Simulator

Wie der Name vermuten lasst, wird der Ausricht-Simulator verwendet, um Ausgleichswerte
und Korrekturen der horizontalen Bewegung, die zur Korrektur des Ausrichtzustands erfor-
derlich sind, zu simulieren. Der Simulator bertcksichtigt die verfligbare Passplattendicke und
das MaB3, um das die Aggregate tatsachlich bewegt werden kdnnen.

=)

Hinweis

Der Ausricht-Simulator kann nur auf einer Ebene verwendet werden (entweder Vertikal
oder Horizontal). Die Simulation ist nur flr die aktuelle Messung (oder die Messung des
"hinterlassenen Zustands" mdglich). Die Simulation kann in der 2D- oder 3D-Ansicht aus-
geflihrt werden.

Der Ausricht-Simulator wird im Ergebnisbildschirm gestartet. Nach der Messung werden die
Ergebnisse flr jeweils nur eine Ebene in 2D oder 3D angezeigt.

Y RES
P 1“:‘} - Sf! mm

(&) I

»

»|
-

e
2]
&
&

E

<
T
g
H

REPORT

H - 1  movEsMuLaToR

. ir -0.03
» 4+  0.01

i -0.16
0.10 0.55 4 -0.11

Tap“to e

Tippen Sie auf "Ausricht-Simulator" (Move simulator)(1).

<

mm

e

- :

& O wo |2

[ +0.00 | +0.00 ir -0.16

0.10 0.55 4 -0.11

T!P@W‘!mm*im‘m“

Tippen Sie auf ? , um den Bewegungsschrittwert zu erhéhen, oder auf s , um den Schritt-
wert zu verringern (1). Der Schrittwert reicht von 0,025 mm bis 1,0 mm fiir metrische Ein-
heiten und 1,0 thou bis 40,0 thou fir das britische MaBeinheitensystem.

Tippen Sie auf das zu simulierende AggregatfuBpaar. Ein hellblauer Cursor erscheint iber dem
ausgewahlten FuBpaar (2).

Sobald der Cursor Uber dem ausgewahlten FuBpaar erscheint, tippen Sie auf ©, um die
Maschine abwarts (in der Vertikalen Ansicht) oder in Richtung des Betrachters (in der Hori-
zontalen Ansicht) durch den Bewegungsschritt-Wertefaktor zu bewegen. Tippen Sie auf
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, um die Maschine aufwarts (in der Vertikalen Ansicht) oder weg vom Betrachter (in der
Horizontalen Ansicht) durch den Bewegungsschritt-Wertefaktor zu bewegen (3). Fiihren Sie
die Simulation aus und beobachten Sie dabei die angezeigte farblich codierte Welle und Kupp-
lung, die fettgedruckten Toleranzpfeile und den Smiley. Versuchen Sie, einen fréhlichen Smi-
ley (angezeigt durch eine blaue Welle und blaue Toleranzpfeile) oder einen "OK"-Smiley
(angezeigt durch eine griine Welle und griine Toleranzpfeile) zu erzielen.

[E TR
mm i &

& (@) " P
- — 1 (B8 & %) MOVE SIMULAT_

1 < 0.05 mm b

b
| 2 CLEARVALUES

H
“ i -0.03
4  0.01
+0.00 1 E'EE] ¢ -0.03
0.10 0.55 ok 0.05

N o 5o

Das MaB und die Richtung, in die das Aggregat bewegt werden sollten, werden in den Wer-
tefeldern (1) Gber den gemessenen FuBwerten angezeigt.

Um die Simulationswerte zu léschen, tippen Sie auf "Werte [6schen" (Clear values) (2).

Tippen Sie auf (3), um den Ausricht-Simulator zu beenden.

ROTALIGN touch EX
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Speichern der Messdaten zu Anlagen

Anlage speichern

Vor dem Ausschalten des Instruments kdnnen Abmessungen, Messungen, Ergebnisse und alle
Einstellungen zur Analyse, zukinftigen Nutzung oder Berichterstellung im Speicher des Instru-
ments gespeichert oder Uber die Cloud oder USB in die PC Software ARC 4.0 Ubertragen wer-
den. Anlagenmessungen werden Uber den Bildschirm "Results" (Ergebnisse) gespeichert.

-~ RES
ﬁ - \Q‘;‘ - N mm o

¢ -0.06
4 0.04
4¢ -0.07
4k 0.05

Tap“m R “

Um eine Anlagenmessung zu speichern, klicken Sie auf den Menlpunkt "Save" (Speichern)
und geben Sie anschlieBend den Namen der Messdatei Uber die Bildschirmtastatur ein.

®

| Drainage Pump D255 |

D255 bc

W2 1 ! < > ' : ; / 7 1/2

Sobald Sie den Anlagennamen eingegeben haben, tippen Sie auf , um die Anlage unter
"Asset park" (Maschinenpark) zu speichern. Der Maschinenpark ist der Ort, an dem die Mess-
daten gespeichert werden.

Y

Hinweis
Wenn die Anlage nicht gespeichert werden soll, tippen Sie auf das Symbol zum Abbre-

chen [@], um den Speichervorgang abzubrechen.

|\ J

Der Begriff "Anlage" bezeichnet Maschinen und Anlagen in einem Werk. Die Anlage wird als
Asset ID (Anlagen-ID) angezeigt. Sie kénnen lber "Asset park" (Maschinenpark) im Start-
bildschirm darauf zugreifen.
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ASSETID

+ Drainage Pump D255
Drainage Pump 2230
Deainage Pump 2230
Motor-Pump 33450

ACME_ DOTA

Die Statusbereiche zeigen an, ob eine Anlage gemessen wurde oder nicht.

TEMPLATE LIST

DATE & TIME ~ STATUS

05.02.2019 10:23
05.02.2019 14:00
05.02.2019 1233 @
05.02.2019 10:26

04.02.2019 16:46

e w an

L © ] &

. B Dieses Symbol zeigt an, dass die Anlage aus ARC 4.0 importiert wurde, aber noch ge6ff-

net werden muss.

. @ Dieses Symbol zeigt an, dass die Anlage gedffnet wurde, aber die Ausrichtungsmessung

noch nicht abgeschlossen ist.

S Dieses Symbol zeigt an, dass die Ausrichtungsmessung abgeschlossen ist.

Optionen der Anlagenliste

| ASSET LIST TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME A~ STATUS

o ACME_1490 06.02.2019 10:09
Motor-Pump 33450 06.02.2019 10:05 ity
ACME_ DOTA 06.02.2019 10:04 &
Drainage Pump D255 06022019 0953
@ B @ 6

‘ o H = . ” = - l ) ‘

Durch Tippen auf das entsprechende Symbol kénnen Sie die folgenden Vorgange fir eine belie-
bige ausgewahlte Anlage durchfihren.

o (1) Ladt die ausgewdhlte Anlage in die Cloud hoch. Hinweis: Dieser Vorgang kann nur

durchgefuhrt werden, wenn eine aktive kabellose Verbindung besteht.

TEMPLATE LIST

ASSETID
» Drainage Pump D255

Drainage Pump 2230

DATE & TIME -~ STATUS

06.02.2019 10:23

05,02 2015 1400

Drainage Pump

i D255 uplodded 10 choud ]

Mator-Pump 33450

ACME_ DOTA

05.02.2019 10:26
04.02.2019 16:46

ROTALIGN touch EX
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o (2) Weist die ausgewahlte Anlage einem RFID-Tag zu.

RECORDING TO RFID TAG

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

. (3) Offnet die ausgewéhlte Anlage als eine neue Anlage. Die neue Anlage ist dann eine
Kopie der ausgewahlten Anlage ohne den Mittenabstand zwischen Sensor und Kupplung

sowie Anlagenmessungen.
JCumeat smaer |

© O
Q| 2| O
o = =0

Saltfost Hew assel s upmar

(0] =

Camera

e 1D [if

Starten Sie die gewlinschte Anwendung, indem Sie auf das entsprechende Symbol im
Startbildschirm klicken. Die neue Anlage wird ge6ffnet und kann nach Bedarf bearbeitet
werden.

Auf diese Weise gedffnete Anlagen werden als Vorlagen verwendet.

Diese Anlage wird mit einem neuen Namen gespeichert.

(4) Damit lasst sich der Name der ausgewahlten Anlage direkt bearbeiten.

[Drainage Pump B225 |

B225 BA

172 ! ) < > ' : : / ? 1/2

ABC & Eng B . =)

Wenn Sie fertig sind, tippen Sie auf . Die Anlage erscheint jetzt mit dem neuen
Namen in der Anlagenliste.

« (5) Dient der Erstellung einer Vorlage.
Eine Vorlage ist eine Datei, die als Muster fir Konfigurationen dient, die sich oft wie-
derholen. Vorlagen sparen Zeit, da dieselben Einstellungen nicht immer wieder neu ein-
gegeben werden missen. Vorlagen kdnnen alle bekannten Abmessungen (bis auf den
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Mittenabstand zwischen Sensor und Kupplung), Vorgabespezifikationen, thermische
Wachstumswerte, Toleranzen, den bevorzugten Messmodus und Maschinensymbole
sowie Kupplungsarten enthalten.

> Nachdem eine Anlage erstellt und gespeichert wurde, erscheint sie in der Anlagen-

liste.
ASSET LIST TEMPLATE LIST

ASSETID ~ DATELTIME ~  STATUS ~
Current asset: [Mew] 050220019 1016

» ACME_ 1490 06.02.2019 10:09 =
Motor-Pump 33450 06.02.2019 10:05 [uts)
ACME._ DOTA 06.02.201910:04 @
Drainage Pump D255 06.02.2019 0953 =

> Tippen Sie auf , um die Anlage als Vorlage zu speichern.

Please enter template name

Q W E R T Y U | o P «
A S D F G H J K L —
@+ Z X € v B N M | , iz

8123 & British English (GB) ' =)

RPM-1490
RPM-1490 R PM-1490 PM-1490 REM-1490 RiM-149
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 @
@ # % & * -+ ()
/2 " < > ! : ; / 7 1/2

ABC @ British English (GB) R :.)

> Geben Sie den Namen der Vorlage ein, und tippen Sie dann auf .

=)

Hinweis
Wenn die Vorlage nicht gespeichert werden soll, tippen Sie auf das Symbol zum

Abbrechen [° 1, um den Speichervorgang abzubrechen.
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> Die erstellte Vorlage erscheint nun in der Vorlagenliste.

ASZET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID DATE&TIME ~  DEFRAULT
RPBA-1490 06.02.201910:19

L © ] O

(6) I6scht die ausgewahlte Anlage.

(7) ermdglicht das Verlassen des Bildschirms fur die Anlagenliste/Vorlagenliste und
Zurickkehren zum Startbildschirm.

(8) Dieses Symbol () bedeutet, dass die ausgewahlte Anlage gedffnet und im Hin-
tergrund aktiv ist. Das Symbol erfiillt zwei Funktionen: Offnen der ausgewé&hlten Anlage

oder Speichern aller Anderungen, die auf die Anlage angewendet, aber noch nicht gespei-
chert wurden. Wenn eine Anlage ausgewahlt ist, die bereits gespeichert wurde, aber der-

zeit nicht gedffnet ist, erscheint das Symbol (9).
ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID DATELTIME ~  STATUS
& ACME_ 1490 06.02.2019 10:09 =2 |
Mator-Pump 33450 06022019 10:05 ®
ACME_ D074 D6.02.2019 10:04 &
Drainage Pump D255 06.02.2019 09:53

2 e & . m W‘

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSET ID DATE&TIME ~  STATUS
Drainage Pump D255 05.03.2019 2014
= Pump-Motor D211 05032019 15:44
ACME_ M-P 2211 05.03.2019 14:26
Test 05.03.2019 0018 &
RFM1490 05032019 00:16 i

MEEIIEEN 2| @

Hinweis

Wenn die ausgewahlte Anlage noch nicht gespeichert wurde, sind alle Optionen in der

Anlagenliste (1) deaktiviert.

84
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\SSET LIST TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME ~ STATUS

® Current asset [Mew] 06.02.2019 10:16
ACME_ 1490 06.02. 2019 10:09
Matos-Pump 33450 06.02.2019 10:05 ‘}:
ACME_ DOTA 06.02.2019 10:04 {}.
Drainage Pump D255 06.02.2019 09:52

Standardvorlage

Es kann eventuell erforderlich sein, eine Vorlage als Standardvorlage zu definieren. Die Stan-
dardvorlage wird verwendet, wenn eine neue Anlage innerhalb des Startbildschirms gedéffnet
wird.

> Alle verfligbaren Vorlagen sind in der Vorlagenliste enthalten.

ASSET LIST EMPLATE LIST
ASSETID DATESTIME ~  DEFAULT
Pump-Motor2 06.02.2019 10:28
PMG1 06.02.201% 10:26
& RPM-1490 06.02.2019 10:19 ‘

> Wahlen Sie die Vorlage aus, die als Standardvorlage festgelegt werden soll, und tippen Sie

]
auf £ (1).

ASSET LIST EMPLATE LIST
ASSETID DATESTIME ~  DEFAULT
+ RPM-1490 06.02201910:19 (1]
Pump-Motar2 06.02.2019 10:28
PMGT 06.02.2018 10:26

i) e

> Die Standardvorlage erscheint nun mit einem Hakchen in der Vorlagenliste (1).

> Um die Standardvorlage in eine normale Vorlage umzuwandeln, tippen Sie auf o (2).
> Hinweis: Die festgelegte Standardvorlage kann nicht geléscht werden (3). Um die Vorlage
zu léschen, muss sie erst wieder in eine normale Vorlage umgewandelt werden.
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Hinweis: Wenn keine Vorlage ausgewahlt wurde, sind die Optionen der Vorlagenliste nicht ver-
flgbar.

ASSET LIST EMPLATE LIST
ASSETID DATESTIME ~  DEFAULT
REMA-1490 06022009 1019
Pump-Motor2 06022019 10:28
PMG1 06.02.201% 10:26

L] o
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Erstellen von Protokollen

Erstellen von Messprotokollen

Messprotokolle zu Anlagen kdnnen direkt auf dem touch Tablet im PDF-Format gespeichert
werden. Messprotokolle werden Uber den Ergebnisbildschirm erstellt.

[Gilors 39112006 17m)]
A W @ oM mim 3 :.I
VH SAVE
v
i
H =
- 4  0.17
e 4 -0.16
4~ 0.05
4 -0.05

Tippen Sie auf den MenlUpunkt "Report" (Protokoll). Hierauf wird der "Generating report"-Bild-
schirm (Protokoll erstellen) gedffnet.

GEMERATING REPORT

Show report logo

0

Machine alignment information
Date 30.11.2018
Results as found

Tolerances

Axial clearance

Signature

© ] O

Falls noch nicht geschehen, tippen Sie auf das Symbol , um die Funktion "Machine ali-
gnment information" (Maschinenausrichtungsdaten) zu aktivieren. Geben Sie nach der Akti-
vierung die notwendigen Daten Uber die Bildschirmtastatur ein. Bei Bedarf kdnnen die
Optionen "Show report logo" (Berichtslogo anzeigen), "Results as found" (Unbearbeitete Ergeb-
nisse), "Tolerances" (Toleranzen), "Axial clearance" (Axialspiel) und "Signature" (Signatur)

durch Tippen auf die entsprechenden Symbole aktiviert werden

GENERATING REPORT
Machine alignment information 1 O
Pump House 2
ACME 2250 3
A M. Other 4

Scheduled Maintenance 5§
Date B 30.11.2018

Results as found 7 O
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o (1) "Machine alignment information" (Maschinenausrichtungsdaten) aktiviert

o (2) Ort, an dem die Anlage positioniert ist

o (3) ID der Anlage (Maschine)

« (4) Name des Betreibers

« (5) Sonstige Hinweise zur Maschine

o (6) Datum wird automatisch festgelegt

o (7) In diesem Beispiel wurde "Results as found" (Unbearbeitete Ergebnisse) aktiviert.

Tippen Sie auf m, um das Anlagenmessprotokoll als PDF auf dem touch Gerat zu spei-
chern.

=)

Hinweis

Um auf das Protokoll als PDF zuzugreifen, verbinden Sie das Tablet mit einem PC. Das
Protokoll wird im Ordner "Reports" (Protokolle) abgelegt, der Giber "ROTALIGN touch
EX/Media/Reports" (ROTALIGN touch EX/Medien/Protokolle) aufgerufen werden kann.
Das erzeugte PDF-Protokoll, das zusammen mit der Anlage gespeichert wurde, ist auch
Uber "Asset Attachments" (Anlagen zu Messdaten) auf der Software-Plattform ARC 4.0
verfugbar.

Wenn Sie auf tippen, werden die Maschinenausrichtungsdaten gespeichert und Sie
gelangen zum Ergebnisbildschirm zurick.

Berichtslogo

Das gewilnschte Berichtslogo muss auf dem touch Gerat gespeichert werden, damit es zum
Messprotokoll hinzugefiigt werden kann.

Hinweis: Das Hinzufligen eines neuen Logos zur Galerie flr Berichtslogos ist nur méglich,
wenn das Element "Show report logo" (Berichtslogo anzeigen) aktiviert ist.

o Nachdem Sie das Tablet mit einem PC verbunden haben und den Zugriff erlaubt haben,
speichern Sie das gewlinschte Logo im Ordner "Logos", den Sie tber "ROTALIGN touch
EX/Media/Logos" (ROTALIGN touch EX/Medien/Logos) aufrufen kénnen.

Bl e e v °

& - 1[ o Tablet » Media » Loges J - ]

+ G defauitloge
Qrick accss e Do

I Dasketop

& Bowmiosds " | PRUFTECHNIK Academy

ROTALIGHN touch EX

2 ibemns =

o Trennen Sie das Tablet vom PC, und tippen Sie auf das Symbol "Add report logo"

A
(Berichtslogo hinzufligen) =
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GEMERATING REPORT
Show report logo o
s
Machine alignment information O
Tap here to enter location
Mo asset 1D a5 the file has not been saved

Tap here to enter operator name
Tap here to enter comments.

L © ] O

Die Galerie fur Berichtslogos wird geotffnet.

« Inder Galerie flr Berichtslogos tippen Sie auf das gewlinschte Logo und dann auf
. Das ausgewahlte Logo erscheint nun im PDF-Messprotokoll, wenn "Show report logo"
(Berichtslogo anzeigen) aktiviert ist.

REPORT LOGO GALLERY

by PRUFTECHNIK

E PRUFTECHNIK

PRUFTECHMIK_LOGO

PRUFTECHMIK Academy

(=]

Hinweis: Nun ist das Loschen-Symbol aktiviert. In diesem Fall kann das hinzugefligte
Logo aus der Galerie entfernt werden.
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Messtabelle

Die Messtabelle wird genutzt, um alle an den aktuellen Kupplungen vorgenommenen Wel-
lenausricht- und Live-Move-Messungen aufzuzeichnen und anzuzeigen. Offnen Sie die Mes-
stabelle, indem Sie entweder auf die Ergebnis-Wiederholprazisionstabelle (1) oder die

Kupplungsergebnisse (2) / (3) tippen.

Ly RES
A M & K N mm e
s oo |

[125° _
Rotation 4 A ® 003 002 09T -002
ﬂ:ead-ings s 3 '0.03
, : 0.02
2

-0.17
-0.02

RES

=

ﬂ i -0.04
4k 0.01
4 0.05
4k 0.09

Tap4hto start Live Move.

Die folgenden Elemente sind in der Messtabelle flir jede Messung enthalten.
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MEASUREMENT TABLE mm
[ MEAS. VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
Ak 4+ 1 1+ oF E)
lJDB wizzme | 17
@ As FouND 14 -0L040 0.009 [ 0.252 ]
|_ I | I~ 0,035 0037 0196 0236 | | 56% (0026
B o 7
e 9
| I I 0,040 0ua0s 0179 0252 7% 0004
-0.04% 0.007 0039 0,090 l - -
[ o @ asweer 16 008z 0,006 0.046 w]
[ ’ ]
MEASUREMENT TABLE mm
MEASUREMENT DETAILS SENSOR
DATE & TIME DISTANCE AVG 5] ROTATION EXTEND S/ REC
9 10 11
85 it . 9050010 24.09
85 003 O . 39050010 24.09
23.01.20019 16:3214 ] 050 . 39050000 24.09
2301 2019 16:33:43 85 it ™ B sooso00 2w
L "“:
MEASUREMENT TABLE mm
\SUREMENT DETAILS: SENSOR LASER
CE anG 5] ROTATION EXTEND M RECAL am RECAL
12 13
At O B (sos00 2aman7 |[amooie  zaneane
003 O . 050010 24002017 || 39100118 28042016
0.50 . 9050010 24092017 3IS100118 28,04 2016
At O B o0 2wz o 2msazns

@ ‘-

o (1) Tippen Sie auf die Checkbox, um die Messung in die Berechnung der auf dem Ergeb-
nisbildschirm angezeigten gemittelten Ergebnisse einzubinden. Eingebundene Mes-
sungen sind durch ein grines Hakchen gekennzeichnet. Das Hakchen wird grau
angezeigt, wenn die Messung nicht ausgewahlt wurde.

« (2) Messungen in chronologischer Reihenfolge

o (3) Verwendeter Messmodus

o (4) Der wahrend der Messung abgedeckte Rotationswinkel
« (5) Vertikale und horizontale Klaffungs- und Versatzwerte
o (6) Messqualitatsfaktor (QF)

o (7) Standardmessabweichung (SD)

o (8) Datum und Uhrzeit der Messung

o (9) Mittenabstand zwischen Sensor und Kupplung

o (10) Verwendete Mittelung

o (11) Wellendrehrichtung wahrend der Messung
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o (12) Seriennummer des verwendeten Sensors und Datum der nachsten vor-
geschriebenen Kalibrierung

o (13) Seriennummer des verwendeten Lasers und Datum der nachsten vorgeschriebenen
Kalibrierung

Das "AS FOUND"-Kupplungsergebnis (vorgefundener Zustand) (14) zeigt den urspriinglichen
Ausrichtzustand der Maschinen vor der Live Move-Anwendung. Das angezeigte Ergebnis kann
eine Mittelung der ausgewdhlten Messungen sein. In der folgenden Tabelle entspricht das "AS
FOUND"-Kupplungsergebnis (vorgefundener Zustand) nur der ausgewahlten Messung Nr. 2.

Das "MOVE"-Ergebnis (15) zeigt den Ausrichtzustand nach dem Live Move an.

Das "AS LEFT"-Ergebnis (hinterlassener Zustand) (16) zeigt den gemessenen Ausrichtzustand
nach dem Live Move an. Das angezeigte Ergebnis kann eine Mittelung der ausgewahlten Mes-
sungen sein. In der folgenden Tabelle entspricht das "AS LEFT"-Kupplungsergebnis (hin-
terlassener Zustand) den ausgewdahlten Messungen Nr. 1 und 2.

Das "JOB"-Datum (Auftragsdatum) (17) wird angezeigt, sobald ein neuer Ausrichtauftrag
begonnen wird.

Wischen Sie in waagerechter Richtung, um alle Spalten in der Tabelle anzuzeigen, und in senk-
rechter Richtung, um alle Zeilen einer Tabelle anzuzeigen.

Tippen Sie auf "' um die markierte "AS LEFT"-Messung (hinterlassener Zustand) aus der
Messtabelle zu entfernen.

Tippen Sie auf —  um die Parameter zur Bestimmung des Qualitatsfaktors der Messung anzu-
zeigen.

Quality paramaters [ Measurement No.: 1 | Mode: Multipoint '\i )]

1 Mumber of poinis % S

2 Rolation angle 54%

3 Ppint standard deviation 95%

4 Elipse standard deviation 6%

5 Equal point distribution O —————— —

Overall Tk

Tippen Sie auf um die Messtabelle zu schlieBen.

Messqualitat
Die Qualitat der Messung wird mit den folgenden Farben dargestellt:
blau - exzellent; grin — akzeptabel; gelb — nicht akzeptabel; rot — schlecht
Die Messqualitat wird durch die folgenden Mess- und Umgebungskriterien definiert:
o Drehwinkel — der Winkel, in dem der Sensor bzw. die Welle wahrend der Messung
gedreht wird

« Ellipsen-Standardabweichung - die Abweichung des quadratischen Mittelwerts der Mess-
punkte auf der berechneten Ellipse

« Umgebungsschwingungen — der Pegel externer Schwingungen, beispielsweise von
benachbarten laufenden Maschinen
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« Rotationsgleichlauf - gibt an, wie flissig die Drehung wahrend der Messung erfolgt; zum
Beispiel, ob wahrend der Drehung Reibung entsteht, die sich auf die Welle auswirkt

. Winkelrotationstrégheit — abrupte Anderung der Drehgeschwindigkeit wahrend der Mes-
sung, zum Beispiel durch Loslassen und erneutes Betatigen einer Bremse

« Drehrichtung — Veranderung der Messrichtung wahrend der Drehung

o Drehgeschwindigkeit - die Geschwindigkeit, in der sich der Sensor bzw. die Welle wah-
rend der Messung dreht

« Filterausgabe — Menge der herausgefilterten Messdaten
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Messdaten bearbeiten

Um die Qualitat der Messergebnisse zu verbessern, konnen Messdaten, die durch auBere
Umstédnde wie etwa Halterungen, die Leitungen berihren, beeinflusst werden kénnen, bear-
beitet werden. Die Bearbeitungsfunktionen stehen in der Messtabelle zur Verfligung.

MEASUREMENT TABLE mm
(] MEAS. VERTICAL HOBHZOHNTAL QUALITY
ik 4 4k 4+ aF 50
208 022019
« 0 asFounp 0000 0.306 0.095 0.0%0
bj T @ Y oms 0.308 0104 0140 7% 0006
= e
@ z B ) 0.090 0.306 0095 0,090 86%  0.004

Tippen Sie im Messtabellen-Bildschirm auf die gewilinschte Messung und (1) anschlieBend auf

(2), um den Messdatenbildschirm zu &6ffnen.

Gestrichelte Ellipse

Das am haufigsten verwendete Abweichungsdiagramm wird als "gestrichelte Ellipse" bezeich-
net. Wahrend der Messung durchquert der Laserstrahl einen Bogen, der von dem Aus-
richtzustand der drehenden Wellen abhdngig ist. Der Strahl beschreibt Giber eine vollstandige
Drehung von 360° eine Ellipse. Schneidet man diese Ellipse aus und breitet sie flach aus, ent-
steht das Abweichungsdiagramm der "gestrichelten Ellipse". Abweichende Punkte sind in die-
sem Diagramm deutlich zu erkennen.

MEASUREMENT DATA - SWEEP mm

EDIT POINTS

I

Sensor off
L v |

& 0.0%5 0308 0104 0.140

14 0.095
@ 4F 0.308

o * o0 180" E2l) 360" 44 0.104
Bn:-hﬂtllmrr-ﬂv @
Active: 129 active 50:0.006 45D: 0.000 0.140

[ &> 8] wem ﬁ --

MEASUREMENT DATA - SWEEP

0.0z j

EDIT POINTS

Sensor off
| v ]| u ]

a0 & 0095 0308 0104 0.140
. & 0095 0308 0104 0141

LT

0.0 @ 4k 0.095
4+ 0.308

o 180 2 360" 44~ 0.104

Birolen ellipse view

Acve128 | iscowei | speses | asoeses 4= 0.141

002
o
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o (1) Tippen Sie auf ? oder ¢ , um Ellipsenpunkte nacheinander anzuzeigen.

o (2) Der aktuell ausgewahlte Punkt ist aktiv. Der Punkt kann durch Tippen auf "Deak-
tivieren" (Deactivate") deaktiviert werden.

« (3) Zeigt das aktuell eingeblendete Abweichungsdiagramm oder die Sensorebene an.
Tippen Sie auf das Symbol, um die verfiigbaren Abweichungsdiagramme und Sen-

sorebenen nacheinander anzuzeigen. Hierzu zahlen: Gestrichelte Ellipse [ ]; Ellipse [
" 1; Polare Ellipse [ 1; Sensorebene [ 1; Sensorebene vergroBert [ ]
. (4) Tippen Sie auf “~, um automatisch den Punkt mit der héchsten Abweichung im Dia-

gramm auszuwahlen. Der Cursor (5) springt automatisch zu diesem Punkt. Beachten
Sie, dass das Symbol inaktiv ist, wenn der aktuell markierte Punkt die hochste Abwei-
chung in der Gruppe aufweist.

o (5) Der Cursor wird verwendet, um beliebige Punkte im Diagramm zu markieren. Der
ausgewahlte Punkt wird blau markiert.

o (6) Der aktuell ausgewahlte Punkt ist inaktiv. Der Punkt kann durch Tippen auf "Akti-
vieren" (Activate) aktiviert werden.

« (7) Das "Ruckgangig"-Symbol (Undo) wird verwendet, um alle Anderungen riick-
gangig zu machen, bevor die Anlagenmessung gespeichert wird.

Andere Abweichungsdiagramme

MEASUREMENT DATA - SWEEP mem

‘ m% EDIT POINTS

[ v

|

S 0.095 0.308 0104 0.940
@ 0095 0308 0904 0041
& 0.095 0.308 0.104 0.140

4+ 0.095
& 4 0.308

= ‘U- 0.104

Active: 129 mactis 0 | s:0o0s £50:0.000 0.140

¢ ’ . - TI = . --

MEASUREMENT DATA - SWEEP

EDIT POINT

T

[T v [ ]

( Ang S 0.095 0308 0.104 0.140
\ A0.017 mm © 0.095 0.308 BI04 0.141

@ 0.045 0.308 0.104 0.140

- 4k 0.095
Th— | @ 4+ 0.308
[—] 11- 0.104

Active: 129 | Inactime: 0 B S0: 0.006 AS0: 0,000 * 0.140

< ’ peAeTAE . --
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I I TFTFET]
MEASUREMENT DATA - SWEEP mem &
EI b = ‘
mw
-
o 6 0095 0308 0104 0140
o 0095 0308 0104 0041
@ 0045 0308 0104 0.140
@ 4 0.095
4F 0.308
-10
% & 4~ 0.104
(o) .@
Active 129 nactive 0| 50:0.008 50 0,000 4= 0. 140
MEASUREMENT DATA - SWEEP i
062
I--_
o8 & 0095 0308 0104 0,140
o 0085 0308 0104 0041
© 0055 0308 0104 0,140
@ 4~ 0.095
4+ 0.308
034
1T ) a4 014 @ 45 0.104
SenEcd pland 200med view
Active: 129 Ineasctien: © | SO 0.006 ASD: 0,000 4 0.140

< ) . S . - -

Alle Abweichungsdiagramme zeigen die tatsachliche Anzahl der aktiven und inaktiven Punkte,
die aktuelle Standardabweichung (SD) und die gesamte Veranderung der Standardabweichung

(delta SD) an, wenn die abweichenden Punkte deaktiviert sind.

Welche Auswirkung hat die Deaktivierung einzelner Punkte?

Einzelne Punkte werden deaktiviert, um den Standardabweichungswert zu reduzieren. Ande-

rungen der Standardabweichung wirken sich auf die in der Ergebnis-Wie-

derholgenauigkeitstabelle angegebenen V- und H-Werte aus. Ergebnisse mit einem griinen

Hakchen stehen flir Ergebnisse mit einer besseren Standardabweichung.

96
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Nutzung des Cloud-Speichers

Die Einrichtung des PRUFTECHNIK-Cloud-Speichers erfordert eine ALIGNMENT
RELIABILITY CENTER 4.0 (ARC 4.0)-Lizenz. Der Cloud-Speicher ermdglicht es Ihnen, aktuelle
Messdaten von verschiedenen Geraten Uber die PC Software ARC 4.0 bereitzustellen.

=)

Hinweis
Fir die Dateilbertragung via ARC 4.0 muss eine kabellose Verbindung zwischen dem
Tablet und einem Netzwerk hergestellt werden.

Ubertragung einer Messdatei (Anlage) in die Cloud

Nach Abschluss der Messung speichern Sie die Anlage (1). Laden Sie anschlieBend die Anlage
in den Cloud-Speicher hoch:

ASSET LIST TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME ~ STATUS
Grundfoss 45324 04.02.2019 12:53 @
Drainage Pump 224D 04.02.2019 12:52 0.

« AcME_oozpE (1) 04.02.2019 1252 l

(2)

« Tippen Sie auf das Symbol "Upload" (2). Die Anlage erscheint in der ARC 4.0
"Exchange"-Ansicht mit dem Status "complete" (abgeschlossen).

« Ziehen Sie die Anlage per Drag-and-Drop an den gewlinschten Speicherort im Cloud-
Speicher.

Herunterladen einer Anlage aus dem Cloud-Speicher

« Ziehen Sie die gewlinschte Anlage in der ARC 4.0 "Exchange"-Ansicht in das Feld
"Name". Die Anlage wird mit dem Status "ready" (bereit) angezeigt.

o Tippen Sie im Startbildschirm auf Cl\b Die ausgewahlte Anlage erscheint im Maschi-
nenpark (1).

“ E
2]

&D
D
2

ROTALIGN touch EX
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Tippen Sie auf [_\_\, um die Anlage auf dem Tablet zu 6ffnen.
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RFID

&

In explosionsgefahrdeten Umgebungen dirfen nur Ex-geschiitzte RFID-Tags verwendet
werden.
Das touch Gerat nutzt die automatische Erkennungstechnologie fir die folgenden Funktionen:

« Erkennung der auszurichtenden Maschine
« Direkte Eingabe der entsprechenden Dateien in das Gerat
o Automatische Speicherung der Daten und Ergebnisse unter dem korrekten Dateinamen

Zuordnung einer gespeicherten Messdatei zu einem RFID-Tag

Tippen Sie im Startbildschirm auf das "Maschinenpark"-Symbol [D ], um die gespeicherten
Messdateien anzuzeigen.

{ i T LIS TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME ~ STATUS
1490_02 01.02.201% 1416

ACME-Vertical 9237 01.02.2019 1414 i

E] ACME_007A 01.02.201914:13 @

E)el=lsl KHKE

Tippen Sie auf die Messdatei [1], die Sie dem RFID-Tag zuordnen méchten, und anschlieBend
auf das RFID-Symbol [2].

RECORDING TO RFID TAG

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

Positionieren Sie das touch Gerat so, dass sich das integrierte NFC-Modul méglichst nahe
(weniger als ein Zentimeter) an dem RFID-Tag befindet.

ROTALIGN touch EX
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o (1)NFC-Antennensymbol (Near Field Communication)

Sobald die Daten auf das RFID-Tag geschrieben wurden, erscheint ein entsprechender Hinweis
auf dem Display.

RECORDING TO RFID TAG

Data written inta RFID chip

Tippen Sie auf , um den Bildschirm zu schlieBen.

Y

Hinweis
Wenn die Daten dem RFID-Tag bereits zugeordnet wurden, erscheint eine Aufforderung
zum Uberschreiben der Daten.

Offnen von einem RFID-Tag zugewiesenen Messdateien

E)
Tippen Sie im Startbildschirm auf das "RFID"-Symbol [leei],

READING FROM RFID TAG

Place touch device close io the RFID tag, then wait unidl data is read from the tag.
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Positionieren Sie das touch Gerat so, dass sich das integrierte NFC-Modul méglichst nahe
(weniger als ein Zentimeter) an dem RFID-Tag befindet.

READING FROM RFID TAG

D yau weant 1a open "ACME_ DO7A" assel?

] -0 @

| ® |
Tippen Sie auf , um die Messdatei zu 6ffnen.

=)

Hinweis
Wenn noch keine Daten auf das RFID-Tag geschrieben wurden, erscheint ein Hinweis
auf fehlende Informationen.
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Integrierte Kamera

Fokussieren Sie die Kamera auf das zu fotografierende Objekt. Das Objekt wird auf dem Bild-
schirm angezeigt.

o (1) Kameraeinstellungen fir Innen-, AuBen- und Nachtaufnahmen einschlieBlich auto-
matischer Belichtungseinstellungen - Tippen Sie auf das Symbol der gewiinschten Belich-
tungseinstellung (Blitz kann aktiviert/deaktiviert werden; automatische
Belichtungseinstellungen im Auto-Modus).

e (2) Tippen Sie auf @, um ein Foto aufzunehmen, wahrend das Objekt auf dem Bild-
schirm scharfgestellt ist.

« (3) Tippen Sie auf diese Stelle, um die Gerategalerie zu 6ffnen. Alle Bilder, die mit dem
touch Gerat aufgenommen wurden, werden an dieser Stelle gespeichert.

o (4)Zu fotografierendes Objekt
©
o (5)Tippen Sie auf &/ , um in den Startbildschirm zurlckzukehren.

« (6)Tippen Sie auf @, um zwischen der vorderen und hinteren Kamera zu wechseln.

Galerie

GALLERY

13032019

1 2

05.03.2019

Ble

Um alle in der Galerie gespeicherten Bilder anzuschauen, beriihren Sie die Bilder und ziehen
sie nach oben oder unten. Alle Bilder werden als Thumbnails angezeigt.
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o (1) Tippen Sie auf , um zum Bildeinstellungsbildschirm zuriickzukehren, wo Sie
Objekte fotografieren kénnen.

o (2) Tippen Sie auf , um den Startbildschirm anzuzeigen.
o (3) Tippen Sie auf ein Thumbnail, um das Bild in OriginalgroBe anzuzeigen.

Einen Screenshot mit dem touch Gerat erstellen

Wahlen Sie den gewlinschten Bildschirm aus, und halten Sie die Zurlick-Taste (1) gedrickt.
Auf dem Display erscheint der Hinweis 'Screenshot saved' (Screenshot gespeichert).

Das aufgenommene Bild kann jetzt in der Galerie betrachtet werden.

=)

Hinweis

In der Galerie gespeicherte Bilder kénnen nur auf einen PC Ubertragen werden, wenn sie
einer Anlage zugewiesen wurden. Bevor das gewiinschte Foto oder der Screenshot auf-
genommen werden kann, muss die entsprechende neue oder bestehende Anlage geoff-
net worden sein. Das erfasste Bild kann anschlieBend in die PC-Software ARC 4.0
Ubertragen werden.
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Kippful

Bevor Sie eine KippfuBmessung starten, stellen Sie sicher, dass alle FuBschrauben angezogen
sind!

Die KippfuBmessung kann in jedem Bildschirm gestartet werden, in dem das "KippfuB"-Sym-
bol [‘—""E ] aktiviert ist. Tippen Sie auf ‘—""z, um die KippfuBmessung zu starten. Die Werte kén-

nen durch Sensormessungen bestimmt oder manuell anhand der durch manuelle Verfahren
wie etwa Fuhlerlehren und Passplatten ermittelten Werte eingegeben werden.

Sensormessung

Aktivieren Sie die Sensormessung, indem Sie den blauen Button (1) auf "Sensor" wischen.
Der Laserstrahl muss den Status "Laser zentriert" oder "Laser OK" haben. Lesen Sie hierzu das
Kapitel Laserstrahleinstellung.

o 25 01.20190k4s ]
DiM T RES 5
‘ﬁ' et \';1} - <N mm i -!-..-i
k)
—— 3 SOFTFOOT

Lasar centered

=

. 1.2"

Tap any value field to start soft foot measurement _

Tippen Sie auf eines der vier blinkenden Eingabefelder, um die KippfuBmessung an dem ent-
sprechenden MaschinenfuB3 zu starten.

Loosen foot anchor bolt then tap the soft foot field ) n

Losen Sie die entsprechende FuBschraube (siehe Hinweis 1). Der aufgenommene KippfuBwert

wird angezeigt [2]. Sobald sich der KippfuBwert stabilisiert, tippen Sie auf oder den
gemessenen Wert (2) und ziehen Sie anschlieBend die Schraube an (siehe Hinweis 1). Die

Kippfussmessung an dem entsprechenden FuB kann auf Wunsch durch Tippen auf m abge-
brochen werden. Das oben beschriebene KippfuBmessverfahren wird fir alle vier FuB-
positionen wiederholt.

104 Version:2.3



On-board Hilfe

h = & = S -
&
) F5 SOFT FOOT
o0 0.0
! 0.4°
:
- 12"
MANLUAL

0.0
. .07
Soft foot measurement finished. Tap & to proceed.

Sofern ein KippfuB erkannt wurde, erscheint der Hinweis "Diagnose" auf dem Bildschirm. Tip-
pen Sie auf "Diagnose", um den KippfuBassistenten zu starten, der den Anwender durch die
Diagnose und Korrektur des KippfuBes leitet.

=)

Hinweis
Die eingestellte KippfuBtoleranz kann durch Tippen auf den Smiley in der Maschine ange-
zeigt werden.

&

Manuelle Eingabe

Wischen Sie zur manuellen Eingabe den blauen Button zunachst auf "Manuell". Manuelle Ein-
gaben werden durch ein Finger-Symbol auf dem Display gekennzeichnet.

Tippen Sie auf eines der vier blinkenden Eingabefelder und geben Sie den KippfuBwert an dem
entsprechenden MaschinenfuB tber die Bildschirmtastatur ein.

olt then manually entef determined soft foot

Wiederholen Sie diesen Vorgang an allen vier Positionen.

Im Bedarfsfall kann eine Diagnose Uber den KippfuBassistenten durchgefiihrt werden.
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KippfuB-Assistent

Soft foot measurement finished. Tap ) to proceed.

Tippen Sie auf "Diagnose", um den KippfuB-Assistenten zu starten. Der Assistent leitet Sie

durch die Diagnose und Korrektur des KippfuBes.

Err—TTT
N &

« DIAGNOSE

0.03 0.05

0.09 0.07
oo 1 0 [0
= i

S

Tap@“h.n cone mm
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Nach dem Start des Assistenten erscheint eine BegriiBungsmitteilung (1). Tippen Sie auf E
(2), um mit dem nachsten Schritt des Assistenten fortzufahren. Folgen Sie den Anweisungen
im Assistenten. Beachten Sie die Hinweise auf den erkannten KippfuBzustand und die vor-
geschlagenen AbhilfemaBnahmen.

=)

Hinweis
Die AbhilfemaBnahmen sind vom KippfuBzustand abhangig.

Haufige KippfuBzustande
Hierzu zahlen:
« Wackelnder KippfuB - in diesem Fall sind die héchsten Werte diagonal gegen-
Uberliegend.

« Winkel-KippfuB3 - dieser Zustand tritt meistens an Maschinen mit verbogenen FiBen oder
gebogenen Sockelplatten auf.

« Nachgebender Kippfu3 — entsteht durch Schmutz oder zu viele Passplatten.
o Induzierter KippfuBB — aufgrund externer Krafte wie etwa Rohrspannung.

Tap @ to finish or 1o go back m

Nachdem alle gegebenen Assistentenschritte ausgefiihrt wurden, erscheint die Meldung "Assis-
tent abgeschlossen" (Wizard finished) (1).

Tippen Sie auf , um zum KippfuB3-Messbildschirm zurlickzukehren. Messen Sie den Kipp-
fuB, um zu prifen, ob der KippfuB3 beseitigt wurde.
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Flanschmontierte Vertikalmaschinen

Eine typische vertikale Maschinenanordnung besteht aus einer mit einem geschraubten
Flansch oben auf einer anderen Maschine befestigten Maschine.

Flanschmontierte Maschinen kénnen vertikal oder horizontal ausgerichtet sein. In beiden Fal-
len wird die Ausrichtung direkt am Flansch korrigiert.

Die Neigung wird durch Einfligung oder Entnahme von Passplatten zwischen den Flanschen kor-
rigiert. Das touch Gerat berechnet die Ausgleichsstarke flr jede einzelne Flanschschraube.

Versatz wird durch die seitliche Positionierung des Flansches korrigiert.
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« (1) Sensor, verbunden mit dem RF-Modul
o (2) Laser

Der Laser und Sensor werden bei horizontalen Maschinen an beiden Seiten der Kupplung mon-
tiert. Hierbei wird der Laser an der Welle der unteren Maschine angebracht. Da der elek-
tronische Neigungsmesser den Rotationswinkel vertikaler Wellen nicht direkt bestimmen
kann, wird fur vertikale Maschinen der statische Messmodus und der vertiSWEEP Messmodus
verwendet.

Markierung der Messpositionen

Flr den statischen Messmodus miussen die acht 45°-Messpositionen an der Maschine mar-
kiert werden.

o Markieren Sie eine Bezugsposition am Kupplungsgehause in der Nahe der Welle und in
Abstimmung mit einem geeigneten externen Bezugspunkt oder einer Flanschschraube.
Markieren Sie anschlieBend einen Bezugspunkt an der Welle.

« Messen Sie den Umfang der Welle und teilen Sie den Wert durch acht.

o Bringen Sie auf der Grundlage dieses Werts acht gleichmaBig verteilte Markierungen auf
der Welle an und beginnen Sie an Ihrem gewahlten Ausgangspunkt. Nummerieren Sie
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die Punkte im Uhrzeigersinn ausgehend vom Sensor in Richtung Laser und beginnend
mit 0, gefolgt von 1:30, 3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 und 10:30.

Bei runden Gehdusen messen Sie den Umfang des Kupplungsgehduses und teilen den Wert
durch acht. Bringen Sie auf der Grundlage dieses Werts acht gleichmagig verteilte Mar-
kierungen an dem Gehause an und beginnen Sie an Ihrem gewahlten Ausgangspunkt. Num-
merieren Sie die Punkte von oben auf die Welle blickend und beginnend mit 0, gefolgt von
1:30, 3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 und 10:30.

|

Aufbau

« Montieren Sie den Laser und den Sensor an beiden Seiten der Kupplung. Achten Sie dar-
auf, diese genau an der 0 oder der Bezugsmarkierung auszurichten.

« Schalten Sie das touch Gerat ein und tippen Sie auf dem Startbildschirm auf %, um die
Anwendung zur vertikalen Ausrichtung zu starten.

« Konfigurieren Sie die Maschinen nach Bedarf, indem Sie auf die Maschinen und Kupplung
tippen, um den gewlinschten Maschinentyp oder die Kupplung aus dem entsprechenden
Karussell auszuwahlen.
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. Geben Sie die folgenden erforderlichen Maschinenabmessungen ein:

Y RE
ﬁ - l'.'"} -ns.

@ 230

(4 ©3600
3 9110

Enter coupling center-to-flangc dirmcrizion then tnp@or-@

o (1) Abstand zwischen Sensor und Kupplungsmitte
o (2) Abstand zwischen Kupplungsmitte und Flansch
o (3) Kupplungsdurchmesser

. (4) RPM

. Bei der Eingabe der Maschinenabmessungen muss die Flanschgeometrie berlcksichtigt
werden. Tippen Sie auf die flanschmontierte Maschine.

MACHINE TYPE

STANDARD 3

Standard

MACHINE COLOR

Uber die Menuoptionen auf dem Bildschirm kénnen Sie den Maschinennamen &ndern,
den Bildschirm "Flange details" (Flanschdetails) aufrufen, die Flanschposition in Bezug
auf die Welle andern, die Maschine entlang der Schaftachse kippen (wechseln) und die
Maschinenfarbe bearbeiten.

o Tippen Sie auf "Flange" (Flansch), um den Bildschirm "Flange details" (Flanschdetails)
aufzurufen und den Flansch zu bearbeiten.

ROTALIGN touch EX 111



On-board Hilfe

o Tippen Sie auf den Bereich "Shape" (Form) [1], um die Flanschform aus dem ein-
geblendeten Pop-up-Menl [2] auszuwahlen. In dem obigen Beispiel wurde die Flansch-

form "Rectangle" (Rechteck) ausgewahlt.

» Tippen Sie auf den Bereich "Layout" [3], um das durch die Schraubenanordnung gebil-

dete Muster aus dem eingeblendeten Dropdown-MenU auszuwahlen.

» Tippen Sie auf die entsprechenden Wertefelder, um Uber die Bildschirmtastatur die Flan-
schabmessungen und die Langen des Schraubenmusters einzugeben. Sie kdnnen die
Anzahl der Schrauben andern, indem Sie auf [1] tippen und den Wert direkt eingeben.
Nachdem Sie die Abmessungen eingegeben haben, tippen Sie auf den Flanschbereich,

um die Bildschirmtastatur zu schlieBen.

FLAMGE DETAILS m
Shape Reclanghe

FLANGE
Layout Circle

= - : .
800 gl

G600 BOLTS

CENTER

alt

600

Hinweis: Die Menioptionen "Center" (Mitte) und "Bolts" (Schrauben) sind nur in der

Funktionsvariante ROTALIGN touch aktiviert.

"Center" (Mitte) wird verwendet, um die Mitte der Wellen prazise in XY-Koordinaten

anzugeben.

"Bolts" (Schrauben) wird verwendet, um die genaue Position der Schrauben auf dem

Flansch, ebenfalls in XY-Koordinaten, anzugeben.

-~
)
« Sobald Sie alle erforderlichen Abmessungen eingegeben haben, tippen Sie auf ,

um ohne Messen fortzufahren.

Die folgenden Messverfahren stehen fir vertikal geflanschte Maschinen zur Verfligung:

"Flanschmontierte Vertikalmaschinen - vertiSWEEP" auf Seite 113 (standardmaBiger Mess-

modus )

"Flanschmontierte Vertikalmaschinen - Statischer Messmodus" auf Seite 116

112
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Flanschmontierte Vertikalmaschinen - vertiSWEEP

Messung mit vertiSWEEP

« Zentrieren Sie den Laserstrahl.

=)

Hinweis

vertiSWEEP ist der Standardmessmodus flr flanschmontierte Vertikalmaschinen.
Der alternative statischer Messmodus kann durch Tippen auf (1) in dem folgenden
Menl geoffnet werden.

« Positionieren Sie die Wellen so, dass sich der Sensor und der Laser in der Refe-
renzmarkierungsposition "0" befinden.

o,
-
£
T
o,
T
4
T

Tap'Dor)to choose direction of

rotation then tapEor Mt measune

: .
« Verwenden Sie 9 oder 9 und wahlen Sie die Drehrichtung der Welle aus. Nach-
dem Sie die Drehrichtung der Wellen ausgewahlt haben, wird die Messung aktiviert und

der Buchstabe "M" (1) erscheint und m (2) wird ebenfalls aktiviert.

=
A 2 ® = mm -
TR

O TF T

Tap Dor ) to choose direction of
rotation then tap & or Mito measune

. Tippen Sie auf "M" oder m und drehen Sie die Wellen dann um einen Winkel von
mehr als 360°.

« Nachdem Sie die Wellen um den erforderlichen Winkel gedreht haben, tippen Sie auf

(1), um die Kupplungsergebnisse anzuzeigen. Tippen Sie auf (2), um die
Ausgleichs-Korrekturwerte anzuzeigen.
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&8 0
pes | flo & ST

Readings t @
Es’n '

ELE T T

H!E!

-~ RES
‘ﬁ e i TS mm

& =004 002 =011 =011

[305

Readings -0.04

-0.02
-0.11
-0.11

Ak 4 Ak 4F

e o~
Tap 288 to view results of @ to remeasure \lﬂ\ EE

Hinweis

ausgewahlt werden.

Wenn die Messungen eine hohe Standardabweichung [>0,05 mm (>2 thou)] bei-
spielsweise durch Lagerspiel, Kupplungssteifheit oder Radialspiel einer Kupplung
aufweisen, wird auf dem Bildschirm die Empfehlung zur Anwendung des sta-

tischen Messmodus eingeblendet. In diesem Fall sollte der statische Messmodus

RESULTS

-0.04
®.0.02

-0.11
© -0.11

)
=)
dk o HdE qF

» Flanschkorrektur in der Richtung 0-6 (1)
» Flanschkorrektur in der Richtung 3-9 (2)
« Schraubenposition (3)

« Unterfltterungswerte (4)
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Klaffung und -Versatz in der Richtung 0-6 (5)
Klaffung und -Versatz in der Richtung 3-9 (6)
Korrekturmodus (7)

Korrekturmodus verwendet in diesem Beispiel (8)
Initiiert Live Move (9)

Unterfutterungsmodi

O 0 6 0 O

() = 0- =

Unterfitterungsmodi werden wie folgt definiert:

(1) Modus bedeutet, alle Unterflitterungswerte werden als Positivwerte angezeigt.

(2) Modus bedeutet Null und positive Unterfitterungswerte. In diesem Modus wird
eine Schraubenposition auf Null gesetzt, der Rest ist positiv.

(3) Modus bedeutet optimiertes Unterfittern. In diesem Modus ist die eine Halfte
der Korrekturwerte positiv, die andere Halfte negativ.

(4)Modus bedeutet Null und negative Unterfltterungswerte. In diesem Modus wird
eine Schraubenposition auf Null gesetzt, der Rest ist negativ.

(5) Modus bedeutet, alle Unterfitterungswerte werden als Negativwerte ange-
zeigt.
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Flanschmontierte Vertikalmaschinen - Statischer Mess-
modus

Messen Sie im statischen Messmodus

o Zentrieren Sie den Laserstrahl.

=)

Statischer Messmodus wird bei vertikal installierten Maschinen verwendet.

o Drehen Sie die Wellen bis zur ersten Messposition. Bezugsmarkierung und die jeweilige
Messposition mussen exakt lbereinstimmen. Es kdnnen bis zu acht Messpositionen auf-
genommen werden. Sobald der erste Messpunkt aufgenommen worden ist, springt das

Messsystem automatisch zur zweiten Messposition. Mit den Pfeiltasten | ¢ / ’

kdnnen andere Messpositionen manuell ausgewahlt werden. Achten Sie immer darauf,
dass die tatsachliche Messposition der Sensorik und die angezeigte Messposition im
Messgerat Ubereinstimmen.

[T
A ™ B mm »Eam
B
:
B

Ak 4k AF 4k

5 Tap € ¥ 1o rotate then tap () or ()
10 take first point

. VerwendenSiel ¢ oder , um den angezeigten Sensor und Laser in der Win-
kelrotation zu positionieren, die der tatsachlichen Position der an den Wellen montierten

Komponenten entsprechen. Tippen Sie dann auf M (1) oder m, um den ersten
Messpunkt zu erfassen.

o Drehen Sie die Wellen bis zur zweiten Messposition (z. B. 1:30). Wenn die gewahlte
Messposition nicht dem automatisch auf dem Bildschirm ausgewahlten Winkel ent-
spricht, verwenden Sie die Navigationstasten, um den Sensor und Laser auf dem Bild-
schirm in dem gewiinschten Winkel zu positionieren. Um den Messpunkt zu erfassen,

tippen Sie auf M (1).
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o
Rotation
|
Readings
0%

~quality @

Rotate then tap coupling to take point

dk Ak 4k Ak

« Nehmen Sie mdoglichst viele Messpunkte auf, um die Qualitat der Ergebnisse zu maxi-
mieren.

5 0.02
¥ 0.02
5 -0.07
¥ -0.08

Rotate then tap coupling to take point

2

« Tippen Sie auf , um die Messergebnisse anzuzeigen.

=)

Die Farbe des "Fortsetzen"-Symbols [] zeigt die erzielte Messqualitat an.

ﬁ o

- @ R mm

& 002 0.0 -007 -0.08

£ 0.02

*  0.02

¥ .0.07

¥ -0.08
oy

-~
=

-~ E

Hinweis
Wenn die Flanschabmessungen nicht definiert wurden, erscheint das Flansch-
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Der in dem obigen Beispiel verwendete Korrekturmodus zeigt alle Werte als positiv.

ymbol . Tippen Sie auf , um fehlende Flanschabmessungen

inzugeben.

oM ~ RES
L) @ 5 mm

o
LI RESULTS

SAVE

i

{

REPORT

0.02
® .02

-0.07
G
-0.08

dk 4 4k 4k

Flanschkorrektur in der Richtung 0-6 (1)
Flanschkorrektur in der Richtung 3-9 (2)
Schraubenposition (3)

Unterfltterungswerte (4)

Klaffung und -Versatz in der Richtung 0-6 (5)
Klaffung und -Versatz in der Richtung 3-9 (6)
Korrekturmodus (7)

Korrekturmodus verwendet in diesem Beispiel (8)
Initiiert Live Move (9)

RES
« Tippen Sie auf , um die Messergebnisse anzuzeigen. Die gelben Richtungspfeile
am Flansch zeigen die Korrekturrichtung an.
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Live Move - Vertikalmaschinen

Das Ausrichten erfolgt durch Korrektur der Neigung und des Versatzes.

A = & mm
=
o = 0.08
013
FAVE
0.23
0.30 REPORT
@ 0.3
0.26
016 .
0.09 @ ';' uud
T 0.04

L ®: U

« (1) Neigungskorrekturen erfolgen mithilfe von unterlegten Passplatten an den betref-
fenden Schraubenpositionen.

o (2) Versatzkorrekturen werden durch seitliches Bewegen der Maschine durchgefihrt.

Neigungskorrektur

Es empfiehlt sich, zunachst die Neigung zu korrigieren:
1. L6sen Sie die Flanschschrauben und heben Sie die bewegliche Maschine an.

A\

WARNUNG
Die Maschinenschrauben missen unbeschadigt und entfernbar sein.

2. Neigungskorrekturen erfolgen mit Hilfe von Ausgleichsblechen. Die Ausgleichswerte der ent-
sprechenden Schraubenpositionen werden auf dem Bildschirm angezeigt. Fligen Sie Aus-
gleichsbleche hinzu oder entfernen Sie Ausgleichsbleche mit der richtigen Dicke unter den
ausgewahlten Schrauben. Lésen Sie die Flanschschrauben und heben Sie die bewegliche
Maschine an.

3. Ziehen Sie die Schrauben wieder an und messen Sie erneut, um die Ausgleichskorrektur zu
prufen, und wiederholen Sie die Korrektur im Bedarfsfall.

4. Sobald die gesamte Winkelfehlausrichtung im Toleranzbereich liegt und keine weiteren Kor-
rekturen mit Ausgleichsblechen mehr erforderlich sind, fahren Sie mit der Versatz-Korrektur
fort.

Versatz-Korrektur

1. Versatz-Korrekturen werden mit der Live-Move-Funktion vorgenommen.
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L
i RES
Y - G mm ii-:.
- (Y 0.08 RESULTS

013
0.23
0.30 F—
on
0.26
0.16

] 0.04
0.09 T
P oo
@ T  -0.07
T 0.01

2. Tippen Sie auf“ um Live Move zu starten. Ein Hinweisbildschirm, in dem die Win-
kelpositionen des Sensors und des Lasers angefordert werden, erscheint.

POSITION LASER AND SENSOR AT PROPER CLOCK POSITION

8 o

In dem obigen Beispiel ist die gewilinschte Winkelposition des Sensors und des Lasers die
12:00-Uhr-Position (1).
3. Tippen Sie auf (1), um den Bildschirmsensor an dieser Position zu platzieren, und tippen

Sie auf @ um fortzufahren.

MOV

é Mo.  Shim
LR LN}
< =

I

8 500
Booo

0.02
-0.04

®
-0.12
= P o

. L

4, Losen Sie die Flanschschrauben. Sobald Live Move erkannt wurde, ersetzt das "Cancel"-

dF 4¥ HE Ak

Symbol (Abbrechen) ﬂ das "Undo"-Symbol (Rickgéngig) benutzen. Das "Cancel"-

Symbol (Abbrechen) m blendet den "Cancel Live Move"- (Live Move abbrechen) Hinweis
ein.

5. Bewegen Sie die Maschine seitwarts in Richtung der fettgedruckten gelben Pfeile, um den
Versatz zu korrigieren. Verfolgen Sie die Pfeile auf dem Live-Move-Bildschirm.
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« Abweichungen sollten so prazise wie moéglich auf 0 korrigiert werden.
« Verwenden Sie geeignete Werkzeuge, um die Maschine zu positionieren.

« Achten Sie darauf, dass die Ausgleichsbleche bei der seitlichen Verschiebung nicht ver-
rutschen.

MO

1

B o0
Booo

-0.00
0.01
-0.02
= s =5 0.04
| —

6. Ziehen Sie die Flanschschrauben an, sobald der Versatz im Toleranzbereich liegt. Messen
Sie erneut, um festzustellen, ob der neue Ausrichtzustand im Toleranzbereich liegt.

e

dk ¥ ok 4F

7. Falls nicht, wiederholen Sie die oben beschriebenen Schritte, bis die Ausrichtung im Tole-
ranzbereich liegt.
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Flanschmontierte Horizontalmaschinen

Bei flanschmontierten Maschinen wird die Ausrichtung durchgefiihrt, indem eine geeignete
Kombination von Passplatten an den Flanschschrauben eingefligt wird - je nach Flanschtyp
auch zwischen den Vorderseiten des Flansches. Die Anforderungen sind ahnlich wie beim Aus-
richten von vertikalen Maschinen.

Wenn die Welle um eine horizontale Achse gedreht wird, misst das elektronische Inklinometer
die Drehposition. Die Messung kann dabei mit jedem beliebigen Messmodus aufgenommen
werden.

Basierend auf den aufgenommenen Messungen errechnet das touch Gerat die Dicke der Pass-
platten, die flr die Ausrichtung zwischen den Flanschen eingefligt werden miissen.

(1) - (4) Unterfltterungspositionen
o (5) Laser

o (6) Sensor

o (7) Auszurichtende Maschine

« (8) Seitenansicht des Flansches (von links gesehen)

Hier sind die Unterflitterungspositionen fir einen Zwei-Schrauben-Flansch dargestellt, ein Son-
derfall der normalen kreisférmigen Flanschform.

Aufbau

« Montieren Sie den Laser und den Sensor auf der jeweiligen Kupplungsseite (hori-
zontal).

o Schalten Sie das touch-Gerat ein und tippen auf das Icon ,Vertikale Ausrichtung" im
Start-Bildschirm.

(0> o)

Forlzontal slignment [T

A

Bot doat.

= ©)

@ 1m0
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. Konfigurieren Sie die Maschinen wie in ,,"Flanschmontierte Vertikalmaschinen" auf Seite
108" beschrieben.

« Sobald der Sensor initialisiert ist, stehen alle entsprechenden Messmodi flir die hori-
zontale Ausrichtung zur Verfligung.

DiM 7)Y RES |
‘ﬁ' =+ w -~ <N mm I - .

Rotate shafts oo tap () oc (Mo measure

. Tippen Sie (1), wahlen den gewlinschten Messmodus und fihren die Messung durch.
(Siehe "Messmodi" auf Seite 45).

MEASUREMENT MODE

Y

Hinweis
Die Icons der Kupplungsergebnisse bei horizontaler Flansch-Anwendung zeigen 0-6 (fur
vertikal [V]) und 3-9 (flr horizontal [H]).
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Maschinenzug-Ausrichtung

Dieser Abschnitt enthalt eine Schritt-flir-Schritt-Anleitung zur Messung des Ausrichtzustands
eines aus drei Maschinen bestehenden Maschinenzugs. Unterstitzt wird die Messung von Grup-
pen mit bis zu 6 gekuppelten Maschinen.

Die Komponenten missen montiert und der Laserstrahl justiert sein.

Tippen Sie im Startbildschirm auf das "Neuer Maschinenzug"-Symbol [%], um eine neue
Messdatei zu 6ffnen.

=)

Hinweis

Das Symbol zur horizontalen Wellenausrichtung [ rjﬂ[I]:] kann zur Erstellung einer neuen
Anlage verwendet werden, wenn es nicht mit einem Hakchen versehen ist. Das Hakchen
auf dem Symbol weist darauf hin, dass eine andere Anlage derzeit gedffnet ist.

L. mm

e »
g

01500 DIMENSIONS

S
*
:wmxo]H

- s N
=T ST, - - R

Enter sensor-to-coupling center dimension then tap (2 “

Tippen Sie auf die Aggregat-Minikarte in der oberen rechten Ecke des Bildschirms (1), um das
"Maschinenzug-Setup"-Meni zu 6ffnen.

TRAIN MANAGER | TRAIN SETUP | TRAIM FIXATION

MACHIME TRAIN SETUP

Pump 1 Mator 2

= =

L ® ] O

Tippen Sie auf eines der beiden Symbole "Add machine" (Maschine hinzufligen) [ ], um
eine Maschine zur entsprechenden Seite des Maschinenzugs hinzuzufigen.
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TRAIN MANAGER | TRAIN SETUP ‘ TRAIM FIXATION

MACHIME TRAIN SETUR

@@'
Q| ®]
©o o o

@]

Die Symbole "Add machine" (Maschine hinzufliigen) und "Scroll machine train arrow" (Pfeil
zum Scrollen durch den Maschinenzug) sind ausgegraut, wenn sie deaktiviert sind.

Wenn sie aktiviert sind, ist der Pfeil zum Scrollen durch den Maschinenzug [] blau und
bedeutet, dass Maschinen in den entsprechenden Richtungen vorhanden sind, die derzeit nicht
angezeigt werden. Mit den aktiven Pfeilen kénnen Sie scrollen, bis die Maschinen sichtbar wer-
den.

Tippen Sie nach dem Hinzufligen der erforderlichen Anzahl an Maschinen zum Maschinenzug

auf , um zum Bildschirm fir Abmessungen zurlickzukehren, und nutzen Sie dann das
Karussell, um die Maschinen nach Wunsch zu konfigurieren.

STANDARD 3

Motor

TOGGLE

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

Um auf die verschiedenen Elemente im Maschinenzug zuzugreifen, tippen Sie auf das ent-
sprechende Element in der Maschinenzug-Karte [1] in der oberen rechten Ecke des Bild-
schirms.

Alternativ kénnen die gewlinschten Maschinen- und Kupplungstypen einschlieBlich der Maschi-
nenfarbe auf dem Bildschirm "Train set-up" (Einrichtung des Maschinenzugs) festgelegt wer-
den. Tippen Sie auf das festzulegende Element und wahlen Sie dann mit dem entsprechenden
Karussell den gewlinschten Maschinen- oder Kupplungstyp. Das Maschinenkarussell erscheint
zusammen mit dem Farbkarussell. Nachdem Sie das gewlinschte Element festgelegt haben,

tippen Sie auf , um fortzufahren. Wenn Sie alle Elemente des Maschinenzugs fest-

gelegt haben, tippen Sie auf , um zum Bildschirm fir Abmessungen zurtickzukehren
und die erforderlichen Abmessungen des Maschinenzugs einzugeben.
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TRAIN MANAGER | TRAIN SETUP | TRAIM FIXATION
MACHIME TRAIN SETUP
- [
standord 3 1
m L

Der Bildschirm "Train fixation" (Befestigung des Maschinenzugs), der auch durch Tippen auf
die Maschinenzug-Minikarte aufgerufen wird, dient dem Befestigen und Lésen von Maschi-
nenfuBpaaren oder der gesamten Maschine.

TRAIN MANAGER TRAIN SETUP TRAIM FIXATION

MACHINE TRAIN FIXATION

L © ] O

Der Bildschirm "Train manager" (Maschinenzug-Manager), der auch durch Tippen auf die
Maschinenzug-Minikarte aufgerufen wird, dient dem Auswahlen von maximal drei Maschinen,
die vollstandig angezeigt werden kénnen, einschlieBlich der entsprechenden Abmessungen.

TRAIN MANAGER ‘ TRAIMN SETUP TRAIM FIXATION
MACHINE TRAIN MANAGER
Pump 1 “(ﬁn':i*\ Goarbox 2 Standard 3
um AL Bl
p k! ¢pJ
h: H_.-‘ E
Jd
WL W

Verwenden Sie die Schieberegler und wahlen Sie die Maschinen aus, die vollstandig angezeigt
werden sollen.

=)

Beachten Sie, dass die Anzahl der im Maschinenzug-Manager-Meni angezeigten Anzahl
der Maschinen den im Ergebnisbildschirm angezeigten Maschinen entspricht.
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Tippen Sie auf , um zum Abmessungsbildschirm zurtickzukehren und den gesamten
Maschinenzug mit den entsprechenden Abmessungen anzuzeigen.

[ o]
A 2 & N N mm e
®
o750 }l * C
- + —
7 8 9
145 an N R L L) 4 5 6
1 2 3
0 m

-~
Enter sensor-to-coupling center dimension then tap (D or m \hﬂ}

Messung

)
Tippen Sie auf il im Abmessungsbildschirm, um den Sensor zu initialisieren, der auf der
Kupplung montiert ist, wie in der Maschinenzug-Minikarte abgebildet [1].

A = ow BN

Tap @or@t-u MEASUIE

In diesem Beispiel wird fir die Messung der Kupplung der kontinuierliche Messmodus SWEEP
verwendet.

@

L

_F!nialinn

136 :(

Readings

T2 NS

“uality

Drehen Sie die Wellen in einem maéglichst weiten Winkel und tippen Sie anschlieBend auf

® , um die Messung der betreffenden Kupplung abzuschlieBen.
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ETT TEAFFTTT Y]

A M @ KON mm N
g | tesomiend |
83° . : Ll v __H_]
“Rotation ; b o 00 000 018 028

[136 ' 3 A

Readings Z A ; 4 -0.03
(6'2% 1 . 4 -0.00
“quality 4~ 0.18

0.28

4k
o~
Tap -'.ﬁq-lu easure ot coupling o @ o remeasure m

~u
Tippen Sie auf Bl um zur Messung der ndchsten Kupplung zu wechseln.

Schalten Sie den Laser und Sensor aus und entfernen Sie sie von der aktuell gemessenen Kupp-
lung. Montieren Sie den Laser und den Sensor anschlieBend an der nachsten Kupplung. Schal-
ten Sie anschlieBend den Laser und Sensor wieder ein.

Tap () ar @ to take initial point

Hinweis

Vergewissern Sie sich bei der Montage des Lasers und des Sensors auf jeder Kupplung,
dass der Abstand zwischen dem Sensor und der Kupplungsmitte korrekt im Abmes-
sungsbildschirm eingegeben wird.

Vergewissern Sie sich immer, dass die gemessene Kupplung in der Maschinenzug-Mini-
karte markiert ist (1)!

|\

In diesem Beispiel wird fir die Messung der Kupplung Mehrpunkt-Messung als Messmodus ver-
wendet.

Raotate then tap coupling 1o take point
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Sobald die Messung der beiden Kupplungen abgeschlossen ist, tippen Sie auf , um die
Ergebnisse anzuzeigen.

[ TTAFFIITIT=T|

-~
a = &»m 8 N SN LD
|

L v s

& -00d 001 Ba7 036

— Q" -0.04
4k 0.0

0.17

0.26
E'E"S'

Top 358 1o view results or 80 o remeasure

RES
Tippen Sie auf Hias

bewerten.

=)

Hinweis

Die angezeigten Ergebnisse gelten flir die Kupplungen, die auf der Maschinenzug-Mini-
karte (1) ausgewahlt sind.

Um die Ergebnisse im Vollbildmodus anzuzeigen, tippen Sie auf (2).

, um die Ergebnisse fiur die FiBe und die Kupplung anzuzeigen und zu

Tippen Sie auf das "Bewegen"-SymboI[m], um Ausrichtungskorrekturen einschlieBlich
der Ausgleichsstarke und der seitlichen Positionierung des aus drei Maschinen bestehenden
Maschinenzugs vorzunehmen.
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Live Move - Ausrichten von Maschinen-Ziigen

Entscheiden Sie, welches Maschinenpaar in einen Maschinenzug eingefligt werden soll. Even-
tuell mussen Sie den Laser und Sensor an der gewdahlten Kupplung erneut installieren und ein-
richten. Achten Sie darauf, den Sensor an genau derselben Position an der Welle oder
Kupplung wie zuvor zu installieren oder geben Sie den neuen korrekten Abstand zwischen Sen-
sor und Kupplung ein. Das ausgewahlte Maschinenpaar in dem folgenden Beispiel besteht aus
einer Pumpe (linke Maschine) und einem Getriebe (rechte Maschine), wie in dem markierten
Fenster der Maschinenzug-Minikarte (1) angezeigt.

A B @ B N mm e
&
V'H

-0.04
0.01

0.05
0.09

Tippen Sie auf E, um Live Move zu starten. Wenn alle Maschinen als beweglich aus-
gewiesen sind, erscheint der "Fixed feet"-Bildschirm (statischen FiBe) fir die ausgewahlte

Kupplungsposition.

==

Hinweis

Die ausgegraute Maschine zeigt an, dass der Messfokus (siehe Maschinenzug-Minikarte)
[1] NICHT auf der Kupplung neben dieser Maschine, sondern auf der Kupplung, die die
beiden anderen Maschinen verbindet, liegt.

TRAIN FIXATION

==
Pump 1 &éjj Gearbox 2

[a]s

Tippen Sie auf die FiiBe des Maschinenzugs, die als stationar ausgewiesen werden sollen, und

anschlieBend auf , um mit Live Move fortzufahren.
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[CElacs 13123058 1338]

a -
VH | terconenna |
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o

H Al
. 4¢ -0.07
3D 4 -0.03
4 0.04
4 -0.04

Tap (2 when done or@ to undo, 1) @

Starten Sie die Maschinenkorrektur. Sobald eine Maschinenbewegung erkannt wird, wird das

"Undo"-Symbol (Rickgangig) durch das "Cancel"-Symbol m (Abbrechen) ersetzt.

A

VORSICHT

Versuchen Sie NICHT, die Maschine durch Schlage mit einem schweren Werkzeug zu
bewegen. Dies kann das Lager beschadigen und die Genauigkeit der Live-Move-Ergeb-
nisse beeintrachtigen. Verwenden Sie Schraubspindeln oder andere mechanische oder
hydraulische Vorrichtungen, um die Maschinen zu bewegen.

[ TFNFETIT

o -4
* | e
VH [ Ememg
B .

v . -

- 4.5"

H 0w
0 4i¢ -0.03
3D i -0.02
i¢ -0.00
4 0.00

Align machines then tap(@when done or (Do cancel, m

Bewegen Sie die Maschinen, bis der Ausrichtungszustand innerhalb der vorgegebenen Tole-

ranzen liegt. Dies wird durch den Smiley (1) angezeigt. Tippen Sie anschlieBend auf ©
um Live Move zu beenden.

!

Offnen Sie den Maschinenzug-Manager (Train Manager), indem Sie auf die Maschinenzug-Mini-
karte tippen, um den Ausrichtungszustand des gesamten Maschinenzugs anzuzeigen.

-
A 2 @ I N

-
Tap {4} to remeasure or €810 restart Move. \I."l}

ROTALIGN touch EX 131



On-board Hilfe

Tippen Sie auf B und messen Sie erneut, um den Ausrichtungszustand zu bestatigen.
Wenn ein lachender Smiley oder OK angezeigt wird, liegt der Ausrichtungszustand innerhalb
der Toleranz. Falls nicht, wiederholen Sie das Live-Move-Verfahren.
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Kardanantriebe

Kardanwellen kommen zum Einsatz, wenn Maschinen mit einem groBen Parallelversatz zwi-
schen an- und abgetriebener Wellenachse betrieben werden. Je nach Kardanwellentyp kann
ein Mindestbeugewinkel in den Kreuzgelenken erforderlich sein, um einen ausreichenden
Schmiermitteleintrag in den Lagern sicherzustellen und so ein Blockieren der Kreuzgelenke zu
verhindern. GroBe Unterschiede in den Beugewinkeln B1 und B2 (siehe Abbildung unten) fih-
ren zu einer ungleichmaBigen Drehbewegung der angetriebenen Welle wahrend des Betriebs.
Dies wiederum kann zu schweren Schaden an elektronisch geregelten Synchron- oder Asyn-
chron-Drehstrommotoren flihren.

Flr einen reibungslosen Betrieb sollten die Aggregate so ausgerichtet werden, dass die Mit-
telachsen der angetriebenen und abgetriebenen Wellen parallel sind. Genaues Ausrichten redu-
ziert diese UnregelmaBigkeiten bei der Rotation der Kardanwelle auf ein Minimum. Dies
wiederum minimiert die ungleichmaBige Belastung der Lager, verlangert die Lebensdauer der
Komponenten und trégt dazu bei, einen unerwarteten Maschinenausfall zu vermeiden.

— 2

Messverfahren fiir Kardanwellen

Wahlen Sie flur Kardan-Anwendungen die Kupplungsart 'Kardanwelle' (Cardan), wenn Sie die
Maschinen konfigurieren.

Die folgenden Messverfahren stehen flr Kardan-Anwendungen zur Verfligung:

. Kardan-Rotationsebene - Dies ist das standardmaBige Messverfahren flir Kardan-Anwen-
dungen, wenn die Funktionsvariante ROTALIGN touch eingesetzt wird. Dieses Verfahren
ermoglicht die prazise Messung von durch Kardanwellen verbundenen Aggregaten ohne
die Kardanwelle zu entfernen. Dieses Verfahren wird in Verbindung mit der Kardan-Dreh-
vorrichtung verwendet.

o Mehrpunktmessung - Bei diesem Verfahren muss die Kardanwelle ausgebaut werden.
Die Messung wird im Mehrpunkt-Messmodus in Verbindung mit der Kardan-Ver-
satzhalterung durchgefihrt.
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» Statisch - Bei diesem Verfahren muss die Kardanwelle ausgebaut werden. Die Messung
wird im statischen Messmodus in Verbindung mit der Kardan-Versatzhalterung durch-
gefihrt.
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Kardanwellenausrichten - Verwendung der Dreh-
vorrichtung

Die Verwendung der Drehvorrichtung erméglicht prazise Messungen von durch Kardanwellen
verbundenen Aggregaten ohne die Kardanwelle entfernen zu missen, die gedreht werden
muss, um die Messungen vorzunehmen.

=)

Hinweis

Es ist in den meisten Fallen empfehlenswert, zuerst den sensALIGN-Laser und den
sensALIGN-Sensor zusammen mit den Anti-Torsionsbriicken auf den Messvorrichtungen
zu montieren. Befestigen Sie danach die Messvorrichtungen mit den Komponenten auf
den entsprechenden Aggregatewellen.

Stellen Sie sicher, dass die Oberflache fir die Montage der Kardan-Drehvorrichtung sau-
ber, glatt, zylindrisch und eben ist und die notwendige Kontaktflache bietet. Befreien Sie
lackierte Flachen an den vier Kontaktpunkten der prismatischen Messbriicke von Lack.

o (1) Kardanwellen-Drehvorrichtung zur Montage des Sensors
o (2) GroBe Kettenspannvorrichtung zur Montage des Lasers

Montage des Lasers, Sensors und RF-Moduls

1. Montieren Sie den Laser auf den Haltestangen der groBen Kettenspannvorrichtung. Mon-
tieren Sie dann eine Anti-Torsionsbriicke auf den Laser-Haltestangen, um die notwendige Sta-
bilitat der langen Haltestangen sicherzustellen.

2. Montieren Sie den Sensor und das RF-Modul auf den Haltestangen der Kardanwellen-Dreh-
vorrichtung. Montieren Sie dann eine Anti-Torsionsbriicke auf den Sensor-Haltestangen, um
die notwendige Stabilitat der langen Haltestangen sicherzustellen.

Kettenspannvorrichtung und Drehvorrichtung auf den Wellen mon-
tieren

Montieren Sie die groBe Kettenspannvorrichtung mit dem befestigten Laser auf der Welle des
linken Aggregats (Ublicherweise Referenzaggregat) und die Drehvorrichtung mit dem mon-
tierten Sensor und RF-Modul auf der Welle des rechten Aggregats (lblicherweise das beweg-
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liche Aggregat) aus Sicht der normalen Arbeitsposition. Die beiden Markierungen auf der Dreh-
vorrichtung missen dabei eine Linie bilden.

= |

Positionieren Sie die beiden Drehvorrichtungen im gleichen Rotationswinkel. Verwenden Sie
dazu einen externen Inklinometer. Entfernen Sie die externen Inklinometer und schalten Sie

den Laser ein.

i

WARNUNG
Schauen Sie nicht in den Laserstrahl!
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Kardanwellen ausrichten - Verfahren zur Messung mit der
Drehvorrichtung

1. Schalten Sie den Sensor, den Laser und das touch Gerat ein, und konfigurieren Sie die
Maschinen.

A 2 B BN mm

RN <

9
6
3
n

—_— o~
(=TI ST .- R

-
Enter sensor-to-coupling right plane dimension then tap () or (4 m

2. Nachdem Sie die Aggregate konfiguriert und alle erforderlichen Aggregat-Abmessungen ein-

-~
3
gegeben haben, tippen Sie auf 2 , um die Messung vorzunehmen.
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o

n CARDAN MODE

LT RES
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! 359.2°

Waiting to stabilize -

Hinweis

Der Kardanmodus 'Cardan rotating plane' (Kardan-Rotationsebene) ist der stan-
dardmaBige Messmodus fir Kardanwellen. Anwendern wird empfohlen, sich mit den
erforderlichen Schritten des Drehvorrichtungsverfahrens vertraut zu machen. Offnen

Sie das verfligbare Tutorial, indem Sie auf 1 tippen (wie im nachsten Screenshot
gezeigt).

MEASUREMENT MODE

Cardan rotating plane

Cardan rotating plane

IntelPnNT
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Messungen vornehmen

An stark verbauten Aggregaten muss jetzt durch Drehen der Welle eine optimale Startposition
gefunden werden. Hierbei ist das Ziel, die Sichtlinie zwischen dem sensALIGN-Sensor und
dem Laser Uber einen mdglichst weiten Rotationswinkel aufrechtzuerhalten, wenn die Kar-
danwelle in der normalen Drehrichtung der Maschine gedreht wird.

1. Drehen Sie die Kardanwelle in der normalen Drehrichtung der Maschine zur ersten Mess-
position.

2. Losen Sie das Feststellrad der Drehvorrichtung und drehen Sie den Rahmen mit den Hal-
testangen, bis der Laserstrahl auf die Haltestange des mittleren Sensors trifft.

3. Wenn der Laserstrahl diese Haltestange trifft, ziehen Sie das Feststellrad der Dreh-
vorrichtung wieder an.

4. Losen Sie den Sensor mithilfe der gelben Befestigungsbligel. Schieben Sie den Sensor
anschlieBend entlang der Haltestangen nach oben bzw. unten, bis der Laserstrahl die Mitte der
roten Staubschutzkappe trifft.

5. Fixieren Sie den Sensor in dieser Position, indem Sie die gelben Befestigungsbligel ver-
riegeln. Offnen Sie anschlieBend die Sensorblende, sodass der Laserstrahl auf die Sen-
soroffnung trifft.

=)

Hinweis
Berlihren Sie NICHT die beiden gelben Randelrader.

6. Der Laserstrahl sollte jetzt im Lasereinstellungsbildschirm erscheinen.
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[cmean___i10120191032]
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7. Sobald sich die Messwerte stabilisiert haben, erscheint der Buchstabe 'M' unter 1, wie in
dem obigen Screenshot gezeigt.

=)

Hinweis
Fir dieses Messverfahren muss die automatische Messung nach der Stabilisierung in
den Standardeinstellungen (Default Settings) deaktiviert sein.

8. Tippen Sie auf 'M', um den ersten Messpunkt aufzunehmen.

9. Verschieben Sie die rote Sensorstaubschutzkappe, um die Sensoréffnung abzudecken, und
drehen Sie die Kardanwelle um ca. 10-20° bis zum nachsten Messpunkt.

=)

Hinweis

Bestimmen Sie diese Position in Abhdngigkeit von dem zuganglichen Rotationswinkel
und der Mindestanforderung von funf Messpunkten Uber einen Rotationswinkel von mehr
als 60°.

10. Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 8 flir alle notwendigen Messpunkte.

=)

Hinweis
Die Qualitat der Messung wird positiv beeinflusst durch eine gleichmaBige Verteilung der
Messpunkte auf dem Drehbereich.
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11. Tippen Sie auf , um die Ausrichtergebnisse flr die Kardanwelle anzusehen.
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Tap “1,-.‘; start Live Move,
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Kardanwellenausrichten - Verwendung der Kardanwellen-
Versatzspannvorrichtung

Kardanwellen-Versatzspannvorrichtungen
Zwei Arten von Kardanwellen-Versatzspannvorrichtungen stehen zur Verfligung.

« Die groBe Ausfiihrung ermdglicht prazise Messungen von durch Kardanwellen ver-
bundenen Aggregaten Uber Abstande von bis zu 10 m (33 ft) und Wellenversatz von bis
zu 1000 mm (39 3/8 Zoll).

« Die kleinere Ausfihrung, auch als Lite bekannt, ermdglicht prazise Messungen von durch
Kardanwellen verbundenen Aggregaten Gber Abstande von bis zu 3 m (10 ft) und Wel-
lenversatz von bis zu 400 mm (15 3/4 Zoll).

« "Montieren der Kardan Messvorrichtung Lite (sensALIGN 5 EX-Laser)" auf Seite 146

=)

Hinweis
Beide Vorrichtungen kénnen mit der Sensor/Laser-Kombination von sensALIGN 5 ver-
wendet werden.
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Montieren der Haltevorrichtung fiir Kardanwellen

=)

Hinweis

Der sensALIGN 5-Laser kann auch mit der Haltevorrichtung fiir Kardanwellen verwendet
werden.

Zur Montage und Justierung des sensALIGN 5 EX Lasers, siehe Abschnitt "sensALIGN 5-
Laser befestigen und justieren" auf Seite 148

Montieren der groBBen Kardanwellen-Versatzspannvorrichtung und Ein-
stellen des sensALIGN-Lasers

Spannvorrichtungsmontage

1. Montieren Sie die Adapterplatte mithilfe der mitgelieferten Schrauben auf dem Kupp-
lungsflansch. Die Spannvorrichtung wird Ublicherweise an den Kupplungsflansch der nicht dreh-
baren Welle, wie etwa der Walze in einer Papierfabrik, montiert. Es gibt zwei
Montagemdoglichkeiten:

« Wenn das Wellenende oder der Kupplungsflansch eine Gewindebohrung in der Mitte auf-
weist, ist die einfachste und beste Montage die Verwendung einer groBen Zen-
trierschraube wie in der Abbildung dargestellt. Mit einem Gewindeadapter kann die
Zentrierschraube an zu groBe Gewindebohrungen angepasst werden.

o (1) Distanzscheibe

o (2) Zentrierschraube - verwenden Sie zum Ldsen und Festziehen einen Schrau-
benschlissel (Schlisselweite 17 mm).

o (3) Gewindeadapter

o Die Adapterplatte kann alternativ auch mit drei T-Muttern am Kupplungsflansch montiert
werden, die dann eine Drei-Punkt-Auflage bilden.
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o (1) Unterlegscheibe
o (2) Distanzscheibe
o (3) T-Mutter

—<

o (1) Referenzflache

Diese Kupplung weist eine Erhdhung an der Flanschflache auf. Mit den mitgelieferten Distanz-

scheiben wird eine Dreipunkt-Auflage geschaffen, sodass die Adapterplatte mit der Kupp-

lungsflache verbunden werden kann.

=)

Hinweis

Schrauben Sie die Adapterplatte noch nicht ganz fest, da der Laser noch justiert werden
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muss.

Wenn der Kupplungsflansch eine Erh6hung aufweist, kénnen die prazisionsgefertigten
Distanzscheiben eingesetzt werden, um die Adapterplatte von der erhéhten Innenflache
der Kupplungsflanschs zu trennen, wahrend Sie die Adapterplatte an die Kupp-
lungsflache montieren, welche die Referenzoberflache darstellt.

2. Platzieren Sie die Flihrung in der Adapterplatte wie unten abgebildet (c1) und fixieren Sie
die Fihrung mit den beiden Hebeln (c2) an der Oberseite. Die lange mittlere Nut der Fihrung
muss dabei nach auBen zeigen.

Laserhalterung an der Schiene befestigen

1. L&sen Sie das Handrad leicht und schieben Sie die Laserhalterung in die mittlere Nut der
Schiene ein.

o (1) Laserhalterung

Laser befestigen und montieren

Zur Montage und Justierung des sensALIGN 5 EX Lasers, siehe Abschnitt "sensALIGN 5-Laser
befestigen und justieren" auf Seite 148

Laserstrahl zur Drehachse des Aggregats justieren

Zur Justierung des sensALIGN 5 EX Laserstrahls zur Drehachse, siehe Abschnitt "sensALIGN 5-
Laserstrahl zur Drehachse der Maschine justieren" auf Seite 149
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Laser positionieren und Sensor fiir Messung montieren
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Montieren der Kardan Messvorrichtung Lite (sensALIGN 5
EX-Laser)

Montieren der Kardan Messvorrichtung Lite und Einstellen des
sensALIGN 5-Lasers

Befestigen der Adapterplatte auf der Schiene

1. Schieben Sie die Adapterplatte wie unten gezeigt in die Schiene, sodass die vier T-Muttern
in die Fihrungsnuten passen.

2. Nachdem Sie die Adapterplatte auf der Schiene positioniert haben, ziehen Sie die vier Innen-
sechskantschrauben mit dem bereitgestellten M5 Inbusschliissel fest.

3. Befestigen Sie die Spannvorrichtung am Kupplungsflansch der nicht drehbaren Welle. Sollte
der Flansch einen erhéhten Rand haben, setzen Sie die prazisionsgefertigten Distanzscheiben
wie unten gezeigt als Abstandshalter zwischen die Adapterplatte der Spannvorrichtung und der
Kupplungsflache ein.
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« (Ohne die Distanzscheiben gabe es keinen direkten Kontakt zwischen der Adapterplatte
und den Bohrungslochern des Kupplungsflansches - die Kontaktstelle ist genau die
Stelle, wo die Adapterplatte und die Kupplung miteinander verbunden werden.)

I

o (1) Referenzflache

« Die oben dargestellte Kupplung weist eine Erhéhung an der Flanschflache auf. Mit den
mitgelieferten Distanzscheiben wird eine Dreipunkt-Auflage geschaffen, sodass die Adap-
terplatte mit der Flanschflache, die als Referenzflache dient, verbunden werden kann.

=)

Hinweis
Der mittlere Teil der Kupplungsflache ist nicht als Referenzflache geeignet.
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Laserhalterung an der Schiene befestigen

1. Lésen Sie das Handrad leicht und schieben Sie die Laserhalterung in die mittlere Nut der
Schiene ein. Die T-Nut kann hierbei als Fihrungshilfe dienen.

o (1) Laserhalterung

sensALIGN 5-Laser befestigen und justieren

In diesem Schritt wird der Laserstrahl justiert, sodass er ungefahr kollinear zur Drehachse der
Laserhalterung strahit.

1. Schieben Sie die beiden schwarzen Distanzhulsen bis zum Anschlag auf die Haltestangen.

2. Schieben Sie den Laser so auf die Haltestangen, dass er auf den Distanzhilsen aufsitzt.

o (1) Schwarze Abstandshiilse

3. Markieren Sie am gegentlberliegenden Kupplungsflansch die Wellenachsenmitte mit einer
Reihe von Zielkreuzen (im Falle einer Zentrierbohrung im Flansch kann (ibergangsweise eine
Zieloberflache befestigt werden).

4. Schalten Sie den Laser ein und justieren Sie den Laserstrahl auf die Mitte der gegen-
Uberliegenden Kupplung.

o Das Ziel ist es, den Laserstrahl ungefdhr kollinear zur Drehachse der Laserhalterung zu
justieren. So kann die Montageposition der Laserhalterung spater fein justiert werden,
ohne dass der Laserstrahl selbst noch ein Mal justiert werden muss.

148 Version:2.3



On-board Hilfe

=)

Hinweis
Die (schwarzen) Distanzhiilsen beeinflussen den Versatz, indem sie bewirken, dass der
Laserstrahl auf Hohe der Drehachse der Laserhalterung positioniert wird.

o Mit den beiden gelben Randelrddern wird der Winkel des Laserstrahls justiert. Beim Dre-
hen der Laserhalterung beschreibt der Laserstrahl annahernd einen Kreis. Wenn sich der
"ungefahre Kreis" zu einem Punkt auf der Mitte der Zielscheibe verandert, ist der Laser-
strahl richtig justiert. Ist dies nicht der Fall, wiederholen Sie den Vorgang der Laser-
justage so lange, bis der "ungeféahre Kreis" einem "einzelnen Punkt" entspricht.

=)

Hinweis

Tipp fiir die Justierung des sensALIGN 5-Lasers:

Wenn der Strahl auf der Zielscheibe einen Kreis anstatt einen Punkt beschreibt, wahrend
die Laserhalterung gedreht wird, achten Sie auf die GroBe des Kreises und verwenden
Sie die gelben Randelrader, um den Laserstrahl auf eine mittige Position zwischen der
Laser-Startposition und der 180°-Position zu justieren. Korrigieren Sie den Laserstrahl
in vertikaler und horizontaler Richtung. Wenn der Laserstrahl richtig justiert wurde,
sollte sich die Laserhalterung um 360° drehen lassen kdénnen, ohne dass sich der Laser-
strahl vom Zielmittelpunkt entfernt.

2N
N

Hinweis
Betatigen Sie die Randelrédder am Laser nicht mehr, sobald der Laserstrahl einen Punkt
beschreibt und sich in der korrekten Position befindet.

sensALIGN 5-Laserstrahl zur Drehachse der Maschine justieren

In diesem Schritt wird die Laserhalterung auf der Spannvorrichtung so justiert, dass die Dreh-
achse der Laserhalterung ungefahr kollinear zur Drehachse der Maschine steht, die aus-
gerichtet werden soll (beispielsweise Motor oder Getriebe).

=)

Hinweis
Berthren Sie bei diesem Vorgang NICHT die gelben Randelrader am Laser.

1. Justieren Sie die Laserhalterung horizontal und vertikal, indem Sie sie horizontal entlang
der Schiene der Spannvorrichtung verschieben und vertikal durch Drehen der Vorrichtung posi-
tionieren.
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AT

o (1) Laserpunkt

2. Wiederholen Sie den oben beschriebenen Vorgang, bis der Laserstrahl die Mitte der Ziel-
scheibe trifft, die auf der Drehachse der auszurichtenden Maschine platziert ist.

3. Wenn der Laserstrahl auf der Zielscheibe zentriert ist, fixieren Sie die Adapterplatte end-
gultig auf dem Kupplungsflansch. Verwenden Sie dazu die mitgelieferten Innen-
sechskantschrauben.

sensALIGN 5-Laser positionieren und sensALIGN 5-Sensor fiir Mes-
sung montieren

In diesem Schritt wird der Laser auf der Unterseite der Laserhalterung befestigt. Der Sensor
wird an der Welle der Maschine montiert, die ausgerichtet werden soll.

1. Schalten Sie den Laser aus und entfernen Sie ihn von der Laserhalterung.

2. Lockern Sie mit einem Inbusschliissel (4,0 mm) die Haltestangen und schieben Sie sie
durch die Platte der Laserhalterung, sodass sie auf der Unterseite herausstehen.

3. Ziehen Sie die Innensechskantschrauben (M4) wieder fest, sodass die Haltestangen wieder
fixiert sind, und befestigen Sie den Laser.
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4. Befestigen Sie den Sensor mithilfe einer Standard-Ketten-Spannvorrichtung oder einer
geeigneten Magnetvorrichtung auf der Welle der Maschine, die bewegt werden soll (z. B. Motor
oder Getriebe). Richten Sie den Sensor zum Laser aus, indem Sie die Spannvorrichtung mit
dem Sensor verschieben.

Hinweis
Berihren Sie NICHT den Laser bzw. die Randelrader am Laser.
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Kardanwellen ausrichten — Messverfahren

Dieses Messverfahren wird in Verbindung mit der Kardan Messvorrichtung verwendet. Die Kar-
danwelle, die die Maschinen verbindet, muss wahrend der Messung ausgebaut werden.

1. Nachdem Sie die Kardan Messvorrichtung, die Messkomponenten montiert und dann den
Laser justiert haben, schalten Sie das touch Gerat ein und gehen zur Einrichtung der Maschi-
nen Uber.

A& = o ® R N mm

Enter sensor-to-coupling right plane dimension then tap (& or

2. Nachdem Sie die Maschinen konfiguriert und alle erforderlichen Maschinen-Abmessungen

=
. . . M} .
eingegeben haben, tippen Sie auf ‘o , um die Messung vorzunehmen.
- [ sz s e]
A W " B N mm|° Sd
!! STATIC CLOCK.

Laser centered

2

3. Tippen Sie auf 1, um den gewlinschten Messmodus auszuwahlen. In diesem Beispiel wird
der Messmodus "Static clock" (statischer Messmodus) verwendet.

MEASUREMENT MODE

Static elock

(" Static clock

AVERAGING: AUTE

. -

4. Tippen Sie auf , um mit der statischen Messung zu beginnen.

Cardan rotsiigg plane
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Hinweis
Andere Messmodi flir Kardanwellen beim Einsatz des sensALIGN 5 Sensors und Lasers
sind der Kardanmodus und der Mehrpunkt-Messmodus.

5. Dricken Sie entweder auf das pulsierende M (2) oder m (3), um den ersten Mess-
punkt aufzunehmen.

6. Drehen Sie den Sensor und den Laser bis zur néachsten Messposition.

7. Positionieren Siemit| ©  oder °  den angezeigten Laser an die gewlinschte Mess-
position und dricken Sie dann das pulsierende M, um eine Messung an der ausgewahlten Uhr-
position vorzunehmen.
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8. Wiederholen Sie die Schritte 4 und 5, um Messungen an mindestens drei Uhrpositionen tber
einen Drehwinkel von mindestens 70° vorzunehmen. (Je mehr Messpunkte Sie aufnehmen,
desto zuverlassiger werden die Ergebnisse.)

—
B0
W50

9. Wenn Sie mit dem Aufnehmen der Messpunkte Uber einen Drehwinkel von 70° Grad fertig

sind, tippen Sie auf , um die Messung zu beenden.
& M ® B N

10. Tippen Sie auf E, um die Ausrichtergebnisse fiir die Kardanwelle anzusehen.

Auswerten und Ausrichten

Da der Versatz den Ausrichtzustand nicht beeinflusst, muss nur der Winkelversatz an den Rota-
tionsachsen korrigiert werden.

om0 206 e
DiM Ay RES °
ﬁ e WM T i mm | e
- =
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]
H
» 085 ™ « o014
—2.3 € <« -006

Da nur der Winkelversatz fir die Kardanausrichtung korrigiert werden muss, zeigen die Aus-
richtergebnisse nur FuBwerte fir ein FuBpaar. Der Winkelversatz kann in mrad oder in Grad
angegeben werden. Die Einheiten flir Kardanwellen kénnen in den Standardeinstellungen
(Default Settings) unter "Configuration" (Konfiguration) eingestellt werden.
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Hinweis
Fur Kardanwellen steht eine PRUFTECHNIK-Toleranztabelle mit Grenzwerten von 1/2°
und 1/4° zur Verfliigung. Die erforderlichen Toleranzarten kénnen in den Stan-

dardeinstellungen (Default Settings) unter "Configuration" (Konfiguration) eingestellt
werden.

Maschine, deren Werte auBerhalb der Toleranz liegen, kénnen mit der Live Move-Funktion neu
positioniert werden.
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Optimales Vorgehen

Montage des Sensors und des Lasers

Der "Dimensions"-Bildschirm (Abmessungen) zeigt die Seiten, an denen der Sensor und der

R 7]

Laser montiert werden missen. Verwenden Sie bei Bedarf das =< "Camera"-Symbol
(Kamera), um die Ansicht auf dem Bildschirm zu drehen und die Maschinen in der tat-
sdachlichen Erscheinungsform zu betrachten.

Montieren Sie die Halterungen direkt an den Wellen oder Kupplungen.

Montieren Sie den Sensor und den Laser so tief wie mdglich an den mitgelieferten Hal-
testangen. Die Kupplungen diirfen den Pfad des Laserstrahls nicht blockieren.

Montieren Sie den Laser an der stationdren und den Sensor an der beweglichen Maschine.

Der Sensor und der Laser dirfen wahrend der Wellenrotation weder sich gegenseitig noch das
Maschinengehduse berlhren.

Eingabe der Abmessungen

Gemessene Abmessungen innerhalb eines Toleranzbereichs von + 3 mm [+ 1/8 Zoll) sind
akzeptabel.

Verwenden Sie bei der Eingabe des Abstands zwischen den vorderen und hinteren FiBen den
Mittenabstand zwischen den beiden FuBschrauben.

Sensor-Initialisierung

Sollte ein "Kommunikationsfehler" auftreten, tippen Sie auf den Detektorbereich unter der Mel-
dung "Communication error” (Kommunikationsfehler) und anschlieBend auf "Sensor List"
(Sensorliste), um zu prifen, ob der Sensor erkannt wurde.

Die folgenden Ursachen kdnnen die Messung beeinflussen

>> Falsche oder lose Befestigung des Halterungsrahmens oder der Haltestangen
>> Falsche oder lose Befestigung des Sensors und des Lasers an den Haltestangen
>> Lose Maschinenankerschrauben

>> Instabiles oder beschadigtes Maschinenfundament

>> Montierte Komponenten beriihren das Maschinenfundament oder -gehduse oder den Maschi-
nenrahmen wahrend der Wellenrotation

>> Montierte Komponenten bewegen sich wahrend der Wellenrotation
>> UngleichmdBige Wellenrotation
>> Temperaturschwankungen innerhalb der Maschine

>> Externe Schwingungen anderer drehender Maschinen

Ergebnisse und Live Move
>> V ist die vertikale Ausrichtung der Maschinen von der Seite aus gesehen.
>> H ist die horizontale Ausrichtung der Maschinen von oben gesehen.

>> Die zur Korrektur der Fehlausrichtung verwendeten FuBergebnisse sind Positionswerte im
Verhaltnis zur Referenzmaschine.
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>> Die fettgedruckten FuBtoleranzpfeile zeigen die Bewegungsrichtung und -entfernung, in die
die Maschine zu bewegen ist. Der Farbcode zeigt dariber hinaus die erreichte Ausrichttoleranz
an.
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sensALIGN 5 EX Aktualisierung der Sensor-Firmware

Aktualisierung der Sensor-Firmware auf eine neuere Version

Sie konnen die Sensor-Firmware direkt (ber das robuste Touch-Gerat aktualisieren. Wenn ein
Sensor mit einer dlteren Firmware-Version Uber Bluetooth mit dem robusten Gerat verbunden
wird, erscheint auf dem Display ein Hinweis zur Aktualisierung der Sensor-Firmware.

Do you want to update a sensor with S/N 390503467

1]

Es wird empfohlen, die Sensor-Firmware zu aktualisieren. Tippen Sie auf , um die
Aktualisierung des Sensors in die Wege zu leiten. Der nachfolgende Bildschirm zur Aktua-
lisierung der Sensor-Firmware wird angezeigt.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Do you want to update sensor 5/N 38050346 firmware from versien 1100 1,117

L © O]

Auf dem Bildschirm wird darauf hingewiesen, dass eine neuere Sensor-Firmware (Uiber das

robuste Touch-Gerat verfligbar ist. Tippen Sie auf , um den Sensor zu aktualisieren,
der per Bluetooth mit dem Gerat verbunden ist.
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SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmwane upgrade in progress 0%

B]e &

SENSOR FIRMWARE UPDATE
Sensor firmware upgrade in progress 40%

=] ¢« B

1.1 1.10

Sobald die Aktualisierung abgeschlossen ist, erscheint der nachfolgende Bildschirm.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmware update finished successfully,

' 111

Der Sensor wurde Uber das robuste Touch-Gerat auf die neuere Version aktualisiert. Tippen

Sie auf , um den Bildschirm zur Aktualisierung zu verlassen.

Die aktuelle Version der Sensor-Firmware wird unter "Sensor properties" (Sen-
soreigenschaften) angezeigt. Diese Eigenschaften lassen sich durch Tippen auf den Sen-
sorbereich (1) auf dem Messbildschirm aufrufen.
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@
T

=

Tap(®)or (Mta neasuc

INFORMATION
Serial nurnber 39050346
Angle 18
Tempaerature 27oc

Battery staius

Calibration expiry date 18.01.2021
[ sensor Fw version m
Sensor HW version 1.00
Laser SLatus Laser centered

LASER PROPERTIES

Wenn die Aktualisierung der Sensor-Firmware nicht direkt nach Erscheinen des vorhin erwahn-
ten Hinweises durchgefiihrt wird, kann das Update auch spater liber "Sensor properties" (Sen-
soreigenschaften) initiiert werden. In diesem Fall wird neben der dlteren Firmware-Version
des Sensors der Hinweis "UPDATE" (AKTUALISIEREN) angezeigt.

INFORMATION
Serial nurmber 35050346
Angle 18
Tempaerature o

Battery staius

Calibration expiry date 18.01.2021
Sensor FW version 110
Sensor HW version 1.00
Laser status Laser centered

LASER PROPERTIES

Tippen Sie auf "UPDATE" (AKTUALISIEREN), um die Aktualisierung der Sensor-Firmware zu
initiieren.

==

Hinweis

Der Hinweis zur Aktualisierung der Sensor-Firmware erscheint taglich einmal, bis das
Update der Firmware durchgefihrt wurde.

Hinweis zur Sensor- und Laserkalibrierung

=)

Hinweis
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Die Kalibrierungsgenauigkeit des Sensors und des Lasers sollte alle zwei Jahre Uberprift
werden, wie auf dem runden Etikett auf der Rlckseite der jeweiligen Komponente ange-
geben ist.

Der Sensor und der Laser sollten zur Kalibrierungspriifung und Inspektion an eine auto-
risierte PRUFTECHNIK-Servicezentrale iibergeben werden. Wenn Sie Unterstiitzung
bendtigen, kontaktieren Sie Ihren PRUFTECHNIK-Ansprechpartner vor Ort, oder besu-
chen Sie www.pruftechnik.com.

=)

Hinweis
Den Stichtag flr die nachste Sensorkalibrierung finden Sie auch unter "Sensor pro-
perties" (Sensoreigenschaften).

N YT
INFORMATION i o

Sefial nurmber 39010216

=
Angle 0.6
Temperature 2B.0°C

SENSOR LIST
Battery stalus 100%
Calibration expiry date LASER PROPERTIES
Sensol FW version 1.m
SN
Sensor HW version 1.00
XY VIEW

Laser status Laser Centened

Den Stichtag fur die nachste Laserinspektion finden Sie auch unter "Laser properties"
(Lasereigenschaften).

INFORMATION

Sefial nurnbers 39100126

o]
Angle 359.1"
Temperature 25.5°C

0%

1.00

Lager mode sensALIGN 5

XY VIEW
Lose Canteed

Falls der Stichtag fir die Kalibrierung verpasst wurde, wird dieses Datum rot her-
vorgehoben.

Der Stichtag flr die Sensor- und die Laserkalibrierung wird auch im Messprotokoll fir
die entsprechende Anlage aufgefiuhrt, wenn der Menipunkt "Alignment measurement
components" (Messkomponenten flr Ausrichtung) unter "Generating report" (Protokoll
erstellen) aktiviert ist.
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Date 20.02.2020
Resuhs as Found
Tolerances (@]

Axial clearance

[ Alignment measurement componenis Q ]

Signature

DEVICE:
Ty ROTALIGN 15uch EX Seiial fumber AS2KO0HKPCH  Fiffisare weision: 2.3

SENSOR:

Ty sensALIGN 5 EX Serial number 39050346 Calibraticn dus 18.00.2021
LASER:

Type-sensaLIGN 5 EX Sevial number 39100215 Calibration overdue: 28.04.2001%

RES_ 4545 21.02.20020 14.24.13 pd! 2102 2020 2

Wenn der Stichtag flr die Kalibrierung des Sensors und/oder des Lasers verpasst wurde und
die entsprechende Komponente per Bluetooth oder Kabel mit dem robusten Touch-Gerat ver-
bunden wird, erscheint der Hinweis auf dem Display, dass die Kalibrierung tberfallig ist.

Sensor S/N 39100018 calibration overdue

Laser S/N 39100126 calibration overdue

Tippen Sie auf , um den Hinweis zu schlieBen.
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Anhang

Aktualisierung von ROTALIGN touch EX auf eine neuere Firmware-Ver-
sion

o Laden Sie die Aktualisierungsdatei in das gewtinschte Verzeichnis auf Thren PC herunter.
B
File Haome Shate View 0
4 &> ThsPC » Downlosds w & | SesschDownlosds ]
A ] Mame - Type
| updaterom RO e

o Cuick pcoess
B Deseeyp
& Donnleads
4 Dotuments

LT T

= Pichares.
A Introduction Topics
Pichwres
ROTALIGN touch EX o =

iem i

« Schalten Sie das Tablet ein, und verbinden Sie es dann mit dem PC. Daraufhin werden
Sie gefragt, ob der Windows PC auf das Tablet zugreifen darf.

« Nachdem Sie die Meldung bestatigt haben, erscheint das Tablet im Explorer.

Wame  Ghate  Wiew (]
4+ B » ThisBC + ROTALIGH bosach EX w & earch ROTALIGH tosch £X -l
& Downicads + & Tablet
B Pocmess B T e ot o
& Pictores -

A Introduction Topecs
Pictures

ROTALIGN touch EX
Screenshets

i OneDerve

B ThapC -

1 itom e

« Doppelklicken Sie auf "Tablet", um auf die Ordner auf dem Tablet zuzugreifen.

Hems e vew [
+ o A b TREPE ¢ BOTAGNBRREY o Tibe w G | Bl Tl B
[ e—.
4 Decurmant ’ A At
= Puten
A jmissducon Togaer Frp— oo
Futaren
o =]
BOTALGN somth E6
Lrearnet
& Oratios
[Ty vteta
- o L
oA TR—

. Flgen Sie die Datei "update.rom" in den Ordner "FirmwareUpdate" auf dem Tablet ein.

update.rom

To '"ROTALIGN touch EX\Tablet\Firmwarelpdate’

]

[l Home  Share  View L]
& -t « ROTALIGH fouch EX » Tablet » Finmwarelpdate w B Search Fimmwaelipdate »

3 s e & update

B Desbtap 1;,; ’

Documents
B Downlcags l
b Muse
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. Nachdem Sie die Aktualisierungsdatei in den Ordner "FirmwareUpadte" kopiert haben,
trennen Sie die Verbindung zwischen Tablet und PC. Der folgende Hinweis erscheint:

o ooz 2oiies]
n@.rALIGNGtDUCh@ SYSTEM SETTINGS
Setial nuriber: REZJBINVPFZ
Firmware version: 2.1 (7E68) DEFALLT SETTINGS
Free memory space: 7.9GB

WRELESS
|I Firmmware update in progness. Please wait ]l
SEMSOR LIST

ABOUT
——

Hinweis

Tippen Sie NICHT auf das Gerat, und dricken Sie KEINE Tasten. Warten Sie, bis
der nachste Hinweis erscheint.

Update available.
Proceed with update.

o Tippen Sie auf , um die Aktualisierung der Firmware fortzusetzen.

Y

Hinweis

Halten Sie sich an die Anweisungen zur Aktualisierung, und bestétigen Sie alle erfor-
derlichen Installationen.

« Nach Fertigstellung der Aktualisierung erscheint ein Hinweis, dass das Tablet neu gest-
artet werden muss.
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db) PRUFTECHNIK

Dervice maeds 10 b FEAABTL

« Halten Sie die Ein/Aus-Taste kurz gedriickt. Die Symbole "Power off" (Ausschalten) und
"Restart" (Neu starten) erscheinen auf dem Display.
. Tippen Sie auf "Restart" (Neu starten). Die Aktualisierung ist nun abgeschlossen und

kann nach dem Neustart Gber die Mentoption "about" (Info) in den Kon-
figurationseinstellungen Uberprift und bestatigt werden.
[ oo 27022019185

®
R@ﬂ'ALlGN Tauch@ SYSTEM SETTINGS
Serial nurmber: REZJBINVPFZ
[Firmware version: 2.1 (7882)] DEFAULT SETTINGS
Free memary space: 7.9GB
WIRELESS

SEMSOR LIST

Dokumentation

Diese On-board Hilfe und andere relevante und zugehorige Kundendokumente werden als PDF-
Dateien im Ordner "Manuals" (Handbiicher) auf dem robusten Tablet gespeichert. Um auf die-
sen Ordner zuzugreifen, verbinden Sie das Tablet mit einem Windows PC. Erlauben Sie dem
Windows PC den Zugriff auf das Tablet, und doppelklicken Sie auf "Tablet", um auf den
gewlnschten Ordner zuzugreifen.

Homt Shane View 0
« ~ 4 > ThisPC » ROTALIGNtouch EX + Tablet v & | SesechTablet &
w
A Cuick access Dosrlad
B Deskicp
& Downloads * Wadia

4| Decuments

=1 Pi *

=] Pretures Manuals
& Ietreduction Tophes w

22 iterey
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Technische Daten — sensALIGN 5 EX Sensor

Typ
LED-Anzeigen

Schutzklasse

Schutz vor Umge-
bungslicht

Temperaturbereich

Abmessungen
Gewicht

Messbereich
Auflésung

Messrate
Genauigkeit (Durch-
schn.)

EU-Konformitat

Ex-Schutz

Elektrische Daten

Versorgungsstromkreis

Datenschnittstelle

Ausgangsstrom beider Ausgdnge gemeinsam
Ausgangsleistung beider Ausgange gemeinsam
Kennlinie der Versorgung

Zulassige auBere Kapazitat bei einer zulassigen Induk-
tivitat von Lo < 2 uH

5-Achsen-Sensor: 2 Ebenen (4 Achsen und Winkel)
2 LEDs fir Laserjustage

IP65 (staub- und spritzwasserdicht), stoBfest
Relative Luftfeuchte: 10% bis 90%

ja

Betriebstemperatur: -10°C bis 50°C

Lagertemperatur: -20°C bis 60°C

ca. 105x 74 x 53 mm

ca. 220g

beliebig, dynamisch erweiterbar (U.S. Patent 6,040,903)

1 um (Ort) und 10 pRad (Winkel)

ca. 20 Hz

> 98 %

Refer to the CE compliance certificate in www.pruftechnik.com

II 2G Ex ib IIC T4 Gb, Zone 1
Zertifikathummer: EPS 15 ATEX 1074X; IECEXEPS 15.0067X

Zum Anschluss an Versorgungs- und Datenauswertegerate
mit bescheinigten, eigensicheren und massefreien Aus-
gangsstromkreisen mit folgenden Héchstwerten:

Uo,v=6V

Uo,d = +6V

Io,v + Io,d = 215 mA
Po,v + Po,d = 1,25 W
rechteckférmig

Co = 30uF

ROTALIGN touch EX
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Innere Kapazitat des sensALIGN 5 EX Sensors Ci = 25,2 uF

Innere Induktivitat des sensALIGN 5 EX Sensors Li=0puH

Die Versorgungs- und Datenleitungen missen am Eingang des Sensors als kurzgeschlossen
betrachtet werden. Es ist darauf zu achten, dass durch die mdgliche Rickspeisung in die
Anschlussgerate keine sicherheitsrelevanten Bauteile in den Anschlussgeraten geschadigt wer-

den kénnen.

Zum Anschluss an Versorgungs- und Daten-  RF-Modul EX, Typ ALI 4.621 EX

erfassungsgerate,beispielsweise folgende
Gerate der Firma PRUFTECHNIK:
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Technische Daten — EX RF-Modul

Typ 2.4 GHz, Klasse 1, kabellose Dateniibertragung, Uber-
tragungsleistung: 100 mW; Enthalt FCC-ID POOWML-C40

Ubertragungsreichweite Bis zu 10 m mit direktem Sichtkontakt

LED-Anzeigen 1 LED fur kabellose Kommunikation
3 LEDs fir Ladezustand der Batterien

Stromversorung 2x 1,5V / Typ AA Batterien
Verwenden Sie ausschlieBlich Duracell Industrial ID1500 oder
Energizer E91
Betriebsdauer: typisch 14 Stunden (ausgehend von einem
Betriebszyklus von 50 % Messung und 50 % Standby)

Temperaturbereich Betrieb: -10 °C bis 40 °C

Schutzklasse StoBfest, staub- und strahlwasserdicht (IP 65)

Abmessungen ca. 81 x41x 34 mm

Gewicht Gewicht einschlieBlich Batterien und Kabel: ca. 133 g
EU-Konformitat Siehe EU-Konformitatserklarung unter www. pruftechnik.com
Ex-Schutz IT 2G Ex ib IIC T4 Gb, Zone 1

Zertifikathummer: IECEx ZLM 11.0009; ZELM 11 ATEX 0474
Elektrische Daten Maximale Ubertragungsleistung 282 mW
Externe Stromkreise

Schnittstellenstromkreis: In Zindschutzart Eigensicherheit Ex

(Stecker X1 Kontakte 1- ibIIC

4) Nur zum Anschluss von beschei-
nigten, eigensicheren Gera-
ten/Sensoren ohne eigene
Energiequelle

Maximalwerte: Uo =59V

Io = 200 mA

Po=1,2W

trapezformige Kennlinie
Maximal zuldssige externe Kapazitat Co = 30.64 uF
Maximal zuldssige externe Induktivitat Lo =2 puH
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Der angegebene hochstzulassige Wert fir die duBere Induktivitat
ist so definiert, dass entsprechend EN 60079-11 Abs. 10.1.5 die
Gesamtinduktivitat unter 1 % des zuldssigen Wertes ermittelt
nach Bild A.6 der EN 60079-11 liegt und somit vernachlassigbar
ist. Bei einer Kombination von auBerer Induktivitat und Kapazitat
sind daher die angegebenen max. Werte weiterhin zutreffend.

bzw. Ui=+12V

Ii = 200 mA

Pi=12W
Maximal wirksame innere Kapazitat Ci = 360 nF
Maximal wirksame innere Induktivitat Li =~ O uH

bzw. zum Anschluss an folgende Sensoren:

PRUFTECHNIK Sen- EG-Bau- IECEx Zertifikat

sortyp musterprifung

ALI 12.100 EX TUV 07 ATEX IECEx TUN
554148 08.0003

ALI 3.600-2 EX TOV 02 ATEX 1974+ —
Supplement 1

ALI 3.600 EX TUV 02 ATEX 1974 —

ALI 3.900 EX EPS 15 ATEX 1074X IECEx EPS

15.0067X
Hinweis 1. Es dirfen nur die vorgeschriebenen Batterien des Typs Dura-

cell Industrial ID 1500 oder Energizer E91 verwendet werden.
2. Die einzelne Zelle ist eigensicher. Ein Batteriewechsel inner-
halb des Ex-Bereichs ist zuldssig. Beim Umgang mit den Bat-
terien innerhalb des Ex-Bereichs ist mit der nétigen Sorgfalt
vorzugehen, um einen Kurzschluss der Batterien zu vermeiden.
3. Die Speisung und Ubertragung der Messwerte des anschlieB-
baren Gerates/Sensors erfolgt ausschlieBlich tber dieses RF-
Modul EX.
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Technische Daten — sensALIGN 5 EX laser

Typ

Stromversorgung

Schutzklasse

Temperaturbereich

Abmessungen
Gewicht
Wellenlange

Sicherheitsklasse

Sicherheitshinweis
Strahlleistung
Strahldivergenz
EU-Konformitat

Ex-Schutz

Halbleiterlaser

2x 1,5V / Typ AA Batterien

Verwenden Sie ausschlieBlich Duracell Industrial ID1500 oder Ener-
gizer E91

Betriebsdauer: 120 Stunden

IP 65 (staub- und spritzwassergeschiitzt), stoBfest
Relative Luftfeuchte: 10 % bis 90 %

Betriebstemperatur: -10 °C bis 50 °C
Lagertemperatur: -20 °C bis 60 °C

ca. 105 x 74 x 47 mm
ca. 225¢
630 - 680 nm (rot, sichtbar)

Klasse 2 gemaB IEC 60825-1:2014

Der Laser erfillt die Anfoderungen der 21 CFR 1040.10 und 1040.11
auBer bei den Abweichungen gemalB Laser Notice No. 50 vom 24. Juni
2007.

Nicht in den Laserstrahl blicken!

< 1mW

0.3 mrad

Siehe EU-Konformitatserklarung unter www.pruftechnik.com

IT 2GEx ib op is IIC T4 Gb, Zone 1
Zertifikathummer: EPS 15 ATEX 1 075; IECEx EPS 15.0068
Optische Ausgangsleistung im Fehlerfall < 35 mW

ROTALIGN touch EX
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