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Pomoc

Wstep

Ta zintegrowana pomoc zapewnia informacje wspierajgce uzytkownikéw systemu
SHAFTALIGN touch.

Korzystanie ze zintegrowanej pomocy

Dostep do wbudowanej pomocy uzyskuje sie za pomocg ekranu gtdwnego. Aby uzyskac¢ dostep
do wbudowanej pomocy, dotknij ikony ﬂ' "Home" (Strona gtéwna), a nastepnie ikony znaku

zapytania .
Dostep do pomocy kontekstowej mozna uzyskac z danego ekranu, dotykajac ikony znaku

zapytania @ znajdujacy sie na danym ekranie.
(1] 2] (4) (8]
(3)

Home screen

Thee: voeme screen is displayed whven the device is switched on. The home soreen mary iso be

sccessed by tapping B 1o e icom

S ARG T TisSPeCTs IC6M SE06S thit Tollnitg [Epoctive lLrtion
I e = (1) The "Horizontal alignment” koon Is wsed to access the herzontal allgnment
applic
Exfiera] measurvment rang .
o (2T
mrum,
o (3] Tha "vastical ai; o
Live Move screen a e .
Soft boot. * {4) The "RFID" icon is used to open assets assigned to respective RFID tags.
ast practice ® {5) The "Hew asset” oon is used to start a new asset (this may be a pump-maobor
combination].
v
Mate
Fol sty axpieiidl ot differafl agplicationd that iy inchads shall alignimest and
Sl oSt ol BT L, iy e T T,
-~
oIM 0 RES w
ﬁ = LU, - = mm i = ‘
& (8]
= 145 01490

RN
EE
7 8 9
4 5 3
1 2 | 3
155 | 295
0 n

ﬂ
Enter sensor-to-coupling center dimension then tap @-or@} m

« (1) Dotknij , aby powrdci¢ do ekranu startowego.

o (2) Dotknij , aby powrdcic.

o (3) Dotknij , aby przejsc do strony poczatkowej tej wbudowanej pomocy.
o (4) Dotknij , aby przejs¢ dalej.

o (5) Dotknij , aby wyszukac¢ tekst we wbudowanej pomocy. Zostanie wyswietlone
pole wyszukiwania waz z klawiaturg ekranowa.

SHAFTALIGN fouch 9



Pomoc

o (6) W catej wbudowanej pomocy wykorzystano miniatury obrazéw. Dotknij miniatury
obrazu, aby go powiekszyc.
Aby pomniejszy¢ obraz i kontynuowac, dotknij powiekszonego obrazu.

o (7) Strzatka ukrywania panelu nawigacyjnego jest wykorzystywana do ukrywania
pozycji menu nawigacyjnego. Dotknij strzatki, aby ukry¢ lub wyswietli¢ pozycje menu
nawigacyjnego.

» (8) Ta ikona pomocy zalezna od ekranu jest wykorzystywana do dostepu do pomocy
kontekstowej.

=)

Uwaga

Zaleca sie przewiniecie do dolnej czesci strony, aby uzyska¢ dostep do innych
powigzanych tematow, czesto uzywanych we wbudowanej pomocy.

Dokumentacja

=)

Uwaga

Niniejsza zintegrowana pomoc i inna istotna i powigzana dokumentacja uzytkownika
jest zapisana w plikach formatu PDF w folderze "Manuals" (Instrukcje uzytkownika) w
tablecie przemystowym. Aby uzyskac¢ dostep do tego folderu, podtacz tablet
przemystowy do komputera z systemem Windows. Udzieli¢ komputerowi z systemem
Windows prawa dostepu do tabletu przemystowego, a nastepnie podwdjnie klikngé
"Tablet", aby wejs¢ do wtasciwego folderu.

e R ®

- * B am » ThisPC » SHAFTALIGH touch » Tablet v O t o

# Cuick access FirmwarelUipdate
[ Desiacp

HMarwals

Madia
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Pomoc

Komponenty

Gtéwnymi elementami pomiarowymi stuzgcymi do osiowania watdéw sg: tablet przemystowy,
czujnik i odbtysnik.

Tablet przemystowy

(== =y

SHAFTALIGN fouch
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Pomoc

(1) Przycisk Power (Zasilanie) — do wtgczania tabletu przemystowego.
Nacisnij i przytrzymaj przycisk wtgczania do momentu wtgczenia tabletu.

(2) Kamera z przodu

(3) Czujnik natezenia swiatta

(4) Gtosnos¢ w doét (informacja ponizej)

(5) Pasek (po obu stronach urzadzenia)

(6)Kamera z tytu

(7)Migajaca dioda LED

(8)Sktadany statyw — pozwalajacy zawiesi¢ urzadzenie na listwie lub potozy¢ pod katem
(9)Lokalizacja anteny komunikacji bliskiego zasiegu (Near Field Communication, NFC)
(10)Zderzak ochronny

(11)Wielofunkcyjne ztqcze USB typu B - do tadowania tabletu przemystowego lub
podtaczania do pomocniczego sprzetu takiego jak komputer.

(12)Pasek magnetyczny - pozwalajacy zawiesic¢ urzadzenie na dowolnej powierzchni
magnetycznej

=)

Uwaga

Jedyng aplikacjg uruchomiong na tym tablecie przemystowym jest Shaft Alignment
(aplikacja do osiowania watu) i pracuje ona wytacznie w trybie orientacji poziomej. Na
tym tablecie nie mozna instalowac¢ zadnych dodatkowych aplikacji.

Zrzuty ekranu mogg by¢ wykonane w urzadzeniu poprzez nacisniecie rownoczesne
przycisku 1i 4.

Jezeli urzadzenie sie zawiesi lub nie odpowiada, nalezy rowniez nacisna¢ przyciski 1 i 4
przez 7 sekund i urzadzenie sie zrestartuje.

Obstuga tabletu przemystowego odbywa sie przez dotykanie i przesuwanie palcem ekranu
dotykowego. Tablet mozna wtaczy¢, naciskajac i przytrzymujac przycisk zasilania (1).
Urzadzenie mozna wytaczy¢, naciskajac i przytrzymujac przycisk zasilania (1). Na ekranie
pojawiajg sie dwa okna dialogowe.

12
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Dotknij ikony "Power off" (Wytaczenie zasilania), aby wytaczyc¢ tablet przemystowy.
Aplikacje Shaft mozna wzbudzi¢, a urzadzenie mozna przetaczy¢ w tryb uspienia, dotykajac

I
ikony wytaczenia zasilania [O] pojawiajacej sie na ekranie gtéwnym.

Cutit kidel Towsr Pump 234 - 1642

RFID Asat park

s
B |
]

i
g
i

Na wyswietlaczu pojawia sie okno dialogowe, ktére wymaga potwierdzenia, aby przejs¢ do
trybu uspienia.

Do you really want to go to sleep mode?

210

Dotknij , aby potwierdzi¢ wybor.

Interfejs urzadzenia

SHAFTALIGN fouch 13
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Wielofunkcyjne ztaqcze tabletu przemystowego (11) stuzy do tadowania urzadzenia i

podtgczania go do komputera. Po podtgczeniu do komputera mozna przesytac¢ dane z tabletu

lub wykonywac aktualizacje firmware’u urzadzenia.

tadowanie akumulatora

Akumulator nataduj przed pierwszym uzyciem tabletu przemystowego lub, gdy tablet nie jest

uzywany przez dtuzszy okres.

Nalezy uzywac wytgcznie dostarczonej fadowarki i odpowiedniego gniazda USB C do kabla
USB A.

&

¥e)

Podtgcz koniec standardowego kabla USB A (1) do dostarczonej tadowarki USB.

/.

W16z koniec kabla USB A (2) do wielofunkcyjnego ztgcza tabletu przemystowego.
Podtacz tadowarke USB do gniazda sieciowego.
Po petnym natadowaniu akumulatora odtacz tadowarke od tabletu przemystowego, a

nastepnie odtacz tadowarke od gniazda sieciowego.

Poziom natadowania akumulatora jest wskazywany na ikonie zasilania (1) w prawym
goérnym rogu wyswietlacza.

©
@
®@

Configuration

(1]

IKI\

/

14
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Czujnik i odbltysnik sensALIGN 3

Czujnik sensALIGN 3

Czujnik jest wyposazony w zintegrowang funkcje Bluetooth oraz detektory pozycji,

ktory wykonuje pomiar doktadnego potozenia wigzki laserowej w czasie obrotow

watow. Czujnik zawiera rowniez inklinometr elektroniczny do pomiaréw obrotow

watu. Pétprzewodnikowa dioda laserowa emituje promien czerwonego sSwiatta

(dtugosc fali 630-680 nm), ktéry jest widoczny, gdy na swojej drodze napotka powierzchnie
przeszkody. Emitowana wigzka lasera klasy 2 ma $rednice okoto 5 mm (3/16").

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

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

Czujnik zasilany jest za pomocg wewnetrznego akumulatora litowo-jonowego 3,7 V 5 Wh.
Wiaczy¢ czujnik, naciskajac przycisk wigczania/wytaczania. Czerwona dioda LED zaswieca sie
po wiaczeniu czujnika.

Czujnik jest wytgczany przez nacisniecie i krotkie przytrzymanie jego wigcznika/wytgcznika
do momentu zgasniecia diod LED.

A\

OSTRZEZENIE
Po witaczeniu czujnika emitowana jest wigzka lasera. NIE PATRZ w kierunku wigzki
laserowej!

Ponizsze ilustracje przedstawiajq zaréwno przednig jak i tylng strone czujnika.

1: Dioda stanu wigzki laserowej i fadowania akumulatora; 2: Dioda LED wtgczenia
lasera/komunikacji Bluetooth; 3: Wigzka laserowa; 4: Odporna na zarysowania soczewka; 5:
Ostona przeciwpytowa czujnika; 6: Obudowa IP 65; 7: Pokretto blokujace; 8:
Wigcznik/wytacznik; 9: Port mikro USB

A\

PRZESTROGA

SHAFTALIGN fouch 15
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Pod zadnym pozorem nie nalezy usuwac szesciu $rub z tbem na klucz torx z obudowy,
poniewaz spowoduje to uniewaznienie catej gwarancji.

Diody LED czujnika

Wiaczenie Swieci na czerwono przez Zaswieca sie na niebiesko na
1 sekunde, a nastepnie na czerwono 1 sekunde, a nastepnie kontynuuje
lub zielono (w zaleznosci od miganie na czerwono (wskazujac
pojemnosci akumulatora) przez emisje lasera).

kolejng sekunde, a nastepnie miga
na czerwono.

Status wigzki Miga na czerwono, gdy laser jest Po nawigzaniu komunikacji Bluetooth
laserowej WYLACZONY (OFF). miga na niebiesko jeden raz, potem
Miga na pomaranczowo, gdy laser trzy razy na czerwono (sygnalizujac
znajduje sie w pozycji KONCOWEJ emisje lasera). Ta sekwencja sie
(END). powtarza.
Miga na zielono, gdy laser jest
wysrodkowany lub znajduje sie w
pozycji 'laser OK'.

tadowanie Szybko miga na zielono podczas
szybkiego tadowania (0-90%)
Miga powoli na zielono, gdy poziom
natadowania jest wiekszy niz 90%
Swieci na zielono, gdy poziom
natadowania wynosi 100%

tadowanie czujnika

Czujnik mozna tadowac za pomocg zasilania sieciowego lub komputera.

=)

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

16 Wersja:2.3
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Dostarczone mikro USB jest wykorzystywane do tgczenia Zzrodta tadowania z czujnikiem.

Odbtysnik

Odbtysnik jest zamontowany zawsze na wale lub statym sprzegle maszyny do przesuwania.
Odbija on wigzke lasera z powrotem na pozycje czujnika w miare obracania watéw. Dzwignia
blokujgca obraca sie na pozycje pozioma, kierujac sie do przodu i ustalajac odbtysnik na
miejscu na stupkach uchwytu. Odbtysnik jest regulowany przez zmiane jego pozycji pionowej i
kata w poziomie (za pomocg s$rub radetkowanych) tak, ab wigzka odbijata sie i byta kierowana
z powrotem bezposrednio na czujnik sensALIGN 3.

Odbtysnik nalezy utrzymywac w czystosci. Uzyj dostarczonej szmatki do czyszczenia
soczewek lub pedzelka do odkurzania drobnego pytu np. takiego jak zwykle stosowane do
czyszczenia innych urzadzen optycznych.

SHAFTALIGN fouch 17
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1: Dzwignia szybkiego zwalniania; 2: Pokretto regulacyjne kata poziomego; 3: Pryzmat 90°;
4: Manipulator tarczowy pozycji w pionie; 5: Znak pomiaru = $rodek stupkdéw; 6: Stupek
nosny (nie jest czescig odbtysnika); 7: Ostona przeciwpytowa odbtysnika

A

PRZESTROGA

Nalezy unikac ich intensywnego polerowania. Pozwoli to zachowac¢ antyrefleksyjne

powtoki. Gdy odbtysnik nie jest uzywany, jego ostona przeciwpytowa powinna by¢
zatozona.

Etykiety czujnika i odbtysnika

Etykiety stosowane do przekazywania informacji o bezpieczenstwie lasera oraz innych
informacji ogdlnych sg zamocowane na obudowach elementow systemowych.

o (1) Etykieta z symbolem zagrozenia wigzka laserowg jest umieszczona z przodu
czujnika.

o (2) Z tytu czujnika sensALIGN 3 znajduja sie trzy etykiety. Gorna etykieta wskazuje
zagrozenie wigzkag laserowg. Dolna etykieta zawiera identyfikacje czujnika, informacje
dot. powigzanego z nim certyfikatu oraz informacje o utylizacji. Okragta etykieta
kontroli kalibracji wskazuje date uptywu waznosci kalibracji; czarna strzatka wskazuje
miesigc uptywu waznosci kalibracji. Rok jest podany na $rodku etykiety. Na trzech
etykietach znajduje sie nastepujacy tekst:

LASER RADIATION (PROMIENIOWANIE LASERA)

DO NOT STARE INTO BEAM (NIE KIERUJ WZROKU W STRONE WIAZKTI)
CLASS 2 LASER PRODUCT (PRODUKT LASEROWY KLASY 2)

P<1mW, A=630-680 nm

IEC 60825-1:2014

18 Wersja:2.3
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Spetnia normy 21 CFR 1040.10i 1040.11 z wyjatkiem odstepstw wynikajacych z
dokumentu Laser Notice No. 50 z 24 czerwca 2007 roku.

Typ ALI 21.901 PRUFTECHNIK GmbH
85737 Ismaning

Nr ser.: 2191 XXXX www.pruftechnik.com
Niemiecka produkcja

Data MM-RRRR MM-RRRR

HWS

IC: 5123A-BGTBT121
ID FCC: QOQBT121
Zawiera akumulator litowo-jonowy 3,7 V 5 Wh
R 209-J00171
MSIP-CRM-BGT-

BT121
« (3) Powyzsza etykieta jest umieszczona z tytu odbtysnika
Na etykiecie znajduje sie nastepujacy tekst:

Nr ser.: XXXX XXXX Otwarcie
obudowy
spowoduje
nieprawidtowg

Typ ALI 5.110 regulacje i
uniewazni
gwarancje

HW 1.XX

Wyprodukowano w Niemczech 0 0574 0081 PRUFTECHNIK AG
D-85737
Ismaning

SHAFTALIGN fouch 19
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Ekran gtowny

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

mozna réwniez uzyskac przez dotkniecie ikony "Home" (Ekran gtéwny) @

(@) 16 15(2)

Dotkniecie odpowiedniej ikony umozliwia dostep do nastepujacych funkcji:

o (1) Ikona "Horizontal alignment" (Wyréwnanie w poziomie) pozwala uzyskac dostep do
aplikacji Wyréwnanie w poziomie.

=)

Uwaga
Jesli zasob jest otwarty obok ikony aplikacji o wykonania pojawi sie znak
zaznaczenia.

® O
o]
4| 2 | O

Boltfoct

[l
@

{

L nad Configaratian

® @

i

o (2) Ikona "Soft foot" (Kulawa tapa) stuzy do uzyskiwania dostepu do pomiaru stanu
kulawej tapy.

o (3) Ikona "Vertical alignment" (Wyréwnanie w pionie) pozwala uzyskac dostep do
aplikacji Wyrownanie w pionie. Jezeli ta ikona jest nieaktywna, dotknij ikony "New
asset" (Nowy zasdb) (5), aby aktywowac ikone osiowania w pionie.

o (4) Ikona "RFID" stuzy do otwierania zasobow przypisanych do odpowiednich
znacznikow RFID.

o (5) Ikona "New asset" (Nowy zasob) stuzy do utworzenia nowego zasobu (moze by¢ to
kombinacja pompa-silnik).

==

Uwaga
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Dla dowolnego otwartego zasobu moga byc realizowane rézne zastosowania,
ktore mogg obejmowac osiowanie watéw oraz pomiar kulawej fapy.

« (6) Ikona "Camera" (Kamera) pozwala uzyskac dostep do wbudowanej kamery.

« (7) Tkona "Asset park" (Park zasobdw) stuzy do wyswietlenia wszystkich zapisanych
zasobow i szablondw.

« (8) Ikona "Resume" (Wzndéw) stuzy do wznowienia ostatniego otwartego zasobu (pod
warunkiem, ze zostat zapisany), po wtaczeniu systemu.

« (9) Ikona "Gallery" (Galeria) stuzy do wyswietlenia wszystkich obrazéow pozyskanych w
aplikacji Shaft (Wat).

« (10) Ikona "Upload" (Przekaz) stuzy do zapisywania plikow pomiaréw zasobow na
dysku w chmurze.

« (11) Ikona "Download" (Pobierz) stuzy do otwierania plikdw pomiaréw zasobow z dysku
w chmurze.

« (12) Ikona "Configuration" (Konfiguracja) stuzy do konfigurowania ustawien aplikacji
Shaft (ustawienia obejmujg jezyk, date, czas, ustawienia domysine) oraz uzyskiwanie
dostepu do wbudowanych funkcji tacznosci mobilnej. tacznos¢ mobilna zapewnia
urzadzeniu dostep do funkcji chmury, ktére pozwalajg na bezprzewodowe udostepnianie
plikow.

« (13) Ikona "Back" (Wstecz) umozliwia powrdt do poprzedniego ekranu.

o (14) Ikona "Power-off" (Wytgcz zasilanie) stuzy do przetaczania tabletu przemystowego
w tryb uspienia.

« (15) Ikona "Flashlight" (Latarka) stuzy do wtgczania/wytaczania diody LED latarki
tabletu przemystowego.

« (16) Ikona "Help" (Pomoc) pozwala uzyskac dostep do wbudowanego pliku pomocy.
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Konfiguracja

Ikona konfiguracji umozliwia uzyskanie dostepu do nastepujgcych ustawien i elementow:

o W 'System settings' (Ustawienia systemu) mozna skonfigurowac¢ nastepujace elementy:

(oo 206 20001
™ Language English
SYSTEM SETTINGS
| Date 18.06.2019
) Tirme 14:43 DEFMAT SETTINGS
©5 Time zone (UTC+01:00) Amsterdam, Berlin, Bern, Ro_.
. = WHRELESS
* | Animation stale )
5] Aute brightness 3
SEMSOR LIST
I Prefemed results view 20 or 30 El
Power cplions Standard mode ABOUT

> Language (system language) (jezyk systemowy); > Date (Data); > Time (Godzina);
> Time zone (Strefa czasowa);

> Animation state (Stan animacji) - do zmiany przejscia miedzy ekranem wymiardéw,
pomiaru i wynikéw. Dostepne sg dwie opcje - przejscie szybkie i standardowe. Jesli
opcja "Animation state" (Stan animacji) jest wigczona, przejscie pomiedzy ekranami
jest ustawione na standardowe i dlatego jest dostrzegalne. Jesli jest wytgczona,
przejscie jest szybkie.

> Auto brightness (Automatyczna jasnos$¢) - do regulacji jasnosci na urzgadzeniu
dotykowym. Jesli opcja "Auto brightness" (Automatyczna jasnos¢) jest wigczona,
jasnos¢ wyswietlacza jest regulowana automatycznie. Jesli jest wytgczona, jasnosc
wys$wietlacza moze by¢ dostrojona recznie za pomocg przeciggniecia suwaka jasnosci w
lewo lub w prawo.

[Cms 206 200 s ]
" Language English
SYSTEM SETTINGS
= Date 18.06.2019
) Tirme 14:53 DEFMAT SETTINGS
©5 Time zone (UTC+01:00) Amsterdam, Berlin, Bern, Ro_.
. = WIRELESS
¢ Animaticn state )
« 1 Auto brightness
SEMSOR LIST

O

5] Preferred results view 2D o 3D o ABOUT

Power oplions Standard mode _

> Preferowany widok wynikéw w 2D lub 3D

> Power options (Opcje zasilania) - wykorzystywane do zarzadzania zuzyciem energii
na urzadzeniu dotykowym. Cztery dostepne tryby zasilania to: "Standard" (wyswietlacz
$ciemnia sie po 10 minutach i przechodzi w tryb uspienia po 20 minutach), "Maximum"
(Maksimum) (brak sciemniania i brak trybu uspienia), "Presentation (Prezentacja)
(wyswietlacz $ciemnia sie po 1 godzinie, ale nigdy nie przechodzi w tryb uspienia) i
"Minimum" (wyswietlacz Sciemnia sie po 3 minutach i przechodzi w tryb uspienia po

5 minutach). Aby wyjsc¢ z trybu uspienia, nacisnij przycisk zasilania.

« 'Opcja 'Default settings' (Ustawienia domysine) stuzy do ustawiania jednostek dtugosci,
kata i temperatury oraz domysinej $rednicy. Jest to réwniez stosowane do ustawiania
liczby punktéw pomiarowych zegara aktywnego wymaganych do uzyskania wynikow.
Mozna ustawi¢ od 3 do 5 punktéw. Mimo, ze do uzyskania wynikéw wymagane minimum
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wynosi 3 punkty, zaleca sie pobranie maksymalnej dostepnej liczby punktéw.
Automatyczne pobieranie odczytédw po uzyskaniu stabilizacji oraz typ tolerancji mozna
ustawi¢ w sekcji 'Default settings' (Ustawienia domysine).

[ oo 11 0s20000787]
[+, Units 0.07 mm
SYSTEM SETTINGS
A Coupling angle unit degrees
'-__ Temperature unit Celsius DEFALLT SETTINGS
(7} Default diameter 100 mirn
WRELESS
(L Defavht RPM 1800
&1, Take points automatically after stabilization (§)
SEMSOR LIST
(L) Default 1olerance type Combinad 50 Hz & 60 Hz
4% Active Clock paints limit 4 points ABOUT

=)

Uwaga

W przypadku korzystania z jednostek metrycznych rozdzielczo$¢ wielkosci
fizycznych uzywanych w urzgdzeniu moze by¢ ustawiona na dwa (0,01 mm) lub
trzy (0,001 mm) miejsca po przecinku. Ta precyzja pomiaru jest dostepna na
ekranach "Measurement" ("Pomiar"), "Results" ("Wyniki") i "Live Move" ("Ruch na
zywo"). Na ekranie "Dimensions" ("Wymiary") uzywane sa tylko dodatnie liczby
catkowite.

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

. Po wtaczeniu opcja 'Wireless connection' (Potaczenie bezprzewodowe) stuzy do

potaczenia tabletu przemystowego z dostepnymi sieciami Wi-Fi.
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T
HETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection
DEFALLT SETTINGS
WIRELESS
BEMEOR LIST
ABOUT
NETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection O
s PTOffice al Connected

DEFALALT SETTINGS
CM2.4 il
FC Bayern il WIRELESS
PT Guist il

SEMSOR LIST
PTLean al
o ABOUT

CM5.0 ~

DIRECT-00DEISMWSN1 6-032msE ot

Uwaga

Tablet przemystowy mozna potgczy¢ wytgcznie z sieciami Wi-Fi, ktére nie
powodujg otwierania osobnych okien przegladarki internetowej w celu
zalogowania.

« Opcja "Sensor list" (Lista czujnikow) umozliwia wyswietlenie wszystkich dostepnych

czujnikow.
E T T
(8] oceviceTvRE BTS/MH CONMECTION  VISIBLE
SYSTEM SETTINGS
B sensALIGN 3 55500596 Bluetooth .
zensALIGH 3 33060468 Bluetooth
DEFAILT SETTINGS
WIRELESS
SEMSOR LIST
ABOUT

« Na ekranie "About" (O programie) wyswietlany jest numer seryjny, wersja
oprogramowania sprzetowego (firmware’u) aplikacji oraz dostepna ilo$¢ pamieci.
Dostep do odpowiednich informacji dotyczacych licencji wolnego i otwartego
oprogramowania (GMU GPL) mozna uzyskac, dotykajac "Licences" (Licencje) (1).
Uwaga: Licencje s dostepne tylko w jezyku angielskim.
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SHAFTALIGN®

Serial number:
Firmweare version:
Free memory space:

PRUFTECHNIK Dieter Busch GmbH

Oskar-Messter-Str. 19-21
B5737 Ismaning
Germany

wwow, pruftechnik.com

RSZKCOHKPCH
2.3 (106858)
53GB

SYSTEM SETTINGS
DEFALLT SETTINGS
WIRELESS
SEME0R LIST

ABOUT
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Wbudowana kamera

Dotknij ikony 'Camera' (Kamera) , aby uzyska¢ dostep do funkcji.

ol o -c

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

o (1) Ustawienia kamery do zdje¢ wewnatrz pomieszczen, na zewnatrz budynku i w nocy,
tacznie z automatycznymi ustawieniami oswietlenia - dotknij wiasciwej ikony
ustawienia oswietlenia (lampa btyskowa moze zosta¢ wiaczona lub wytgczona; tryb Auto
stuzy do ustawienia automatycznych ustawien oswietlenia).

« (2) Dotknij @ ikony "Take picture" (Zréb zdjecie), aby zrobi¢ zdjecie obiektu
wyswietlonego na ekranie.

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

« (4)0Obiekt do sfotografowania
@ scic
o (5)Dotknij k_/', aby powraocic¢ do ekranu startowego.
« (6)Dotknij @, aby przetaczyé pomiedzy kamerami skierowanymi do przodu i tytu.

Galeria

GALLERY

02.07.2019

;_-
1l

G 8 o

Aby przejrze¢ wszystkie obrazy zapisane w galerii, dotknij ekranu, a nastepnie przeciagnij
palcem w gore lub w dét. Wszystkie obrazy sg wyswietlane w formie miniatur.

Mach-Prop-00
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« (1) Dotkniecie 2 powoduje powrdét do ekranu ustawien obrazu, ktéry mozna
wykorzystaé do sfotografowania obiektu.

« (2) Dotkniecie powoduje otwarcie ekranu gtdwnego.
« (3) Dotknij dowolnej miniatury, aby wyswietli¢ obraz w petnej skali.

Obrazy z galerii mozna usung¢, dotykajac zadanego obrazu. Pojawia sie on w petnej skali i
mozna go wowczas usunac, dotykajac ikony kosza (1).

Obrazy w galerii mozna przewing¢ za pomoca ikon strzatek 2/3.

=)

Uwaga

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

Tablet przemystowy wykorzystuje te technologie automatycznej identyfikacji w celu
wykonywania nastepujacych czynnosci:

« rozpoznawania zasobdow (maszyn) do wyréwnania w osi;

. wprowadzania odpowiednich zasobdow (maszyn) bezposrednio do urzadzenia;

« automatycznego przechowywania danych i wynikéw prawidtowego zasobu (maszyny).

Przypisywanie zapisanego zasobu (maszyny) do znacznika (tagu)
RFID

Na ekranie gtdbwnym dotknij ikony "Asset park" (Park zasobdow) n , aby wyswietli¢ zapisane
zasoby.

ASSET LIS TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME ~ STATUS

L0123 13.08.2019 05:54

Asset 2123 12.08.2019 08:10
Dnm.nage Pump 255 [1] 12.08.2013 0557

Drainage Pump D223 12.08.2019 05:03

OHF-232 08.08.2019 1250 i

MFeet |l] 26.07.2019 D6:04

% b . .

Dotknij zasobu [1], ktory ma zostac przypisany do znacznika RFID, a nastepnie dotknij ikony
RFID [2].

RECORDING TO RFID TAG

Place device near RFID tag and wait until data is wittén on the RFID tag

Umiesc tablet przemystowy w taki sposéb, aby jego wbudowany modut anteny NFC znajdowat
sie mozliwie najblizej znacznika RFID (w odlegtosci mniejszej niz centymetr).

28 Wersja:2.3



Pomoc

« (1) Symbol anteny do komunikacji bliskiego zasiegu (Near Field Communication - NFC)

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

RECORDING TO RFID TAG

Data writhen into RFID chip

)0 &

Dotknij , aby zamkna¢ ekran.
=)

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

Otwieranie zasobu przypisanego do znacznika RFID

: ees)
Na ekranie gtdwnym dotknij ikony "RFID" laro),

READING FROM RFID TAG

Place device near RFID tag and wait unil data are read from RFID chip
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Umiesc tablet przemystowy w taki sposéb, aby jego wbudowany modut anteny NFC znajdowat

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

READING FROM RFID TAG

Do you want 1o open “Drainage Pump 2557 asset?

Nazwa zasobu wyswietlona na ekranie. Dotknij ikony osiowania watu [1], aby uruchomic¢

aplikacje.

~ RES
‘ﬁ Ft 1@ T 50!

&
=y

=)

Uwaga
Niemniej jednak, jesli w znaczniku RFID nie zapisano zadnych danych, wyswietlony
zostaje komunikat o ich braku.

et park

=
Galiary

mm

| -0 @

(©]0

Dotknij , aby otworzy¢ plik danych pomiarowych.

|

O e

DIMENSIONS

30

Wersja:2.3



Pomoc

Korzystanie z dysku w chmurze

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

=)

Uwaga
Transfer zasobow za posrednictwem ARC 4.0 wymaga nawigzania potaczenia
bezprzewodowego pomiedzy tabletem przemystowym a siecia.

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

TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME A~ STATUS

12 28.08.2019 18:31

Tawer Min 28082019 16:03

= Tower Pump 234 ‘] 28.08.2019 13:40 l

D) alelels - EHNEH

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

Pobieranie zasobu z dysku w chmurze

W widoku "Exchange" (Wymiana) aplikacji ARC 4.0 przeciggnac¢ zadany zaséb i upusci¢ w
okienku "Name" (Nazwa). Zasob wyswietlony zostaje ze statusem "ready" (gotowy).

Na ekranie gtdwnym urzadzenia dotykowego dotknij ikony "Download" (Pobierz) (b
Wybrany zaséb zostanie wyswietlony w parku zasobow (1).

Canment sxset -

1™y
S

...... p— -
Salt foot
=
Vartoslshgmmet canes
e N
(% )
&)
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Dotknij ikony "Asset park" (Park zasobdéw) [_\ﬁ , aby otworzy¢ zaséb na tablecie
przemystowym.
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Elementy montazowe

Uchwyty montazowe

=)

Uwaga

System jest dostarczany z catkowicie ztozonymi uchwytami, a takze z juz
zamontowanymi czujnikiem sensALIGN 3 i odbty$nikiem. W tym przypadku, uchwyt
mocujacy czujnik jest instalowany na wale po lewej stronie sprzegta lub na piascie
sprzegta sztywnego po lewej stronie (zwykle w przypadku maszyny stacjonarnej). W
tym przypadku, zespdét uchwytu mocujacy odbtysnik jest instalowany na wale po prawej
stronie sprzegta lub na piascie sprzegta sztywnego po prawej stronie (zwykle w
przypadku maszyny ruchomej).

Uchwyty zainstaluj z kazdej strony sprzegta lub na piastach sprzegta sztywnego w tym samym
potozeniu rotacyjnym.

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

A

PRZESTROGA

Upewnij sie, ze uchwyty sg dobrze przymocowane do powierzchni, na ktérych sg
mocowane! Nie nalezy korzystac¢ z wtasnych uchwytéw mocujacych ani modyfikowac
konstrukcji oryginalnych uchwytéw firmy PRUFTECHNIK (na przyktad nie nalezy uzywac
stupkow podpierajacych dtuzszych niz te, ktére sa dostarczone wraz z uchwytem).

« (A) Kotek kotwigcy

« Wybierz najkrotsze stupki podpierajace umozliwiajace przechodzenie wigzki lasera nad
lub przez sprzegto. Stupki nosne widéz w uchwyt.

. Zamocuj na swoim miejscu przez dokrecenie $rub szesciokatnych znajdujgcych sie po
bokach ramy uchwytu.

« Umiesc uchwyt na wale lub sprzegle, owin tancuch wokot watu i przeciggnij przez drugag
strone uchwytu: jesli wat jest mniejszy niz szeroko$¢ ramy uchwytu, tafncuch nalezy
przetozy¢ od wewnetrznej strony uchwytu, jak pokazano na schemacie; jesli wat jest
wiekszy niz szeroko$¢ uchwytu, tancuch nalezy przetozy¢ od zewnetrznej strony
uchwytu.

« tancuch uchwy¢ swobodnie na kotku kotwigcym (A).

o Obrdéc¢ srube radetkowang uchwytu w celu przykrecenia konstrukcji do watu.
o Zepnij luzny koniec tancucha z samym tancuchem.
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W tym momencie uchwyt powinien by¢ prawidtowo zamocowany na wale. Nie nalezy naciskac
na uchwyt lub ciggna¢ go, aby sprawdzi¢, poniewaz mogtoby to obluzowac jego mocowanie.

Aby usung¢ uchwyty, poluzuj $srube radetkowang, a nastepnie usun tancuch z kotka
kotwigcego.

Instalacja czujnika i odbtys$nika laserowego

Instalowanie czujnika

. Zamocuj czujnik na stupkach noénych uchwytu zamocowanego na wale lewej maszyny
(zwykle maszyny stacjonarnej) — patrzac od strony zwyktego miejsca pracy. Upewnij
sie, ze z6tte pokretta sg wystarczajaco poluzowane, aby mozna byto nasuna¢ obudowe
na stupki nosne. Zanotuj ustawienie czujnika. Port mikro USB musi znajdowac sie na
gorze.

« Zacisnij czujnik na stupkach nosnych, dokrecajac zo6tte pokretta. Upewnij sie, ze wigzka
lasera moze przechodzi¢ nad lub przez sprzezenie i nie jest zablokowana.
Zachowaj ostroznos¢, aby nie dokreci¢ nadmiernie zéttych pokretet blokujacych.
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Instalowanie odbtysnika

. Zamocuj odbty$nik na stupkach podpierajacych uchwytu zamocowanego na wale prawej
maszyny (zwykle maszyny ruchomej) — patrzac od strony zwyktego miejsca pracy.

(L) Dzwignia

Zo4tte pokretto z przodu odbty$nika umozliwia regulacje poziomego kata odbitej wigzki
lasera. Przed zamontowaniem odbty$nika upewnij sie, ze to pokretto jest wysrodkowane
tak, aby zapewni¢ pézniej maksymalny zakres regulacji. Poziom dotu pokretta nalezy
wyrownac ze znakiem strzatki na obudowie odbtysnika.

(M) Znak strzatki
Dopasuj wysokosc¢ z6ttego pokretta w przyblizeniu do czubka strzatki

« Przekrec¢ szybko zwalniang dzwignie po stronie obudowy odbtys$nika, a nastepnie nasun
odbtys$nik na stupki prawego uchwytu. Przesun dzwignie z powrotem do jej poziomej
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pozycji, aby zamocowac odbtysnik na stupkach.

Zaréwno czujnik jak i odbty$nik muszg znajdowac sie na tej samej wysokosci, mozliwie
najmniejszej, ale na tyle duzej, aby wigzka mogta oming¢ kotnierz sprzezenia. Oba te
elementy powinny réwniez wizualnie wydawac sie obrotowo wyréwnane wzgledem siebie
nawzajem.

W niektérych przypadkach, jesli sprzegto jest wystarczajaco duze, Sruba sprzezenia moze
zostac¢ wyjeta i wigzka lasera bedzie przechodzita przez otwoér na Srube.

W celu ostatecznego wyregulowania w razie potrzeby lekko poluzuj uchwyty, a nastepnie
obradc¢ je i ponownie przykrec.
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Enter distance between sensor and prism then tap (D “

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

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

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

przycisku 'Next' (Dalej) m, aby przejs$¢ do wprowadzania kolejnego wymiaru. Wymiary
mozna wpisywac tylko wtedy, gdy pole wymiardow jest podéwietlone na zielono.

=)

Uwaga

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

Wartosc srednicy sprzegta mozna okresli¢ przez wprowadzenie zmierzonego obwodu
sprzegta i podzielenie wartosci przez = (pi) (= 3,142). Na przyktad 33"/= = 10,5";

lub 330 mm/n = 105 mm

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

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

Po wpisaniu wszystkich wymaganych wymiardw zostanie wyswietlona ikona 'Measure'
-~

13

(Pomiar) L

o RES
A 2 @ B N mm
L]

185 01490
85

G
DIMEMNSIONS

Enter front foot-to-back foot dimension then tap () or 8 @
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-~
1} , . .
Dotknij pozycji , aby przejsc¢ do pomiaru.
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Wiasciwosci maszyny

Dostepne s nastepujace realistyczne grafiki maszyny:

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

Motor T

MAALHINE COLOR
THERMAL GROWTH

Przeciggnij widok karuzeli maszyn w gére lub w dét i wybierz zadang maszyne. Umie$c
wiasciwg maszyne w srodku karuzeli, a nastepnie dotknij pozycji , aby potwierdzi¢
wybor i wréci¢ do ekranu wymiarow.

Przetqczanie

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

Motor

MACHINE COLOR
THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Kolor maszyny

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

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

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

nastepnie dotknij pozycji O , aby potwierdzi¢ wybdr i wréci¢ do wymiaréw maszyn
wyswietlanych we wtasciwych kolorach.

Rozszerzalnosc cieplna

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

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

[ o e e 2019 0aE]
THERMAL GROWTH mm i &
Thermal growth enabled:
| -
v H
THERMAL GROWTH
0.00 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 transier, @

Wartosci rozszerzalnosci cieplnej mozna wprowadzi¢ dopiero po zdefiniowaniu tap maszyny.
Aby wpisac¢ okreslong wartos¢ rozszerzalnosci cieplnej dla danej pozycji tapy, dotknij
odpowiadajace jej pole wartosci, a nastepnie wprowadz warto$¢ rozszerzalnosci cieplnej z

uzyciem klawiatury ekranowej. Przetaczaj kolejno pola wartosci za pomocg pozycji
Alternatywnie dotknij pozycji zadanej tapy.
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THERMAL GROWTH mm all2

49 CALCULATOR

Thermal growth enabled: E (@]

i [

/ *

— s~

:Iwo\\oTH

+
8
5
0.20 -0.11 0.01 E ;

Thesrmial growth is the tendency of matter changing in volume in respense to a change
in temperature, through heat transier, @ @

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

wartosci rozszerzalnosci cieplnej dotknij pozycji , aby kontynuowac.

Kalkulator rozszerzalnosci cieplnej

Kalkulator stuzy do kompensacji rozszerzalnosci cieplnej, jezeli nie s dostepne inne wartosci.
Rozszerzalnos$¢ cieplna jest obliczana ze wspotczynnika liniowej rozszerzalnosci cieplnej

materiatu, oczekiwanej roznicy temperatury i dtugosci linii Srodkowej watu od ptaszczyzny
podktadki.

Po wyswietleniu ekranu rozszerzalnosci cieplnej dotknij pola wartosci pary tap [1], w ktorym
ma zosta¢ wprowadzona rozszerzalnos¢ cieplna.
THERMAL GROWTH mm

Thermal growth enabled:

v ]

I

MACHINE TYPE

THERMAL GROWTH

(1] 0.00 0.00 0.00

Thermal growth is the tendency of matter changing in volume in response fa a change
in temperature, theough heat ransfer,

H

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

THERMAL GROWTH mm

Thermal growth enabled:
v 1]

0.00 0.00 0.00

44 CALCULATOR

I:

(3

I

:lwc\\o‘[H

ElE -
(=T ST, .

Thermaal growih i the tendency of matter charging in valums in reepense 1o 8 change
in temperates, theowgh beat tramsfen @
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Dotknij karty 'Calculator' (Kalkulator) [3], aby wyswietli¢ ekran kalkulatora rozszerzalnosci

cieplnej.

THERMAL GROWTH CALCULATOR

mm

Thetmal growth enabled: [T
V]
:T] Cast iron ‘
1 w0°/c
(2
J 250 C
1200 e
700 mm

Eniter feet to shaft centerline distance:

Dotknij pozycji (1) i wybierz materiat, z ktérego wykonana jest maszyna. Zostanie
wys$wietlona odpowiednia liniowa rozszerzalnosc¢ cieplna. Uzywajac klawiatury ekranowej,
wprowadz trzy wartosci [2] wymagane do obliczenia wartosci rozszerzalnosci cieplnej dla
wybranej pary tap [3]. Trzy wartosci to:

« temperatura otoczenia (temperatura poczatkowa);

» temperatura pracy maszyny (temperatura koncowa);

» odlegtos¢ od podstawy maszyny (lub ptaszczyzny podktadek) do linii Srodkowej watu
(dtugosc).

Po aktywowaniu wartosci rozszerzalnosci cieplnej [4] odpowiednia miniaturowa reprezentacja
zespotu w gornym prawym narozniku bedzie wyswietlana w kolorze pomaranczowym [5].

Dotknij pozycji , aby jednoczes$nie wyswietli¢ obliczong warto$¢ rozszerzalnosci cieplnej
dla odpowiedniej pary tap [6] i przetaczy¢ sie na nastepng pare tap [7].

[ o 20 20190847
THERMAL GROWTH CALCULATOR mm i &
Thermal growth enabled: (@)
]
Cast Iron Thermal growth calculator
Wt
| tem) U i
F miperal “C
(&) [7)
700 i
0.7062
The thermal growth coefficient is calculated using the temperature difference and
change in length of selected material @ @

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

Theemal growth enabled:

v 0]

0.00 0.00 0.00

Thesrmial growth is the tendency of matter changing in volume in respenss to a change
in temperature, through heat transier,

MACHINE TYPE

THERMAL GROWTH

Wiele tap

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

Motor .

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Po wejsciu na ekran 'Multiple feet' (Wiele tap) bedzie na nim pokazana odlegto$¢ pomiedzy
tapami przednimi a tylnymi [1].

MULTIPLE FEET mm

iag.l

- o [

Uwaga
Posrednie tapy maszyny nie sg wyswietlane na ekranie wymiarow.

Dotknij , aby doda¢ dowolne tapy posrednie.

SHAFTALIGN fouch
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[CWes 0107.201911:8]
MULTIPLE FEET mm &
_ @
i

a | @ [ ® |-

7
4
1

*
‘:Iwo\xo]‘H

=T T B

« Para tap posrednich jest dodana po tapach przednich.
. Wprowadz wymiary w rzedzie, ktory sie pojawi.

W razie takiej potrzeby tapy posrednie mozna skasowac, dotykajac E

Dotknij , aby opusci¢ ekran 'Multiple feet' (Wiele tap).

L]
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Wiasciwosci sprzegta

COUPLING TYPE

SHORT FLEX

Short flex

COUPLING FORMAT

TOLERANGES

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

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

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

. Single plane (Jedna ptaszczyzna) — potowy sprzegta sg skrecone ze sobg. Przed
wykonaniem pomiardw poluzuj sruby, w przeciwnym razie bedg zaktdcac rzeczywisty
stan osiowania.

« No coupling (Brak sprzegta) - ten typ sprzegta jest przeznaczony do maszyn

sterowanych numerycznie za pomocg komputera. W przypadku tego typu trzeba
wprowadzi¢ odlegto$¢ miedzy dwoma watami.

Targets (Wartosci zadane)

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

Aby uzyskac dostep do ekranu wartosci zadanych sprzegta, dotknij pozycji "Targets" (Wartosci
zadane).
[T

e

Targets enabled: 10 E

TARGETS mm

I 3 o B T .
“ i o | -+ ]~

" By ‘ R 7 8 9
‘ ‘ 4 5 6

4k Ak 4k L3 1 2 3
0.50 0.00 m 0.00 0 m

Targets nepresent the amoeent of misalignment in cold conditions: needed to reach a
“ze00” alkigrnment in operting conditions: @

Wyswietlany rodzaj sprzegta zalezy od wybranego typu sprzegta.

Aby wprowadzi¢ okreslone wartosci zadane sprzegta, dotknij odpowiadajacego mu pola
wartosci, a nastepnie wprowadz warto$¢ zadang z uzyciem klawiatury ekranowej. Przetaczaj
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kolejno pola wartosci za pomocg pozycji m Alternatywnie dotknij zadane pole wartosci.

o~
Okreslone wartosci zadane sg aktywowane przez dotkniecie palcem ikony J [1]. Po
aktywowaniu wartosci zadanych sprzegto [2] w miniaturowej reprezentacji zespotu w gérnym
prawym rogu jest wyswietlane w kolorze pomaranczowym. Po wpisaniu wartosci zadanych

dotknij pozycji , aby kontynuowac.
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Tolerancje

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

Zakresy tolerancji sa podawane w formie tabel wedtug typu sprzezenia, formatu sprzezenia i
$rednicy (dla wartosci luzu) oraz wartosci predkosci obrotowej (obrotdw na minute). Gdy
rodzajem sprzezenia jest element dystansowy, wartosci tabeli tolerancji sq wyznaczane
zgodnie z diugoscig watu dystansowego i wartosci obrotdéw na minute.

Tolerancje mozna wyswietli¢, korzystajac z ekranu wymiarow.
A 2 ®» B N mm (2 =
o

COUPLING TYPE

SHORT FLEX

Shnrt flex

COUPLING FORMAT

Dotknij sprzegta (1), a nastepnie uzyj wyswietlonej karuzeli, aby wybra¢ odpowiedni typ
sprzegta (2). Dotknij przycisku 'Tolerances' (Tolerancje) (3), aby wyswietli¢ tabele tolerancji
sprzegta.

Dostepne tabele tolerancji

Dostepne tabele tolerancji oparto na czestotliwosci roboczej maszyny.
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TOLERANCES mm

Tolerances enabled: I:TJ O

COUPLING TYPE

User defined tolerances

e
-
7 1490 * o 110 TOLERANCES
13 ——

TARGETS

Ak F 4k
0.05 0.05 0.07 0.10

Combined 50 Hz & 60 Hz

S0 Hz

60 Hz

ANSIFASA S2.75-2017 Minimal - AL 4.5

ANSIASA S2.75-2017 Standard - AL 2.2

ANSIASA 52 752017 Precision - AL 1.2

Przesun palcem ikone (1) w prawo, aby wtaczy¢ tolerancje. Dotknij przycisku (2), aby wybra¢
wymagany typ tolerancji. Zostanie wyswietlone wyskakujace menu (3) zawierajace dostepne
tolerancje. Dotknij wybranego typu, aby wyswietli¢ odpowiednig tabele tolerancji (4).

Standardowe tolerancje specyfikacji ANSI

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

TOLERANCES

Toberances enabled:

—
Asymmedric tolerances: ‘]

@ n

D) 1490

i
T 1+

TOLERANCES
Tolerances enabled:
User defined tolerances:

Asymmetric tolerances:

) 1490 # @ 110
- @

Przesun palcem ikone (1) w prawo, aby wtgczy¢ tolerancje uzytkownika. Asymetryczne
tolerancje (2) mozna aktywowac tylko, jezeli wtaczone sg tolerancje uzytkownika. W

I'I1I"I-'I i &

)

COUPLING FORMAT
TOLERANCES
0

TARGETS

COUPLING TYPE

C
- o~ -
=N SRRV T R I:‘i
3 w o v |

.
COUPLING TYPE
User defined toltrances 0

przypadku tolerancji asymetrycznych wartosci tolerancji dwdch ptaszczyzn sprzegta nie sq

takie same. Dotknij przycisku (3), aby edytowac tolerancje uzytkownika za pomocg,
klawiatury (4). Edytowane wartosci zostang wyswietlone (5).

SHAFTALIGN fouch
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Tolerancje asymetryczne i symetryczne

oo ooz

TOLERANCES mm i &

Tolerances anabled: O |

User defined tolerances: O

Aszymmelric tolerances: iT] D COUPLING FORMAT

D 1490 # @ 110 TOLERANCES

v —————
T TARGETS
T 4+
@
0.02 0.08
TOLERANCES mm i &
Tolerances enabled: O |
Ussir defined tolerances: O
Agzymmerric 1lerances: m COUPLING FORMAT
D 1490 # & 110 TOLERANCES
Py L S ——
@
@ " ' " TARGETS
1k L L] LI qk
0.00 0.08 0.02 0.00

Jezeli tolerancje asymetryczne nie zostaty wtgczone (1), wyswietlone okreslone tolerancje (2)

sgq symetryczne. Tolerancje rozwarcia i przesuniecia dla ptaszczyzn poziomych i pionowych sg
identyczne.

Jezeli tolerancje asymetryczne sg witgczone (3) wyswietlane sg wszystkie cztery okreslone
wartosci (4).
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Tabela tolerancji opartych na formacie sprzegta

om0z 2019 i)
TOLERANCES mm i L= I
Toberances anabled: O
COUPLING TYPE
Usir defined tolerances:
—
Type of tolerance: COMBINED 50 HZ & 60/ HZ | [3) CouPLmG FORMAT

) 1490 # @ 110

TARGETS
oK

[ 4 @ 4 | dp 4F

| 0.05 0.05 0.07 0.10 l

H

TOLERANCES
Tolerances enabled:

COUPLING TYPE
User defined tolerances:

Type of tolerance:

I

—
COMBINED 50HZ & 60 HZ | (3] COUPLING FORMAT

) 1490 # @ 110

TARGETS
oK

i | I
| 0.03 0.05 0.04 0.10 l

)l

[ 4

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

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

Y
Uwaga

W przypadku sprzegiet zespolonych watéw dystansowych tabele tolerancji sg

niedostepne. Formaty zespolone uwzgledniajg szpule lub wat posredni jako przedtuzenie
prawego lub lewego watu.

Sugerowane skonsolidowane tolerancje osiowania watu

Ponizsza tabela prezentuje skonsolidowane tolerancje (50 Hz i 60 Hz).
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RPM jednostki metryczne jednostki imperialne (mil)
(obr./min) (mm)
Dopuszczalnie Idealnie Dopuszczalnie Idealnie
Krotkie sprzegta 600 0,15 0,10 14,9 10,0
podatne
Szczelina (na srednicy 750 0,12 0,08 12,3 8,2
00 mm_'“b 09 900 0,10 0,07 10,5 7,0
%*\ 1000 0,10 0,06 9,6 6,4
— \\\ 1200 0,08 0,05 8,2 5,4
1500 0,07 0,04 6,7 4,5
1800 0,06 0,04 5,7 3,8
3000 0,04 0,02 3,7 2,5
3600 0,03 0,02 3,1 2,1
6000 0,02 0,01 2,0 1,3
7200 0,02 0,01 1,7 1,1
Przesuniecie 600 0,23 0,13 9,0 51
_--— 750 0,18 0,10 7,3 4,1
— - 900 0,16 0,09 6,1 3,4
-
1000 0,14 0,08 5,5 3,1
1200 0,12 0,07 4,6 2,6
1500 0,09 0,05 3,7 2,1
1800 0,08 0,04 3,1 1,8
3000 0,05 0,03 1,9 1,1
3600 0,04 0,02 1,6 0,9
6000 0,02 0,01 1,0 0,6
7200 0,02 0,01 0,8 0,5
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RPM jednostki metryczne jednostki imperialne (mil)
(obr./min) (mm)
Dopuszczalnie Idealnie Dopuszczalnie Idealnie
Wat dystansowy i 600 0,30 0,18 3,0 1,8
sprzegta
membranowe 750 0,24 0,14 2,4 1,4
(AT, 900 0,20 0,12 2,0 1,2
Przesuniecie (na
100 mm dtugosci lub 1000 0,18 0,11 1,8 1,1
na 1" dtugosci elementu
dystansowego) 1200 0,15 0,09 1,5 0,9
~_ 1500 0,12 0,07 1,2 0,7
— "‘-..\_\_\_“‘
— - 1800 0,10 0,06 1,0 0,6
3000 0,06 0,04 0,6 0,4
3600 0,05 0,03 0,5 0,3
6000 0,03 0,02 0,3 0,2
7200 0,02 0,01 0,2 0,1
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Regulacja wigzki laserowej (sensALIGN 3)

Regulacja czujnika i odblysnika do momentu az dioda LED statusu
wiazki laserowej zacznie migac na zielono

=)

Uwaga
Upewnij sie, ze soczewki odbtysnika i czujnika sg czyste. Uzyj niestrzepigcej sie,
miekkiej szmatki. Szmatka do czyszczenia soczewek znajduje sie w zestawie.

Czujnik i odbty$nik wymagaja regulacji majacej na celu skierowanie wigzki lasera na
odbtysnik, z ktérego jest on kierowany z powrotem na czujnik.

A\

OSTRZEZENIE
Nie patrz w kierunku wigzki laserowej!

1. Zdejmij ostone przeciwpytowg sensALIGN 3 (1), a nastepnie wtgcz czujnik, naciskajac
przetacznik (On/Off) (2).

1) Ostona przeciwpytowa

A\

OSTRZEZENIE
Nie patrz w kierunku wigzki laserowej!

2. Pozostaw ostone przeciwpytowg odbtysnika na swoim miejscu. Jezeli czujnik i odbtys$nik
zostaty mniej wiecej ustawione wzgledem siebie podczas montazu, wigzka laserowa powinna
uderzy¢ w ostone przeciwpytowg czujnika i by¢ dobrze widoczna. Jezeli wigzka znajduje sie
tak daleko od celu, ze catkowicie nie trafia do czujnika, przytrzymaj arkusz papieru przed
odbtysnikiem, aby zlokalizowac¢ wigzke i ponownie go wyregulowaé w nastepujacy sposoéb:

3. Z ostong przeciwpytowg odbtysnika na swoim miejscu zmien pozycje elementéw, az wigzka
lasera zostanie skierowana na $rodek elementu docelowego na ostonie przeciwpytowej
odbtysnika:

« W pionie: przesung¢ odbtysnik lub czujnik w gore i w dot wzdtuz stupkéw nosnych. Uzyj
manipulatora tarczowego (1) z boku obudowy odbtysnika. Aby przesunac czujnik,
poluzuj zo6tte pokretta (2).
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I

l, |
(3]
Dzwignia (3) musi zawsze znajdowac sie w pozycji poziomej z wyjatkiem mocowania i

zdejmowania.
« W poziomie: poluzuj uchwyty na wale i lekko obrd¢, a nastepnie dokrec¢ ponownie.

Korekta ta jest niezbedna, jesli wigzka laserowa jest ustawiona za bardzo na lewo lub za
bardzo na prawo.

4. Zdejmij ostone przeciwpytowg odbtysnika tak, aby wigzka lasera byta kierowana na
odbtysnik i po odbiciu z powrotem na czujnik. Dioda LED regulacji czujnika lasera wskazuje
stan regulacji wigzki.

==

Uwaga
W razie potrzeby do wysrodkowania wigzki lasera na detektorze czujnika mozna uzy¢
kreatora regulacji lasera.
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Regulacja wiazki laserowej

Kreator regulacji lasera

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

»

m ST RES u =
Jombi My - et mm @ i B

Tap(Elor it take initial noink

» Strzatki kreatora obok pokretta tarczowego pionowej pozycji lasera (1 i pokretta
poziomej pozycji lasera 2) wskazujg kierunek i wielko$¢, w ktérych manipulator
tarczowy lub pokretto majg by¢ przesuwane w celu prawidtowej regulacji wigzki
laserowej.

o Osiggniety status wigzki laserowej jest wskazany w 3.
« 4 wskazuje pozycje wigzki laserowej na detektorze pozycji.
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« Strzatki kreatora zmniejszajq sie i pojawiajq sie rzadziej, gdy poprawia sie status wigzki
laserowej, znikajac catkowicie po jej wysrodkowaniu.

« Pomiar moze rozpoczac sie po wysrodkowaniu wigzki laserowej.
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Widok XY

Zadaniem funkcji "XY View" (Widok XY) jest utatwianie wysrodkowania wigzki laserowej na
czujniku detekcyjnym przed kontynuacjg pomiaru.

oiM -~ RES
ﬁ e 0 T 5. mm &

Follow hint arrows to aghust beam

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

» Dostep do ekranu Widok XY mozna uzyskac za pomocg opcji menu "XY View" (Widok XY)
wys$wietlanego po dotknieciu "obszaru czujnika" (2).

« Dostep do ekranu Widok XY mozna uzyskacé za pomocg opcji menu "XY View" (Widok XY)
wys$wietlanego po dotknieciu ikony odbtysnika (3).

00 d0s07.201908:14]
XY VIEW INFORMATION &
e =
SN 21501852 - i
. @ 3573 |
SENSOR LIST
SENSOR PROPERTIES
X= -3.053 mm
Y= 2.674 mm

BETOTED

Wyswietlane sg bezwzgledne wspétrzedne X, Y wigzki lasera na detektorze pozycji, kat na
ktérym czujnik jest aktualnie ustawiony na wale oraz numer seryjny czujnika.

Wysrodkuj kropke wigzki lasera na detektorze pozycji za pomocg pokretta regulacyjnego i
regulacyjnej tarczy manipulatora. W pewnych przypadkach moze by¢ konieczne przesuniecie
czujnika wzdtuz stupkéw nosnych lub bokow przez poluzowanie uchwytu tancuchowego oraz
lekkie obrocenie go.

Funkcja "Set to zero" (Ustaw na zero) moze zosta¢ wykorzystana do sprawdzenia wptywu
wibracji $rodowiska i maszyny na pomiar. Nalezy zauwazy¢, ze funkcja "Set to zero" (Ustaw
na zero) jest aktywna tylko wtedy, gdy status wiazki laserowej [1] to "OK" lub "Centered"
(Wysrodkowano).
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[ ocs doso7 20i905:06]
XY VIEW INFORMATION =3
Plane 1 Sensor 55C & I 1 -
EN: 215018462 - %
LASER ADJUSTMENT
. m 357.4° [ 1
SEMSOR LIST

SENSOR FROPERTIES
|m¢ = =0,001 mm
AY = -0.000 mm

el o |

Jesli status wigzki laserowej to "OK" lub "Centered" (Wysrodkowano) [1], dotknij opcje "Set to
zero" (Ustaw na zero) [2], aby ustawi¢ pozycje kropki lasera na wartosci XY na 0,0. Wartosci
AX,AY sg nastepnie monitorowane w celu sprawdzenia stabilnosci wartosci. Dotknij opcje
"Absolute" (Wartos¢ bezwzgledna), aby powrdci¢ do wartosci bezwzglednych.

Nalezy zauwazy¢, ze opcje menu wyswietlonego na ekranie mozna wykorzystac do
wysSwietlenia ponizszych elementow.

Lista czujnikow — wyswietlany jest numer seryjny czujnikédw wykrytych lub uzywanych
wczesniej, jak rowniez typ potaczenia komunikacyjnego.
oo 0507 20190816

DEVICE TYPE BT S/N CONNECTION  VISIBLE L3
- G

sensALIGN 3 08102830 Bluetooth
LASER ADJUSTMENT
L) ﬂ sensALIGN 3 53500979 Bluetooth L m

SEMSOR LIST

Wiasciwosci czujnika — wyswietlane sg szczegétowe dane uzywanego czujnika.

INFORMATION

-
!
Serial nyrnber 21901862
LASER ADJUSTMENT

Temperature 25.5°C

SEMSOR LIST
Baitery staius External power
Calibration expiry date 10.01.2021
Sensor FW version 1.10 SE R
Sensor HW version im
Lasser status Laser OK Auyr
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Inicjowanie czujnika

Okno dialogowe "Communication error" (Btad komunikacji) [1] informuje, ze czujnik nie
zostat zainicjowany pomimo prawidtowej regulacji wigzki lasera.
[ oo o200z

s

A u ® & N mm (2

Communieaiticn errar

Dotknij obszar detektora i obszar czujnika [2], aby uzyskac dostep do elementu menu 'Sensor
list' (Lista czujnikow).

T TTTFTIT 7T
(8] DEVICETYPE SN COMNECTION  VISIBLE i &
G sensaLIGN 3 0000010 Bluttooth ED m

Communication ermor

Hg Scanning far sensseis) H

SEMSOR PROPEATIES

XN VIEW

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

E DEVICE TYPE SN COMMECTION  VISIBLE

1 sensALIGN 3 00000010 Bluetooth
[ ] B a ACTIVE CLOCK

g

SENSOR LIST
SENSOR PROPERTIES

X¥ VIEW

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

Zegar aktywny stanowi domyslny tryb pomiarowy dla maszyn poziomych, a Zegar statyczny
stanowi tryb domysiny dla maszyn pionowych.

W przypadku maszyn poziomych tryb pomiaru zegara statycznego mozna wybrac z ekranu
pomiarowego.

o | ;
[} AcTIvVECLOCK
Laser centered

o (Bassa

Siafir vk
MEASUREMENT MODE

Active Clack

Active Clock

AVERAGING: AUTO

50 auaLTy

Braticick

Przeciagnij widok karuzeli w gore lub w dét i wybierz zadany tryb pomiarowy.

W powyzszym przyktadzie wybrano tryb pomiarowy zegara aktywnego. Jako$¢ pomiaru moze
zosta¢ podana w formie odchylenia standardowego (OS) lub wspdtczynnika jakosci pomiaru.
Odchylenie standardowe (OS) stanowi btad kwadratowy $redni (Srednia $rednich) punktéw
pomiarowych. Wartos¢ ta opisuje stopien skupienia zgrupowania punktéw danych wokot
$redniej z tych punktédw danych. Jest to miara kalibracji pomiaru. Im nizsza wartos¢ OS, tym
wyzsza jakos$c zebranych danych.

Jakos¢ pomiaru jest wspoétczynnikiem zdefiniowanym przez nastepujace kryteria pomiaru i
srodowiska: kat obrotu, odchylenie standardowe elipsy pomiarowej, wibracje, rownomiernos¢
obrotu, bezwtadnos¢ obrotu, kierunek obrotu, predkosc i wydajnosc filtra. Im wyzszy jest
wspotczynnik, tym wyzsza jako$¢ pomiaru.

Wiasciwy wspotczynnik jest ustawiany przez dotkniecie wtasciwego elementu. Opcja
usredniania jest ustawiana przez dotkniecie przycisku 'Averaging' (Usrednianie).

Usrednianie

W pewnych warunkach wystepujgcych w przemysle moze by¢ konieczne zwiekszenie liczby
pomiardw (rejestrowanie impulséw laserowych) i usrednienie ich wynikow w celu uzyskania
wiasciwego poziomu doktadnosci. Takimi przypadkami sg srodowiska z podwyzszonym
poziomem wibracji maszyn. Usrednianie wynikéw wiekszej liczby pomiaréw poprawia réowniez
doktadnos$¢ pomiaru tozysk tulejowych, tozysk z metali biatych i tozysk promieniowych.
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MEASUREMENT MODE

Active Clock

& [~
5 -

=1

Active Clock

Y

5.0%

1008

[1) averacime:sas

KN -

Funkcje usredniania mozna wiaczy¢ przez dotkniecie przycisku 'Usrednianie' [1]. Skala [2]
stuzy do ustawienia wyswietlania usrednionych wartosci na ekranie. Dotknij pozadang wartos¢

usredniania, aby wyswietli¢ jq na przycisku 'Usrednianie’ [1].
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Tryby pomiarowe

W przypadku poziomych konfiguracji maszyn dostepne sg nastepujace tryby pomiaru
SHAFTALIGN touch:

« Zegar aktywny - to domysiny tryb pomiarowy, ktéry stuzy do pomiaru standardowych
maszyhn sprzezonych w poziomie. W tym trybie punkty pomiaru sg pobierane w
dowolnych 3, 4 lub 5 z o$miu dostepnych sektoréw. Do wyznaczenia stanu osiowania
potrzebne sg przynajmniej trzy punkty pomiarowe, ale zalecane jest uzycie wiekszej
liczby punktéw pomiarowych na szerszym kacie obrotu.

=)

Uwaga
Domyslna liczba punktow pomiarowych Zegara aktywnego jest ustawiana w
sekcji konfiguracji w pozycji menu 'Default settings' (Ustawienia domysine).

o Pomiar Static (statyczny) - jest to tryb pomiaru statycznego stosowany do pomiaru
maszyn montowanych pionowo (na czterech tapach lub mocowanych na kotnierzu). Jest
on réwniez wykorzystywany do pomiaru maszyn poziomych z niesprzezonych i
nieobracajgcych sie watach.
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Pomiar zegara aktywnego

W trybie zegara aktywnego, punkty pomiaru sg pobierane z 8 dostepnych sektoréw.
Zakresem, w ktorym sektory stajq sie aktywne i dzieki czemu punkty mozna zmierzy¢, jest
dana pozycja na zegarze (w stopniach) +11,25. Na przykifad, pozycja 1:30 zegara bedzie
aktywna, gdy czujnik i odbtys$nik ustawione sg na kat obrotu w zakresie od 34 do 56 stopni.

Pozycja zegara 0:00 01:30 03:00 04:30 06:00 07:30 09:00 10:30

Zakres zegara 349-11 34-56 79-101 124-146 169-191 214-236 256-281 304-326
aktywnego w
stopniach

Zegar aktywny to domysliny tryb pomiarowy, ktéry stuzy do pomiaru standardowych maszyn
sprzezonych w poziomie. W tym trybie punkty pomiaru sg pobierane w dowolnych 3do 5z
oémiu dostepnych sektoréw. Zadana liczba punktdw pomiaru jest ustawiana w sekcji
"Configuration" (Konfiguracja) w 'Default settings' (Ustawienia domys$ine). Trzy punkty
pomiarowe wystarczg do wyznaczenia stanu osiowania.

Po wysrodkowaniu wigzki laserowej nalezy obrdci¢ waty na pierwsza pozycje pomiarowgq

=)

Uwaga

Jesli podejrzewany jest luz skretny sprzegta (luz), obré¢ wat lub koniec sprzegta, w
ktérym zamontowany jest odbtysnik. Upewnij sie, ze waty sg obracane w normalnym
kierunku obrotow maszyny, a czesci wspodtpracujace sq ze sobg potaczone. Nadmierny
luz mozna réwniez zminimalizowac¢, dociggajac sprzegto przez jego dotkniecie.
Pamietaj, aby nie dotyka¢ zamontowanych elementéw. Dotyczy to rowniez uchwytow i
stupkow podpierajacych, ktdrych NIE nalezy stosowac do obracania watow.

Tap (&) oe Dt take initial pcini

Gdy czujnik i odbtysnik znajda sie w zasiegu sektora, pojawia sie pulsujgce M (1). Dotknij
pulsujgcego M lub m, aby zmierzy¢ pierwszg pozycje pomiarowa.
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“Rotation

i

Eenaﬂai

Po wykonaniu pomiaru sektor jest podswietlany na czerwono. Jest to sygnalizacja jakosci
pomiaru. Obrd¢ waty na nastepny sektor i powtorz poprzedni krok dla ustawionych punktow
aktywnych. Kolor zmierzonych sektoréw wskazuje uzyskang jakos$¢ pomiaru.

_ -
i
. [ e conena |
120°
“Rotation o A 3.124.3‘
K

Readings

IRotate to next scclor then tag couphing to take point

Ikona Proceed (Kontynuuj) (1) réwniez wskazuje uzyskang jakos¢ pomiaru. W tym
konkretnym przyktadzie liczba ustawionych aktywnych punktéw wynosi 4, stad okno
dialogowe zalecajace zastosowanie (2) kolejnych punktéw pomiarowych.

Uwaga: Wyniki dotyczace sprzezen (3) sg wyswietlane, poniewaz trzy punkty wystarcza do
wyznaczenia stanu osiowania.

=)

Uwaga

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

Po uzyskaniu ustawionej liczby aktywnych punktow pomiarowych zegara aktywnego nastepuje
zatrzymanie pomiaru.
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(W7o doko720099041]
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By . 44 0.40

-0.14

Oy |Bres
Taking point L

o (1) Kat obrotu pokryty watami

o (2) Uzyskane punkty pomiarowe zegara aktywnego (w tym przypadku uzyskane
ustawione punkty)

« (3) Uzyskana jakos$¢ pomiaru
o (4) Okno dialogowe (w tym przypadku uzyskane ustawione punkty)

« (5) Wyniki dotyczace sprzezen sa wyswietlane, gdy tylko jako$¢ pomiaru osiggnie 40%
(sektor zegara aktywnego zmienia kolor na pomaranczowy).

-~
1) . .
o (7) Dotknij , aby ponownie przeprowadzi¢ pomiar maszyn.

« (8) Dotknij E, aby wyswietli¢ wyniki dotyczgce tap maszyny.

Automatyczne pobieranie punktow pomiarowych

Punkty pomiarowe mozna pobierac¢ automatycznie, po uaktywnieniu pozycji ustawienia
domyslinego "Take points automatically after stabilization" (Pobierz punkty automatycznie po
uzyskaniu stabilizacji). Pozycja 'Default settings' (Ustawienia domysine) znajduje sie w sekcji
"Configuration" (Konfiguracja).

Pomiar wstepny jest wykonywany przez dotkniecie pulsujacego M lub m po uzyskaniu
stabilizacji.

- RES
ﬁ et \“'_1} - :i!

Tap(Elorita take inital poini

Gdy kat obrotu czujnika i odbtysnika miesci sie w zasiegu sektora, seria kropek w ruchu
obrotowym (1) wskazuje proces stabilizacji. Gdy tak sie stanie, zatrzymaj obroty watow i
czekaj na pojawienie sie pulsujgcego M.

Kolejne punkty pomiarowe sg pobierane automatycznie. Waty obracajq sie na zakres
nastepnego sektora. Po rozpoczeciu stabilizacji utrzymaj waty w tej pozycji i czekaj na
automatyczne wykonanie pomiaréw. Powtdrz procedure az do zmierzenia wszystkich
ustawionych punktow pomiarowych zegara aktywnego.
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Readings
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|~ quality

Rotate shaft to e
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Pomiar Static

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

Jesli nie wykonano tego wczesniej, nalezy wprowadzi¢ wymiary maszyny, a nastepnie

wysrodkowac wigzke lasera.
Uzyj karuzeli trybu pomiarowego i wybierz tryb pomiaru Static (Zegar statyczny).

Top md to rotate then tap B or (o B
take first point

o (1) Ikony nawigacyjne 'lewa/prawa' sq wykorzystywane do pozycjonowania
wys$wietlonego odbtysnika i czujnika z katem obrotu odpowiadajgcym rzeczywistemu
potozeniu elementéw zamocowanych na watach.

o (2) Na ekranie wyswietlona zostaje wskazéwka, aby ustawi¢ pozycje wyswietlanego
czujnika i odbtysnika, a nastepnie przeprowadzi¢ pomiar w punkcie pomiarowym.

Obroc¢ waty na dowolng z o$miu pozycji 45° (czyli pozycje zegara 12:00, 1:30, 3:00, 4:30,
6:00, 7:30, 9:00 lub 10:30, patrzac od strony czujnika w kierunku czujnika). Mozliwie
doktadnie ustaw pozycje watu za pomoca zewnetrznego inklinometru lub katomierza. Dotknij

pulsujgcego M lub m, aby zmierzy¢ pierwszy punkt pomiarowy.

O " yim

- | : STATIC CLOCK

o=
mi

Readings

0%

iJmalTTf!r

« (1) Liczba wczesniej wykonanych pomiaréw (w tym przyktadzie punkt poczatkowy).
« (2) Dotknij pulsujacego M, aby dokona¢ nastepnego pomiaru.

« (3) Na ekranie wyswietlona zostaje wskazéwka, aby ustawi¢ pozycje wyswietlanego
czujnika i odbtysnika, a nastepnie przeprowadzi¢ pomiar w punkcie pomiarowym.

o (4) Ikona 'Anuluj' - stuzy do anulowania biezgcego pomiaru i rozpoczecia howego.

Obré¢ wat do kolejnej pozycji pomiarowej. Wyswietlany czujnik i odbtysnik musi znajdowac

sie w tym samym potozeniu katowym, co zainstalowane elementy. Uzyj | ¢ lub 7w
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celu ustawienia pozycji wskazanego czujnika i lasera, a nastepnie wykonac¢ pomiar w
kolejnym punkcie pomiarowym, dotykajac pulsujgcej ikony M [2].

=)

Uwaga

Po wykonaniu pomiaru w punkcie pomiarowym wyswietlany czujnik i odbtysnik
przesuwa sie do kolejnej pozycji zegara na ekranie.

Jesli ograniczenia obrotu watu uniemozliwiaja pomiary w danych potozeniach watu,

.. ., < >
mozna je pomingC za pomocq | lub

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

STATIC CLOCK

I

. 22500

et i¢ -0.02
e V. oo
i+ 0.05
€. o0
® 9©

o (1) kuk obrotu przedstawiajacy kat obrotu objety przez waty w czasie pomiaru. Kolor
zmierzonych sektoréow tuku wskazuje uzyskang jakos¢ pomiaru (4).

o (2) Kat obrotu wykonany przez waty w przypadku biezgcego pomiaru.
o (3) Liczba punktéw pomiarowych biezgcego pomiaru.
« (4) Jakos¢ pomiaru dla biezgcego pomiaru.

o (5) Ikona 'Kontynuuj' - dotknij jej, aby przejs$¢ do wyswietlania wynikéw pomiaru.
Kolor ikony 'Kontynuuj' odpowiada kolorowi tuku obrotu oznaczajgcego osiggnietg
jakos¢ pomiaru.
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Reczne zwiekszenie zakresu pomiaru

Reczne zwiekszenie zakresu pomiaru jest mozliwe zaréwno w trybie Zegar aktywny jak i w
Trybie pomiaru statycznego (Static). To zwiekszenie zakresu pozwala na ustawienie wigzki
lasera w taki sposdb, aby nie pomineta powierzchni detektora podczas pomiaru watdéw o

duzym rozosiowaniu lub rozosiowaniu na duzej odlegtosci. Podczas pomiaru reczne

zwiekszenie jest monitowane przez dostep do widoku XY przed wyswietleniem komunikatu
'Laser End' (Laser na koncu zakresu).

« Jezeli punkt lasera (1) na ekranie nadal przesuwa sie dalej od $rodka ekranu detektora

podczas obracania watkow w celu wykonania pomiardw, dotknij obszaru detektora (2),

aby uzyskac dostep do ekranu "XY view" (Widok XY).

3o~
n2

Readings

0%

“quality

@ "Rk

« Po uzyskaniu dostepu do ekranu "XY view" (Widok XY) za pomocg dwdch z6ttych

manipulatoréw tarczowych pozycji poziomej i pionowej wyreguluj kropki wigzki lasera

tak, aby byty umieszczone wewnatrz lub bardzo blisko kwadratowych celéw.

==

Uwaga

Podczas procedury regulacji lasera unikaj ponownej regulacji czujnika.

X¥ VIEW INFORMATION

Flane 1

X= -2.997 mm
Y= -0.141 mm

ABSOLUTE SETTO ZERD

XY VIEW INFORMATION

Plane 1

]

X= 0,079 mm
Y= -0.015 mm

ABSOLUTE SETTO ZERD
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)

BN 21501852
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Sensor MAC b

EH: 15018462

@ 46.6°

ACTIVE CLOCK

!

SEMSOR PROPEATIES
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ACTIVE CLOCK
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« Po wysrodkowaniu wigzki lasera dotknij przycisku , a nastepnie kontynuuj
pomiar, dalej obracajqc waty.

[131%

Rotation

N
Readings
a8

quality

Rotate to next scc

L RES
A 2 @ &g X wm @ b

]31 °. v | |
Rotation o 001 006 003 -0.00
f4 e =
Readings _ 4¢ -0.01

’—_4'8% . ; 7, 4F 0.06
“quality - 2 4+ 0.03
: 4 -0.00

b -
TapSe (0Vieh results or i) 1o cémeasure \,""!} 2 E;EIE

« Po obrdceniu watéw o mozliwie najwiekszy kat dotknij przycisku (1), aby przejs¢
RES
do wynikdéw, a nastepnie przycisku (2), aby wyswietli¢ wyniki.

=)

Uwaga
Podczas wykonywania pomiarow w trybie zegara aktywnego zaleca sie zebranie
wszystkich ustawionych aktywnych punktéw pomiarowych. Po zebraniu wszystkich

RES
ustawionych punktéw, ikony [==] pojawiajq sie automatycznie po zatrzymaniu
pomiarow.

Kolor ikony kontynuacji [ ] zalezy od uzyskanej jakosci pomiaru.
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Tabela pomiarow

Tabela pomiaréw jest wykorzystywana do rejestrowania i wyswietlania osiowania wszystkich
Watdéw oraz wszelkich pomiaréw Live Move dokonanych na aktualnych sprzegtach. Do tabeli
pomiarow dostep uzyskuje sie, dotykajac albo tabele powtarzalnosci wynikow (1), albo
wyniki sprzegiet (2)/(3).

oo i20820100744]

STATIC CLOCK

A o R S o @

(4

G
- &) RESULTS

SAVE

Tapito start Live Move,

W tabeli pomiaréw dla kazdego pomiaru znajduja sie rowniez nastepujgce pozycje.
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MEASUREMENT TABLE mm
' MEAS. VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
ik Ak 4k 4k o 5o
l @ AT FOUND 0023 -0.06% 0.7 0005 ]
@l ."* "% |ooz 0069 0.779 0005 7za | [oam
BBl 4 (8] (elf | @
2 I\ oo -0.054 0764 0023 % oam
l o HMOVE [15] 0oz 0069 0.037 «umsl - -
| s @ aseT 002z 000 0047 014
& ¥
| @ ..* Y o -0.007 0.047 nos 95% 0003
MEASUREMENT TABLE mm
MEASUREMENT DETAILS SENSOR
DATE & TIME DISTANCE PRISM ANG 5] ROTATION EXTEND SN
01 @2
12.08.2019 05:59:02 85 o O o »
12082019 06:00:05 BS : O o »
12.08.2019 08:06:48 E5 185 050 G >
12.08.2019 08:08:51 85 s e () @& »
MEASUREMENT TABLE mm
MEASUREMENT DETAILS SENSOR
DISTANCE PRISM AVG [5] ROTATION EXTEND &N RECAL
a5 155 Austo O G | zemies2  0s.0n20n
a5 155 Auto o 0B | z1eoies2 09012021
2 155 0.50 G zonesz 0900200
a5 158 wo () (B zv0sez 09020

« (1) Dotknij pola wyboru, aby uwzgledni¢ pomiar przy obliczaniu usrednionych wynikéw

pokazanych na ekranie wynikow. Uwzglednione pomiary majg zielony znacznik.
Znacznik pozostaje szary jezeli pomiar nie zostat wybrany.

« (2) Pomiary w kolejnosci chronologicznej.

o (3) Wykorzystany tryb pomiaru.

« (4) Objety przez pomiar kat obrotu.

« (5) Wartosci rozwarcia pionowego i poziomego oraz przesuniecia.
« (6) Wspdtczynnik jakosci pomiaru (QF).

« (7) Odchylenie standardowe pomiaru (OS).

« (8) Data i godzina dokonania pomiaru.

« (9) Wymiar srodka odlegtosci od czujnika do sprzegta.

« (10) Wymiar odlegtosci od czujnika do odbtysnika (pryzmatu).

« (11) Stosowane usrednianie.
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o (12) Kierunek of obrotu watu podczas pomiaru.

o (13) Numer seryjny wykorzystanego czujnika oraz data ponownej kalibracji.
Wynik sprzegiet "AS FOUND" (JAK ZASTANO) (14) pokazuje stan poczatkowego osiowania
maszyn przed przeprowadzeniem przesuniecia Live Move. Wyswietlany wynik moze by¢
$rednig wybranych pomiaréw. W powyzszym przyktadzie, wynik sprzegta "AS FOUND"
(JAK ZASTANO) opiera sie wytgcznie na wybranym pomiarze numer 1.

Wynik "MOVE" (PRZESUNIETE) (15) pokazuje stan osiowania po przesunieciu Live Move.

Wynik sprzegta "AS LEFT" (JAK POZOSTAWIONO) (16) pokazuje stan osiowania zmierzony po
przesunieciu Live Move. Wyswietlany wynik moze by¢ $rednig wybranych pomiaréw. W
nastepujacej tabeli, wynik sprzegta "AS LEFT" (JAK POZOSTAWIONO) opiera sie wytacznie na
wybranym pomiarze numer 1.

Przesun palcem poziomo, aby zobaczy¢ wszystkie kolumny w tabeli, oraz pionowo, aby
zobaczy¢ wszystkie rzedy w tabeli.

Dotknij w , aby usunac¢ zaznaczony odczyt (w tym przypadku "AS LEFT"
(JAK POZOSTAWIONO)) z tabeli pomiardw.

Dotknij |, aby wyswietli¢ parametry ustalajgce wspotczynnik jakosci pomiaru.

Quality paramaters | Measurement No.: 1 | Mode: Active Clock ﬁ )

1 Mumber of points 100%

2 Rolation angle 100%

3 Point standard deviation 2%

4 Ellipse standard deviation %

5  Equal point distribution N%

Crverall 95%

Dotknij , aby wyjs¢ z tabeli pomiardow.

Jakos¢ pomiaru

Jakos$c¢ pomiaru jest przedstawiona za pomocg nastepujacych kodéw koloru:
niebieski - doskonata; zielony - dopuszczalna; zo6tty — niedopuszczalna; czerwony - zta

Jakos¢ pomiaru opiera sie na nastepujgcych kryteriach pomiarowych i Srodowiskowych:

o Liczba punktow - im wyzsza liczba punktow pobranych punktéw pomiarowych, tym
wiekszy wptyw na wspétczynnik jakosci. Punkty pomiarowe powinny by¢ rozmieszczone
na mozliwie najwiekszym kacie obrotu.

o Kat obrotu - im szerszy kat obrotu, o ktéry podczas pomiaru obracane sg waty i/lub
sprzegta, tym wiekszy wptyw na wspdtczynnik jakosci.

o Odchylenie standardowe punktu - dla kazdego punktu pomiarowego, liczba odczytéw
jest pobierana w zaleznosci od ustawionego usredniania. Odchylenie standardowe
punktu stanowi btagd kwadratowy $redni odchylenia dla tych odczytéw.

o Odchylenie standardowe elipsy - jest to btad kwadratowy $redni punktéw pomiarowych
na mierzonej elipsie.
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« Réwny rozktad punktédw - przy pomiarze punktdéw zaleca sie wykonywanie pomiaréw w
rownych krokach katowych, powiedzmy 0°, 45°, 90°, 135°.

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

« Réwnomiernosc obrotu — ptynnosc obrotu pomiarowego, np. wtedy, gdy podczas obrotu
dochodzi do jakiegos tarcia, ktére wigze sie z 'targaniem’ watem.

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

o Kierunek obrotu — zmiana kierunku obrotowego pomiaru.

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

« Wyjscie filtra - liczba odfiltrowanych danych pomiarowych.
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Edycja danych pomiarowych

Aby poprawic¢ jako$¢ wynikow osiowania, mozna edytowac dane pomiarowe, na ktére mogty
wptynac warunki zewnetrzne, na przyktad dotkniecie uktadu rur przez uchwyt. Opcje edycji sg
dostepne w tabeli pomiardw.

MEASUREMENT TABLE mm
' MEAS. VERTICAL HORZONTAL QUALITY
* aF i i aF 0
208 12082019
+ D asroumo 0.031 -0.054 0.764 0023
1 ."* "t oo 0069 077 0008 % nom

[0 - @ oo a0k o oms

(2]

Po wyswietleniu ekranu tabeli pomiaréw dotknij odpowiedniego pomiaru (1), a nastepnie

dotknij przycisku  (2), aby wySwietli¢ ekran danych pomiarowych.

Fragment elipsy

Schemat odchylenia stosowany z tabletem przemystowym nosi nazwe 'fragmentu elipsy'. W
trakcie pomiaru wigzka lasera przecina tuk zalezny od warunku osiowania obracajacych sie
watéw. Po petnym obrocie o 360° wigzka tworzy elipse. Przeciecie i utworzenie ptaskiej elipsy
powoduje powstanie schematy odchylen typu 'fragment elipsy'. Na tym schemacie wyraznie
widac¢ punkty poza torem.

MEASUREMENT DATA - STATIC CLOCK mm

) (s)

!

EDIT POINTS

L] | v | n ]
6 T

4 0.031
@ 4- -0.054

4+ 0.764
Bm\.eﬂtll i view

S0 0101 ASD:0.000 "F 0 023
< (1] > I DEACTIVATE 2 ACTIVATE

MEASUREMENT DATA - STATIC CLOCK i L

EDIT POINTS

Sensor off
| | v | u ]

© 0031 -0.058 0.764 0.023
a.00 ) ] L ]

@ oo o4 ome aa)

ot @ 4+ 0.003

y 4 -0.054

028, o 1800 20 L 4+ 0.808
Broien ellipse view

(3] acove-a bacied | sb— | am— | 4 0.012
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o (1) Dotknij przycisku > lub ¢ , aby przetgczad sie miedzy punktami.

o (2) Aktualnie wybrany punkt jest aktywny. Aby dezaktywowa¢ punkt, dotknij przycisku
'Deactivate' (Dezaktywuj).

o (3) Przedstawia wyniki sprzezenia dla wybranego pomiaru. W tym przypadku wszystkie
punkty pomiarowe sgq aktywne.

« (4) Dotknij przycisku = , aby automatycznie wybrac¢ na schemacie punkt o
najwyzszym odchyleniu. Kursor (5) automatycznie przejdzie do tego punktu. Pamietaj,
ze ikona jest nieaktywna, gdy aktualnie wyrdzniony punkt ma najwyzsze odchylenie w
grupie.

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

« (6) Gdy wszystkie punkty pomiarowe sg aktywne, wyswietlane jest odchylenie
standardowe (SD).

o (7) Aktualnie wybrany punkt jest nieaktywny. Aby aktywowac punkt, dotknij przycisku
'Activate' (Aktywuj).

o (8) Przedstawia wyniki sprzezenia przy nieaktywnym punkcie pomiarowym. W tym
przypadku dezaktywowany jest jeden punkt pomiarowy.

o (9) Gdy wszystkie punkty pomiarowe sg nieaktywne, odchylenie standardowe (SD) nie
jest wyswietlane.

« (10) Taikona ' - jest w tej chwili aktywna, poniewaz punkt pomiarowy zostat
dezaktywowany i dlatego nie jest on punktem pomiarowym z najwyzszym odchyleniem.

e (11) Ikona 'cofniecia’ stuzy do anulowania wszystkich zmian wprowadzonych
przed zapisaniem pomiaru zasobu.

Jaki jest efekt dezaktywowania poszczegoinych punktow?

Dezaktywowanie poszczegolnych punktow umozliwia obnizenie standardowej wartosci
odchylenia. Zmiana standardowego odchylenia wptywa na wyniki pionowe i poziome
wyswietlane w tabeli powtarzalnosci wynikow.

MEASUREMENT TABLE mm
MIEAS. WERTICAL HORZONTAL GUALITY
4k 4k 4 ik aQF =0
J08 12082019
@ asroume 0.003 -0.054 0.808 002
1 .‘; "% ooz 0065 0778 0005 7 0om

| @ : @ v om  om  om o

W powyzszym przyktadzie, dezaktywacja punktu pomiarowego poprawita wskaznik jakosci z
41% na 72%.

SHAFTALIGN fouch 77



Pomoc

ﬂ 4 -0.04
4 -0.00

ﬂ " 0.06
4k —0.11

« (1) Wyswietla jednoczesnie wyniki potozenia tapy zaréwno w poziomie, jak i w pionie.
o (2) Stuzy wytacznie do wyswietlania wynikdéw potozenia tapy w pionie.

« (3) Stuzy wytacznie do wyswietlania wynikdéw potozenia tapy w poziomie.

o (4) Stuzy do wyswietlania wynikdéw potozenia tapy w 2-D.

« (5) Stuzy do wyswietlania wynikéw potozenia tapy w 3-D.

o (6) Umozliwia rozpoczecie przesuwania na zywo (funkcja Live Move).

o (7) Stuzy do generowania raportu pomiarowego zasobu.

« (8) Stuzy do zapisania pomiaréw zasobu w parku zasobow.

« (9) Stuzy do wybierania trybu wynikow.

o (10) Dotkniecie suwaka na ikonie maszyny otwiera ekran z trzema elementami: "Train
Manager" (Menedzer zespotu) / "Train Setup"” (Konfiguracja zespotu) / "Train Fixation"
(Mocowanie zespotu) (Uwaga: aktywne jest tylko "Train Fixation" (Mocowanie zespotu).

o (11) Symbol tolerancji stanu osiowania.

- RES
BIM '."_‘:' Res

W ekranie wynikéw, trzy ikony
mozna ich uzy¢ w dowolnym czasie.

- wymiary, pomiar i wyniki — sg aktywne i

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

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

niebieski - pozycja doskonata (tapy nie nalezy korygowac);
zielony - pozycja dobra (o ile to mozliwe pozycja tapy nie powinna by¢ zmieniana);

czerwony — pozycja nieprawidtowa (tape nalezy wyregulowa¢ w celu uzyskania lepszych
warunkéw osiowania).
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¢ -0.04
ﬂ 4= -0.00
-0.19¢ ¢+ -0.34 ﬂ 44 0.06

4 -0.11

g8 T

Tap4Hito start Live Move.

[2]] -009 | -034 1k

Tap 4o start Live Move.

(1) Wyniki dotyczace potozenia tapy w pionie.
(2) Wyniki dotyczace potozenia tapy w poziomie.
(3) Wyniki dotyczace sprzegta w pionie.

(4) Wyniki dotyczace sprzegta w poziomie.

« (5) Wybrany tryb wynikow.

« (6) Symbol tolerancji stanu osiowania.

L]

o (7) Wyniki potozenia tapy w poziomie i w pionie, w 2-D.
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Opcje wynikéw
A B & K N mm

]

H =
4 -0.04

Fiv}

3D ﬂ 4 -0.00
4+ 0.06
4+ -0.11

Tapﬂt"-‘ S “

Wyniki osiowania mozna wyswietla¢ w trzech réznych opcjach. Aby uzyskac dostep do tych
dostepnych opcji, dotknij 1.

RESULTS MODE

Actual - specification

Uzyj karuzeli trybu wynikow, aby wybrac¢ Zzadng opcje wynikow, a nastepnie dotknij ,
aby potwierdzi¢ wybor.
Dostepne sg nastepujace opcje:

« opcja 'Actual' (Rzeczywiste) - stosowana w celu pokazania wartosci mierzonego
osiowania bez uwzgledniania wartosci zadanych ani wartosci rozszerzalnosci cieplnej,
ktére mogty zosta¢ wprowadzone, nawet jezeli sg aktywne;

« opcja 'Specification' (Specyfikacja) - podaje wptyw wszelkich wartosci zadanych i/lub
rozszerzalnosci cieplnej, ktére mogty zosta¢ wprowadzone i uaktywnione, niezaleznie
od zmierzonej odchytki od wspdtosiowosci;

« opcja 'Actual minus Specification' (Rzeczywiste minus specyfikacja) — opcja ta
uwzglednia wszelkie podane wartosci zadane sprzezenia lub rozszerzalnos$¢ cieplng
maszyny i jest to widok domysIny. Jest to opcja, ktérej nalezy uzy¢, faktycznie
wykonujac korekty wspodtosiowosci.

Konwencja znakow

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

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

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

(il -+ el

el [l o
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Wyniki dla wielu tap

Korekty tapy

Korekty tapy w maszynie z wieloma tapami mozna ogladac na ekranie wynikéw.

-
A B @ B N mm

® o

L
i
i -0.02
0
3D “ 4 -0.04
4¢ -0.02
| -0.07 | [-0.01 4 -0.10

Tapﬂto ce “

Jesli wyniki sg wyswietlane w trybie 3D, dotknij maszyny (1), aby uzyskac dostep do ekranu
wynikow dla wielu tap. W trybie 2D dostep do ekranu wynikéw dla wielu fap po dotknieciu linii

srodkowej maszyny (1).

Y

Uwaga

zostaty zdefiniowane.

|

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

oo i o7 iosia]
MULTIPLE FEET mm &
Gt
©
& - Multiple feet
) 1 002 1 007
1+ (2) 295 ] oo 1 om
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Dotknij , aby doda¢ dowolne tapy posrednie.

MULTIPLE FEET mm T
PRI

- . —

@ 7 8 9

I oo 4 5 6

_ - 1 2 3

1 om 0 n

® Q|
W rzedzie, ktéry sie pojawi, wprowadz odlegto$¢ pomiedzy tapg przednig a tapa posrednig, a
nastepnie dotknij @

o 2eo7zoigazs]
MULTIPLE FEET mm @
G
@ Multiple feet
1 3
&l _ R [ e
(1) 1 002 1 007
1e(2) 145 J o000 T 00e |
1++(3) 295 ] om 1 o

Wartosci korekty tapy posredniej pojawig sie w odpowiednim rzedzie.
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Ekran trybu Live Move

=)

Uwaga

Ustawianie maszyn w osi obejmuje przesuwanie w pionie przez uktadanie podktadek
pod tapy maszyny i ruch w poziomie przez przesuwanie maszyny na boki.

. . . S, . . h
Jesli stan osiowania maszyn miesci sie w tolerancji (wskazywane przez ikone = lub

oK z . . . .
), wéwczas nie ma potrzeby wykonywania osiowania maszyn.

Zaleca sie rozpoczecie osiowania od wykonania przesuwu w pionie, poniewaz stan
osiowania w poziomie jest wrazliwy na proces luzowania $rub kotwigcych i
wprowadzanie lub wyjmowanie podktadek, natomiast stan osiowania w pionie jest
mniej podatny na ruchy w poziomie.

Przed przejsciem dalej moze zajs$¢ potrzeba ponownego sprawdzenia stanu kulawej
tapy.

Tryb przesuwania na zywo (Live Move) jest monitorowany w ptaszczyznie poziomej (H) lub
pionowej (V).

W ekranie wynikéw dotknij m, aby wyswietli¢ podpowiedzi przesuwania na zywo (Live
Move). Pojawia sie okno dialogowe wyboru zadanej ptaszczyzny Live Move.

Do you want to perform Move on a horizontal or a vertical plain only?

| © [#e ]| ve |

« Dotknij m, aby wstawi¢/wyjac podktadki.
« Dotknij m, aby przesunaé¢ maszyne w bok.

« Dotknij m, aby anulowac przesuwanie na zywo (funkcja Live Move).

W zaleznosci od stosowanego trybu pomiaru pojawia sie ekran podpowiadajacy pozycje
czujnika i odbtys$nika w jednym z czterech wyznaczonych pozycjach. W zegarze aktywnym,
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dostepne sg cztery sektory 30°.

300y dii07305005:4)]
a 3 4:--
J
v [ sercomeed ]
H . @123.&'
D
3D
@
ik -
4 0.06
4+ -0.11

Paosition sensor within ene of the four green sectors

N T
&
- —
v [ oo ]
H . G 450
pinl
]
)
W+ -
4 -0.35

4 -0.16
W zegarze aktywnym ekran przesuwania na zywo (Live Move) pojawia sie po wysrodkowaniu
lasera i obroceniu watdéw na jeden z czterech sektorow.

Pasition senser precisely in one of the
allowed angles

W trybie pomiaru statycznego uzyj < 2 do umieszczenia wyswietlanego czujnika w
zgdanej pozycji 45°. Pozycja ta odpowiada rzeczywistej pozycji katowej czujnika i odbtysnika

na watach. Dotknij , aby potwierdzi¢ pozycje. Jezeli wigzka lasera zostata ustawiona
na srodku, otworzy sie ekran przesuwania na zywo (funkcji Live Move).

0334 1.14 P
® Slas)

o (1) Wybrana ptaszczyzna przesuwania na zywo (funkcja Live Move) (w tym przykiadzie
'H' — poziomej).

o (2) Strzatki wskazujq kierunek i oraz wielkos$¢ przesuniecia tap maszyny.
« (3) Wartosci rozwarcia i przesuniecia sprzegta oznaczone z podaniem tolerancji.
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o (4) Dotkniecie ikony 'Undo' (Cofnij) pozwoli uzytkownikowi na ponowne dokonanie
pomiaru lub ponowne dokonanie przesuniecia na zywo.

» (5) Dotkniecie ikony 'Proceed' (Kontynuuj) pozwoli uzytkownikowi na ponowne
dokonanie pomiaru lub ponowne dokonanie przesunigcia na zywo.

Natychmiast po wykryciu przesuwania na zywo, ikona 'Anuluj' (Cancel) E zastepuje
ikone 'Cofnij' (Undo) .

=)

Uwaga
Aby zmieni¢ ptaszczyzne przesuwania na zywo (Live Move), dotknij zadanej ptaszczyzny
(w tym przykifadzie 'V' - pionowej) Pojawia sie okno dialogowe z zgdaniem
potwierdzenia zmiany ptaszczyzny lub kontynuowania przesuwania na zywo (funkcji
Live Move) w biezgcej ptaszczyznie.

Changing Move plane
* Tap (+) to change Move plane
* Tap@ to continue measurement on current plane

olo

Dotknij , aby potwierdzi¢ ptaszczyzny przesuwania na zywo (funkcji Live Move).
Pojawia sie ekran wyboru pozycji odbtysnik — czujnik. Kontynuuj ustawianie pozycji
wyswietlanego czujnika w sposdéb opisany poprzednio.

Po poluzowaniu srub kotwigcych skoryguj stan osiowania, przesuwajac tapy maszyny w
kierunku oznaczonych kolorami pogrubionych strzatek, zwracajgc uwage na ikone usmiechu
na ekranie wyswietlacza. Kodowane kolorami pogrubione strzatki oznaczajg osiggniecie
zakresu tolerancji sprzegta w nastepujacy sposéb: Niebieski (stan idealny); zielony (stan
akceptowalny) i czerwony (stan nieprawidtowy). Kolor strzatek zmienia sie automatycznie
wraz z ruchem. Uwaznie obserwuj ekran wyswietlacza, aby upewnic sie, czy koniec maszyny i
kierunek przesuwu sg prawidtowe. Tkona usmiechu na ekranie wyswietlacza wskazuje stan
osiowania w miare przesuwu maszyny.

Maszyny nalezy przesuwac¢ w obrebie akceptowalnych tolerancji (@) lub tolerancji stanu

doskonatego (@), przestrzegajac najlepszych praktyk osiowania watéw.

A

PRZESTROGA

Do przesuwania maszyny NIE uzywaj ciezkich mfotdw. Moze to spowodowac
uszkodzenie tozyska oraz skutkowac nieprawidtowoscig procedury przesuwania na Zywo
Live Move. Do przesuwania maszyn zalecane jest uzywanie $rub regulacyjnych tap lub
innych urzadzen mechanicznych albo hydraulicznych.
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e I TS

v oK T

H - & 5o
o b _“D‘—l = 7

3 -

@

i+ -

0.05¢ + 0.20 ir -0.07

4 -0.04

Align machines then tap(£)when done or G)to cancel, | 1] @ @ 2 |

o (1) Dotkniecie m ikony 'Anuluj' wyswietla okno dialogowe 'Anuluj przesuwanie'
(Cancel Move).

« (2) Dotkniecie ikony 'Kontynuuj' pozwala na ponowne rozpoczecie przesuwania
na zywo lub przeprowadzenie ponownego pomiaru maszyn.

Jesli wigzka laserowa jest wysrodkowana, dotkniecie automatycznie uruchamia
przesuwanie na zywo (funkcje Live Move).

,_
A= ® = I O

Jesli wigzka laserowa nie jest wysrodkowana, uzyj kreatora regulacji wigzki laserowej lub
ekranu widoku XY do wysrodkowania punktu lasera. Dotknij obszar detektora na ekranie [1] w
celu uzyskania dostepu do Widoku XY.

=)

Uwaga
Jesli po rozpoczeciu procedury przesuwania na zywo (Live Move) wybrany zostanie
widok pionowy (V), wyswietlony zostaje tylko stan wyrdownania w pionie. Podobnie, jesli

wybrany zostanie widok poziomy (H), wyswietlony zostaje stan wyréwnania w
poziomie.

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

A B m I DT

™
w ©
S APTES
— =

4 -0.04
4 -0.00
0.05¢ ¢ -0.11 i+ 003
4 -0.01
o)

Tap {4 to rem: & or 4 to restart Move.

=
.. RO . . . . . .y
Dotknij w celu przeprowadzenia ponownego pomiaru i zweryfikowania wynikow
procedury przesuwania na zywo Live Move oraz potwierdzi¢ nowy stan wyréwnania.
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Zapisywanie pomiarow zasobu

Zapisywanie zasobu

Przed wytaczeniem urzadzenia, wymiary, pomiary, wyniki oraz wszystkie ustawienia mozna

zapisa¢ w pamieci urzadzenia lub przesta¢ do ARC 4.0 na PC za posrednictwem chmury lub

USB . Dane sq zapisywane w celach zwigzanych z analiza, wykorzystaniem w przysztosci lub

archiwizowaniem dokumentacji. Pomiary zasobu sg zapisywane z ekranu wynikéw.
[Gises_____ovoszoiooead]

@ i

-

REPORT

2
A B @ K N mm

¢ -0.04
Q

-0.02

-0.114 ¢ -0.21 4  0.04
4 -0.05

Tap“to S “

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

@®

| Drainage Pump D255 |
D255 pc
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0«
@ # % & * + ()
1/2 1 ! < > ' : ; / ?71/2

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

Y

Uwaga
Jesli z jakiegokolwiek powodu okreslony zasdb nie powinien by¢ zapisany, dotknij ikony

anulowania [@], aby anulowac zapisywanie.

A J

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

ASSETID DATELTIME ~  STATUS
* Drainage Pump D255 06.02.2019 10:23
Drainage Pump 2230 05.02.201% 14:00
Drainage Pump 2230 05.02.2019 12:33 @
Motor-Pump 33450 050220019 10:26
ACME_ DOTA 04.02. 2019 1648 B3

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

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

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

o = Ta ikona wskazuje, ze pomiar osiowania zostat zakoriczony.

Opcje listy zasobow

‘ ASSET LIST | TEMPLATE LIST
ASSETID DATESTIME ~  STATUS
= ACME_ 1490 06.02.2019 10:09
Mator-Pump 33450 06.02.2019 10:05 bt
ACME_ DOTA 06.02.2019 10.04 ity
Drainage Pump D255 06.02.2019 09:53
@ @ @6 6

BEEEEOE

Dotykajac odpowiedniej ikony, uzyskasz mozliwo$¢ wykonania ponizej wymienionych
czynnos$ci na wybranym zasobie.

o (1) Przesle wybrany zaséb do chmury. Uwaga: Czynnos$¢ zostanie wykonana wytacznie
przy aktywnym potgczeniu bezprzewodowym.

TEMPLATE LIST

ASSETID DATE & TIME .~ STATUS
# Drainage Pump D255 06022019 10:23
Drainage Pump 2230 05,02 2019 14:00
Deairege P Finished - Daninage Pumm D255 uploaded 10 cloud ] @
Motor-Pump 33450 05.02.2019 10:26
ACME_ DOTA 04.02.2019 16:46

asnm mmen e o Cg )
e & =¥ Ei«
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o (2) Przypisze wybrany zaséb do tagu RFID.

RECORDING TO RFID TAG

Placs device near RFID tag and wait umtil data is witten on the RFID tag

« (3) Otworzy wybrany zaséb jako nowy zaséb. Nowy zasob bedzie kopig wybranego
zasobu bez wymiaru srodka odlegtosci od czujnika do odbtys$nika i wszelkich pomiarow

zasobu.
©)
qr | 2
SRR
© | B8 | &

Uruchom zadang aplikacje, dotykajac odpowiedniej ikony na ekranie gtdwnym. Nowy
zasob zostanie otwarty i mozna go edytowac w razie potrzeby.

Zasoby otwierane w ten sposdb sg wykorzystywane jako szablony.

Ten zasbb zostanie nastepnie zapisany pod nowg nazwg zasobu.

(4) Stuzy do bezposredniego edytowania nazwy wybranego zasobu.

[Drainage Pump B225 |

B225 BA

ABC ] English (GB . =)

Po zakonczeniu dotknij pozycji . Zasob bedzie teraz wyswietlany na liscie
zasobow pod nowg nazwa.

o (5) Stuzy do tworzenia nowego szablonu.
Szablon jest plikiem stuzacym jako wzér do konfiguracji osiowania, ktére sg czesto
powtarzane. Jego gtdwnym zadaniem jest oszczedzanie czasu przez wyeliminowanie
potrzeby ponownej konfiguracji tych samych parametréw. Szablon zawiera wszystkie
znane wymiary (poza $rodkiem odlegtosci od czujnika do odbtysnika), wartosci zadane,
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wartosci rozszerzalnosci cieplnej, preferowany tryb pomiaru, preferowane ikony

maszyny oraz typy sprzegiet.

> Po stworzeniu i zapisaniu zasobu pojawi sie on na liscie zasobdw.

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID ~ DATERTIME ~  STATUS ~
Current asset [New| 0602200910016
® ACME_ 1490 06.02.2019 10:09 =2
Muated-Pump 33450 06.02.2019 10:05 it}
ACME_ 007A 06.02.2019 10:04 it
Drainage Pump D255 06.02.2019 09:53 =

elelelo]=]s KN

j 1P

> Dotkni

, aby zapisac zasob jako szablon.

Please enter template name

Q W E R T Y U I o0 P @@
A S D F G H J K L 4=
4 Z X C VvV B N M ., . %

8123 ] British English (GB) ' =)

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

ABC o] British English (GB) _ =)

> Podaj nazwe szablonu, a nastepnie dotknij .

=)

Uwaga

dotknij ikony anulowania [0 1, aby anulowa¢ zapisywanie.

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

92
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> Stworzony szablon pojawi sie teraz na liscie szablonow.

ASSET LIST

ASSETID

TEMPLATE LIST

DATE & TIME -~ DEFALLT

RPM-1480

05.02.20019 1019

L © | O

o (6) Stuzy do skasowania wybranego zasobu.

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

gtéwnego.

o (8) Ten symbol () oznacza, ze wybrany zasdb jest otwarty i pracuje w tle.

Symbol stuzy dwém celom: albo do otwarcia wybranego zasobu, albo do zapisania

wszelkich zmian, ktére mogty by¢ zastosowane do zasobu, ale nie zostaty dotad

zapisane. Jesli wybrany zostanie wczesniej zapisany, ale aktualnie nieotwarty zaséb,

pojawi sie symbol

ASSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID DATE & TIME ~ STATUS
# ACME_1490 06.02.2019 10:09
Wator-Pump 33450 06.02.2019 10:05 f°1
ACME_ DOT& D6.02.2019 10:04 @

Drainage Pump D255

ASSET LIST

ASSETID

Drainage Pump D255

06.02.2019 09:53

L ©] ®

TEMPLATE LIST

DATE & TIME ~ STATUS ~

05.03.2019 20:14

« Pump-Motar D211 05.02.2019 15:44
ACME_M-P 2211 05.03.2019 14:26
Test 05032019 00:18 ]
RPM1490 05.03.2019 00:16 Wi
~ I re "
=G
Uwaga

Jesli wybrany zaséb nie zostat wczesniej zapisany, wszystkie opcje listy zasobow (1)

bedq nieaktywne.

SHAFTALIGN fouch
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\SSET LIST TEMPLATE LIST
ASSETID DATEL TIME ~ STATUS

# Current azset [New] 06.02.2019 10:16
ACME_ 1490 06,02, 2019 10:.08
Mates-Pump 33450 06.02.2019 10:05 {}:
ACME_ DOTA 06.02.2019 10:04 ‘0'.
Drainage Pump D255 06022009 09:53

Szablon domysiny

Konieczne moze by¢ zdefiniowanie dowolnego szablonu jako szablon domysiny. Szablon
domysiny bedzie wykorzystywany zawsze wtedy, gdy nowy zasob zostanie otwarty na ekranie
gtéwnym.

> Wszystkie dostepne szablony znajdujg sie na liscie szablondw.

ASSET LIST EMPLATE LIST
ASSETID DATESTIME ~  DEFAULT
Pump-Motor2 06022009 10:28
PMG1 06.02.201% 10:26
& RPM-1490 06.02.201910:19 I

1
> Wybierz szablon, ktéry ma petnic role szablonu domysinego, a nastepnie dotknij @O (1).

ASSET LIST EMPLATE LIST
ASSETID DATE&TIME ~  DEFAULT
+ RPM-1490 06,022019 10:19 (1]
Pump-Motar2 06.02.2019 10:28
PMG1 06.02.2019 10:26

SIEIE LI o [ o

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

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

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

L] O
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Generowanie raportow

Generowanie raportow pomiarowych

Raporty z pomiaréw mozna zapisywac w formacie PDF bezposrednio w tablecie
przemystowym. Raporty z pomiaréw sg generowane na ekranie wynikow.
[CTESTTITETIT YT

oiM i RES b | @
H= AU, T = mm i = h
&

V/H SAVE

v REPORT

H N il

» 4¢ -0.04
3D 4k 0.02

« 46 0.02
4 -0.02
ST ¢ |

Dotknij opcji menu "Report" (Raport). Otworzy sie wtedy ekran "Generating report"
(Generowanie raportu).

GEMERATING REPORT
Show report logo
Machine alignment information

Date 0E.08.2019
Results as found
Tolerances

Axial clearance

Alignment measurement equipment

Signature

olof

W tym przypadku nie aktywowano zadnej pozycji menu "Generating report" (Generowanie

raportu). Aby aktywowac jedna z pozycji, dotknij odpowiedniej ikony
Po aktywacji "Machine alignment information" (Informacje o osiowaniu maszyny), mozna
wprowadzi¢ uzyteczne informacje dotyczace maszyny.

GENERATING REPORT
Machine alignment information ﬂ (13
Pump House 2)
Drainage Pump 255 [3)
AN, Other (4]
Scheduled maintenance 5]
Date (8] os082018

Results as found 7 O

- ] 10, —
0] 0|

« (1) Aktywowano "Machine alignment information" (Informacje o osiowaniu maszyny).
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Mozna wprowadzac nastepujace informacje dotyczace maszyny po aktywacji "Machine
alignment information" (Informacje o osiowaniu maszyny).

(2) Lokalizacja pozycji zasobu.

(3) Ident. zasobu (maszyny).

(4) Nazwisko operatora.

(5) Wszelkie inne istotne informacje dot. maszyny.
(6) Data jest ustawiana automatycznie.

(7) W tym przypadku opcja "Results as found" (Wyniki w kolejnosci wyszukania) zostata
aktywowana.

Ponizsze elementy mozna rowniez znalez¢ na ekranie "Generating report" (Generowanie
raportu).

M
(8) Dotknij LY, aby uzyska¢ podglad wstepny raport pomiarowy zasobu (maszyny).

(9) Dotknij , aby zapisad raport pomiarowy zasobu w formacie PDF na tablecie
przemystowym.

Dostep do raportu zapisanego w pliku PDF (1) mozna uzyskac¢ po podtgczeniu tabletu
przemystowego do komputera. Raport znajduje sie w folderze "Reports" (Raporty), do
ktérego dostep mozna uzyskac poprzez: "SHAFTALIGN touch\Tablet\Media\Reports".

Home _ Shaw  view
-| » ThaPE ¢ SUFTAGH owch + Tobl o+ Meds + Bapos 2J

& Dewnlsadi = Dvismage Pumg 255 0085
Fips st .]) ot - @

B Mhaic

= ot

B SHAFTALIGN foach

- Tobien

=)

Uwaga

Dostep do wygenerowanego raportu PDF zapisanego razem z zasobem mozna
rowniez uzyskac za posrednictwem platformy programowej ARC 4.0 w sekcji
"Asset Attachments" (Zataczniki dot. zasobu).

(10) Dotknij , aby zapisac¢ wszelkie wprowadzone informacje, a nastepnie wyjsc

z ekranu "Generating report" (Generowanie raportu).

Logo raportu

Zadane logo raportu na poczatku musi zostac zapisane na tablecie przemystowym zanim
bedzie mozna je doda¢ do raportu pomiarowego. Obstugiwane sg nastepujgce formaty
obrazéw: png, bmp, jpg i jpeg.

Uwaga: Dodanie nowego logo do galerii logo do raportu jest mozliwe wytgcznie przy aktywnej
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opcji "Show report logo" (Pokaz logo raportu) (1).

GENERATING REPORT

[

’sm«renonlouo [ OJ

Add report laga =)
Machine alignment information O
Pump House

Drainage Pump 255

AN, Other

Scheduled maintenance

« Kiedy tablet przemystowy jest podtgqczony do komputera i ma udzielony dostep, mozesz
zapisac logo w folderze "Logos" (Logo), do ktérego dostep uzyskasz przez
"SHAFTALIGN touch\Tablet\Media\Logos".

- = 4|l TRPC 5 SMAFTALGMtcuch © Tablm 5 Media + Logos v | ewchiege o
¥ Downlosss * [aorrecsal PRUFTECHNI Acaserry
B Wi
& Pretures
I SHAFTALIGH v

1 #em =

o Odtgcz tablet przemystowy od komputera, a nastepnie dotknij ikony "Add report logo"

(Dodaj logo reportu) EI

GEMERATING REPORT
Show report logo (8]
R
Machine alignment information O
Pump House

Drainage Pump 255
AN, Other

Scheduled maintenance

D (] @

Otworzy sie galeria z logo reportu.

« W galerii z logo raportu dotknij zadanego logo, a nastepnie dotknij . Wybrane
logo pojawi sie teraz na raporcie pomiarowym w formacie PDF, kiedy zostanie
aktywowana opcja "Show report logo" (Pokaz logo raportu).

REPORT LOGO GALLERY

B PROFTECHNMIK

E PRUFTECHNIK

PRUFTECHMNIK_LOGOD

PRUFTECHNIK Academy
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Uwaga: Tkona usuwania jest aktywna. W takim wypadku, dodane logo mozna skasowac
z galerii.
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Zapisywanie raportu na pamieci USB

Raporty pomiarowe mozna zapisa¢ w formie pliku PDF na pamieci USB. Raporty z pomiardw
sg generowane na ekranie wynikow.

-
A 2 & K N mm

=
® i
=

SAVE

-0.04
0.02

0.02
-0.02

Podtacz tablet przemystowy do pamieci USB za pomocg dostarczonego kabla USB C ze
ztaczem USB, a nastepnie dotknij pozycji menu "Report" (Raport). Otworzy sie wtedy ekran
"Generating report" (Generowanie raportu). Pojawia sie okno dialogowe "Pen drive plugged"
(Pamiec podtaczona).
GEMERATING REPORT

Show report logo O

Add report lago =)

Machine alignment information O

Tap here to enter location

I Pen drive plugged l,l

Mo asset 1D as the file has not L
Tap here to enter gperator name
Tap here to enter comments.

Dotknij .

Jesli pamiec¢ USB byta juz uzywana poprzednio do zapisywania raportow z danego tabletu
przemystowego, pojawi sie ponizsze okno dialogowe.

Save report here:

USBAREPORTS/Reports

Dotknij , aby potwierdzi¢ zapisanie raportu w proponowanej lokalizacji. Raport zostanie
zapisany w tej lokalizacji na pamieci USB.

Opcjonalnie, raport mozna zapisa¢ w innej lokalizacji na pamieci USB, dotykajac = .
Lokalizacje folderu nalezy wowczas ustawi¢ w nastepujacy sposob:
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Przy pierwszym podtgczeniu pamieci USB do tabletu przemystowego w celu zapisania raportu,
pojawia sie nastepujacy ekran. Ekran ten stuzy do wyznaczania lokalizacji do zapisywania
raportu.

Recent

l“ I
.
.

No items

Dotknij ikony menu hamburgera obok ikony "Ostatnie" (Recent). Pojawiajg sie pozycje menu
rozwijanego.

No items

Dotknij pozycji menu odpowiadajacej podtaczonej pamieci USB (w tym przypadku
"USB4REPORTS" (USB4RAPORTY)).

Zostaje wyswietlona konstrukcja plikéw w podtaczonej pamieci USB.
Uwaga: Wyswietlang konstrukcje folderéw mozna wczesniej utworzy¢ z komputera.

USBAREPORTS

- Android - TEMP - Reports

—

Dotknij zadanego pliku, w tym przypadku "Reports" (Raporty), a nastepnie "Select" (Wybierz).
Raport zostanie wygenerowany i zapisany w wybranym folderze.

=)

Uwaga
Czekaj na wyswietlenie wszystkich odpowiednich okien dialogowych i zapisanie raportu
przed odtgczeniem pamieci USB od tabletu przemystowego.
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Czym jest kulawa tapa

Kulawa tapa jest stanem znieksztatcenia ramy maszyny. Kazda przyczyna powodujaca
znieksztatcenie ramy maszyny, gdy maszyna jest zakotwiona do fundamentdw nosi nazwe
kulawej tapy. Niektoére z gtéwnych przyczyn to:

o Nieréwnolegte ptaszczyzny montazowe maszyny

o Zdeformowana rama lub tapa maszyny

« Sity zewnetrzne np. pochodzace od podtaczonych rur lub uchwytow
« Niewtasciwe ustawienie podktadek lub zabrudzone tapy maszyny

« Zbyt wiele podktadek pod tapg maszyny (nie nalezy przekracza¢ maksymalnej liczby
5 podktadek)

Konsekwencjami zbyt mocnego dociggniecia fap jest zdeformowana rama, zgiete waty lub
znieksztatcone tozyska. Prowadzi to do duzych wibracji i przedwczesnych awarii maszyny.

Stan kulawej tapy nalezy sprawdzi¢ przed osiowaniem watéw. Mozna to zrobi¢ szybko i
wygodnie za pomoca funkcji kulawej topaty (soft foot). Za pomocg czujnika i odbtys$nika
zamontowanego na wale w zwykty sposdb system moze wykry¢ kazdy ruch maszyny, po
poluzowaniu poszczegdlnych srub maszyny. Po wprowadzeniu wymiaréw maszyny tablet
przemystowy ma mozliwos$¢ obliczenia z ruchu watu o ile przesuneta sie lub poluzowata sie
kazda z tap.

Po ustaleniu ruchdéw tapy wyniki sg interpretowane i przektadane na grubos¢ podktadek, ktére
nalezy umiesci¢ pod tapami. To, jak bezposrednie jest to przetozenie, zalezy od typu
wystepujacego stanu "kulawej tapy".

Rownolegta kulawa tapa

|
Y-

W stanie rownolegtej kulawej tapy jedna lub wieksza liczba tap jest zbyt krétka lub zbyt dtuga.
Powoduje to zwykle chwianie sie maszyny na dtuzszej tapie. Stan ten mozna skorygowac,
wstawiajgc podktadki pod krétszg tape.
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Katowa kulawa tapa

W stanie katowej kulawej tapy podstawa tapy jest ustawiona pod katem do fundamentu i ich
styk jest jedynie czesciowy. W tym przypadku podejrzana tapa jest kontrolowana za pomocg
szczelinomierza i korygowana przez wbudowanie klina z podktadek lub obrébke mechaniczng
spodu tapy.

Sprawdzenie i i korekta stanéw kulawej tapy

Trzy gtdwne rodzaje to: réwnolegta kulawa tapa, katowa kulawa tapa i indukowana kulawa
tapa. Istniejg przyktady, w ktorych kulawa tapa stanowi kombinacje dwdch lub wiekszej liczby
typow.

Sprawdzenie pod katem wystepowania kulawej fapy stanowi element przygotowania maszyny
do pracy.

=)

Uwaga

Przyjmuje sie, ze maszyna (y) do sprawdzenia ma/majq cztery tapy w ksztatcie w
przyblizeniu kwadratowym. Jesli maszyna ma szes¢ fap, zaleca sie pominieciu
srodkowej luznej tapy i potraktowanie maszyny tak jak maszyny majacej cztery fapy.
Stan kulawej tapy jest mierzony wytacznie na maszynie oznaczonej jako ruchoma.
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Kulawa tapa

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

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

Przed rozpoczeciem pomiaru nalezy dokreci¢ wszystkie sruby czterech tap.

Pomiar za pomoca czujnika

Zamontowac elementy sktadowe, wprowadzi¢ wymagane wymiary, a nastepnie w razie
potrzeby wyregulowac wigzke lasera. (Mozna skorzystac z informacji z punktéw Elementy
montazowe, Wymiary i Regulacja wigzki laserowej.

Aktywuj pomiar za pomoca czujnika, przeciggajac zielony przycisk (1) na pozycje "Sensor"
(Czujnik). Wiazka laserowa musi miec status "Laser centered" (Laser wysrodkowany) lub
"Laser OK".

oM “ RES
ﬁ — G e N mm

——

Tap any value field to start soft foot measurement -

Dotknij dowolne z czterech pulsujacych pdl wartosci, aby rozpocza¢ pomiar kulawej tapy przy
danej tapie maszyny.
Pojawia sie okno dialogowe, ktére sygnalizuje, ze waty nalezy obroci¢, aby ustawic¢ czujnik i
odbtys$nik na pozycji zegara 3:00 lub 9:00.

oo aziorzoionas]

‘ﬁw @ 5 5. mm @ &!—Eﬁ

= £ SOFT FOOT

I
Place the sensor horizontally for Soft foot measurement. -m-

[ ooy _azio7 20199031
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Po ustawieniu czujnika i odbty$nika w poziomie, wskazowka spoczywa na ekranie w
odpowiednim zielonym sektorze i pojawia sie nastepujacy ekran regulacyjny.

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

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

anulowac przez dotkniecie ikony 'Cancel' (Anuluj) . Wyzej przedstawiong procedure
pomiaru kulawej tapy nalezy powtorzy¢ dla wszystkich czterech pozycji tap.

[ oo . zi072019083d]
f‘ LU S mm  (2) bia

=4

£5i SOFT FOOT

0.05 0.01

-
Soft foot measurement finished. Tap@ 1o preceed.

Ikona szczesliwego usmiechu sygnalizuje stan kulawej tapy. Ikona szczesliwego uémiechu
wskazuje, ze zmierzona kulawa tapa miesci sie w zakresie tolerancji, a korygowanie
podktadek regulacyjnych nie jest konieczne. Akceptowalna tolerancja kulawej ftapy wynosi
0,05 mm (2 mil). Ikona smutnego usmiechu wskazuje, ze zmierzona kulawa tapa nie miesci
sie w zakresie tolerancji, a korekta podktadek regulacyjnych jest konieczna.

=)

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

Jesli podczas pomiaru kulawej tapy waty przesuwajg sie z pozycji 3:00 lub 9:00, pojawia sie
nastepujgce okno dialogowe.
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Excessive change in sensor angle:
* Tap (%) to cancel soft foot measurement
* Tap (9 1o proceed with soft foot measurement

® [ O]

Obré¢ waty, aby ustawic¢ czujnik i odbtys$nik na prawidtowej pozycji katowej. Do celéw
orientacyjnych uzyj wskazéwki ekranowej (2). Wskazéwka powinna spoczywaé w zielonym
sektorze.

Wpis reczny

Wartosci reczne mozna wyznaczac¢ za pomocg szczelinomierza. Obejmuje to pomiar czterech
punktow wokot punktu sruby za pomocg szczelinomierza. Obliczone wartosci sg nastepnie
wprowadzane do aplikacji kulawej tapy.

Wartosci reczne nie wymagajg stosowania ani czujnika ani odbtysnika.

Przesung¢ zielony przycisk na ekranie na pozycje "Manual" (Reczne). Tego rodzaju wpisy sg
oznaczane ikong palca na wyswietlaczu.

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

= -

1ot determined soft foot

Powtorz procedure na potrzeby wszystkich czterech pozycji stop.

Usmiech sygnalizujacy tolerancje wskaze, czy kulawa tapa wymaga korekty.
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Pionowe maszyny kotnierzowe

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

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

Odchylenie katowe jest korygowane przez wktadanie podkfadek regulacyjnych miedzy
kotnierze lub ich usuwanie. Tablet przemystowy oblicza grubos¢ podktadek regulacyjnych dla
kazdej sruby kotnierza.

Przesuniecie jest korygowane przez boczne pozycjonowanie kotnierza.
| T Y

\\HHH

e (1) Czujnik
o (2) Odbtysnik (pryzmat)

Czujnik i odbtysnik sg montowane po kazdej stronie sprzegta tak jak dla maszyn poziomych.
Czujnik jest montowany na wale dolnej maszyny, a odbtysnik na wale goérnej maszyny.
Poniewaz inklinometr elektroniczny nie jest w stanie bezposrednio ustali¢ kata obrotu
pionowych watoéw, trybem pomiaru dla maszyn pionowych jest zegar statyczny (Static Clock).

Oznaczanie pozycji pomiarowych

Dla trybu pomiaru zegar statyczny (Static Clock) nalezy oznaczy¢ odpowiednio na
maszynie osiem pozycji pomiaréw 45° wykorzystywanych w tej procedurze pomiarowej.
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« Pozycje odniesienia oznacz na maszynie w poblizu watu oraz w linii prostej z wygodnym
zewnetrznym punktem odniesienia lub $rubg kotnierza. Podobnie, punkt odniesienia
oznacz na wale.

« Zmierz obwodd watu i podziel na osiem czesci.

« Zastosowac te odlegtos¢ do wykonania siedmiu rownomiernie rozstawionych znakdéw na
wale, poczynajac od wybranego punktu poczatkowego. Punkty ponumeruj w lewo,
patrzac od strony czujnika w kierunku odbtys$nika, poczawszy od 0 po ktdrym nastepujag
numery 1:30, 3:00,4:30, 6:00, 7:30, 9:00i 10:30.

W przypadku obudowy okragtej, zmierz obwdd obudowy sprzegta maszyny i podziel na osiem
czesci. Zastosuj te odlegtos¢ do wykonania siedmiu rGwnomiernie rozstawionych znakow na
obudowie, poczynajac od wybranego punktu poczatkowego. Punkty ponumeruj w prawo,
patrzac w dot, poczawszy od 0 po ktérym nastepujg numery 1:30, 3:00,4:30, 6:00, 7:30, 9:00
i 10:30.

D
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Ustawienie

« Odbtysnik i czujnik zamocuj po obu stronach sprzegta, upewniajac sie, ze urzadzenia te
zostaty ustawione doktadnie réwno ze znakiem 0 lub znakiem odniesienia.

=y
« Wiacz urzadzenie dotykowe, a nastepnie dotknij '@ na ekranie gtbwnym, aby uruchomi¢
aplikacje do osiowania w pionie.

Uwaga: Jezeli ta ikona jest nieaktywna, dotknij ikony %, aby aktywowac ikone
osiowania w pionie.

. Odpowiednio skonfiguruj maszyny, dotykajac maszyn, aby wybrac¢ zadany typ maszyny
lub sprzegta z karuzeli.
. Whpisac nastepujace wymagane wymiary maszyny:
[T TITETIITEY

oM " RES
A = & % mm (2 ‘*‘@-

(4103600
5 8110

@ 550 315 Elies

2] 275

— -~
Enter coupling center-to-flange dimension then tap () or (& m U‘ﬂ}

« (1) Od czujnika do odbtys$nika.

« (2) Od czujnika do srodka sprzegta — ten wymiar jest obliczany automatycznie
jako pot odlegtosci od czujnika do odbtysnika. Wymiar w razie potrzeby mozna
edytowac.

« (3) Odlegtosc¢ od srodka sprzegta do kotnierza.
« (4) Predkos¢ obrotowa RPM.
« (5) Srednica sprzegta.

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

Standard

MACHINE COLOR

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

« Dotknij opcji 'Flange' (Kotnierz), aby uzyskac¢ dostep do ekranu "Flange details"
(Szczegoty kotnierza), gdzie mozna edytowac kotnierz.
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« Dotknij obszaru 'Shape' (Ksztatt) [1], aby wybrac ksztatt kotnierza z wyswietlanego
menu rozwijanego [2]. W powyzszym przyktadzie wybranym ksztattem kotnierza jest
"Circle" (Koto).

« Dotknij obszaru 'Layout' (Uktad) [3], aby wybra¢ wzor tworzony przez $ruby z
wys$wietlonego menu rozwijanego.

« Dotknij odpowiednich pdl wartosci, a nastepnie uzyj klawiatury ekranowej w celu
wprowadzenia wymiardw kotnierza i dtugosci wzoru $rub. Liczbe $rub mozna zmienié
przez dotkniecie [1], a nastepnie bezposrednie wprowadzenie wartosci. Po
wprowadzeniu wymiardow dotknij wyswietlanego obszaru kotnierza, aby zamkna¢
klawiature ekranowa.

[Class 2706 2019978]
FLANGE DETAILS mm & ]
Shapé Circle
Layout Circle

. = b DETALS
o ——

600

00

=
N
« Po wpisaniu wszystkich wymaganych wymiardéw dotknij , aby kontynuowad
pomiar.

W przypadku pionowych maszyn kotnierzowych dostepna jest nastepujgca procedura pomiaru:

"Pionowe maszyny na kotnierzach - zegar statyczny (Static)" on page 112
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Pionowe maszyny na kotnierzach - zegar statyczny
(Static)

Pomiar nalezy wykona¢ w trybie pomiaru Static

o Wysrodkuj wigzke lasera.

=)

Uwaga
Tryb pomiaru Static jest przeznaczony dla maszyn instalowanych pionowo.

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

[ETTTETITETIITET)

A M ® mm (2 o

'] B 0.0*

ELE T TS

Tap € ¥ to rotate then tap o @ito
take first point

o Uzyjl ub , aby ustawic¢ wyswietlany czujnik i odbtysnik na obrotach
katowych odpowiadajacych rzeczywistej pozycji komponentéw zamontowanych na

watach, a nastepnie dotknij litery M (1) lub m, aby wykona¢ pomiar w pierwszym
punkcie pomiarowym.

. Obréc¢ wat do drugiej pozycji pomiarowej (np. 1:30). Jesli wybrana pozycja pomiaru nie
odpowiada katowi automatycznie wybranemu na ekranie, uzyj klawiszy nawigacyjnych
do recznego ustawienia pozycji czujnika i odbtysnika pod pozgdanym katem na ekranie.
Wykonaj pomiar w punkcie pomiarowym przez dotkniecie M (1).

103°

"Rotation N . & 50

1 . -

EeaERES
U5 ae -
quality @

< > Rotate then tap coupling to take point m-

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

ELE T T
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maksymalnej jakosci wynikow.

M35°

Rotation

M2

iienai ngs

¥ 0.01

73% < # -0.03
U.;—.L.;m . ey @ £ 0.02
T . 0.04

® | ©

« Dotknij , aby wyswietli¢ wyniki pomiardw.

=)

Uwaga

Kolor ikony "Proceed" (Kontynuacja) [] okresla uzyskana jako$¢ pomiaru.

=
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Uwaga
Jezeli wymiary kotnierza nie zostaty zdefiniowane, pojawi sie ikona kotnierza

, Dotknij , aby wprowadzi¢ brakujace wymiary kotnierza.

A

« Dotknij przycisku E, aby wyswietli¢ wyniki pomiaru.
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Wyniki pion

W ekranie wynikdéw, trzy ikony

mm @

FETRE T

(1) Korekta kotnierza w kierunku 0-6.

(2) Korekta kotnierza w kierunku 3-9.

(3) Pozycja srub.

(4) Wartosci podktadek.

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

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

(7) Tryby korekty podktadek.

(8) Tryb korekty podktadek uzywany w tym przykitadzie.

(9) Rozpoczyna przesuwanie na zywo (Live Move).

(10) Dotkniecie obszaru wynikéw sprzegta zapewnia dostep do tabeli pomiarow.

- RES
DIM Lh_':' REs

- wymiary, pomiar i wyniki — sg aktywne i

mozna ich uzy¢ w dowolnym czasie.

Tryby ukiadania podktadek

: : - % | - -
s o'+ = “o= _—

Tryby uktadania podktadek sq definiowane jak nizej:

Tryb (1) oznacza wytacznie dodatnie uktadanie podktadek.

Tryb (2) oznacza "zerowe/dodatnie" uktadanie podktadek. W tym trybie jedna z pozycji
$rub jest ustawiana na zero, a pozostate majg wartosci dodatnie.

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

Tryb (4) oznacza "zerowe/ujemne" uktadanie podktadek. W tym trybie jedna z pozycji
$rub jest ustawiana na zero, a pozostate majg wartosci ujemne.

Tryb (5) oznacza wytacznie ujemne uktadanie podktadek.

Konwencja znakéw

POSITIVE GAP (PRZERWA DODATNIA) otwiera sie w strone 0:00 lub 3:00.
POSITIVE OFFSET (PRZESUNIECIE DODATNIE), jesli gérna potowa sprzegta jest przesunieta w

114
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strone 0:00 lub 3:00.

[

=

&
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Punkt obserwacji jest zawsze wyznaczany, patrzac od odbty$nika w strone czujnika.
Uwaga: Mata tarcza zegara na czujniku stanowi przypomnienie punktu obserwacji.

A\

OSTRZEZENIE
Po witaczeniu czujnika emitowana jest wigzka lasera. NIE PATRZ w kierunku wigzki
laserowej!
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Live Move - maszyny pionowe

Osiowanie jest przeprowadzane przez skorygowanie wartosci katowej i przesuniecia.
I TITETIITY T
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o (1) Korekty kata sg wykonywane za pomocg podktadek w danych potozeniach $rub.

SAVE

o (2) Korekty przesuniecia sg wykonywane za pomocg bocznego przesuwania maszyny.

Korekta wartosci katowej
Zaleca sie (mimo, ze nie jest to obowigzkowe), aby najpierw skorygowac wartos¢ katowa:

1. Poluzuj $ruby kotnierza, a nastepnie podnie$ ruchoma maszyne.

A

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

2. Korekty wartosci katowej dokonuje sie za pomocg podktadek. Wartosci podktadek dla
poszczegolnych pozycji $rub sg pokazane na ekranie. Wt6z (lub wyjmij) podktadki o
odpowiedniej grubosci pod wybrang $rubg. Poluzuj sruby kotnierza, a nastepnie podnies
ruchomag maszyne.

3. Ponownie dokre¢ sruby, nastepnie dokonaj kolejnego zestawu odczytéw w celu
potwierdzenia korekty wprowadzonej podktadkami; w razie potrzeby powtérz dopasowywanie
podktadek.

4. Po upewnieniu sie, ze warto$¢ katowa rozosiowania miesci sie w zakresie tolerancji, a
dalsze dopasowywanie podktadek nie jest wymagane, nalezy przejs¢ do korygowania
przesuniecia.

Korygowanie przesuniecia

1. Korekta przesuniecia jest wykonywana przy pomocy funkcji Live Move.
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2. Dotknij pozycji ﬂ, aby rozpoczac¢ przesuwanie na zywo. Pojawia sie ekran okna
dialogowego podpowiadajgcego ustawienie czujnika i odbtysnika w kazdym z czterech
wyznaczonych pozycji 45° (pozycja zegara 10:30, 1:30, 4:30i 7:30 - patrzac w kierunku
czujnika).
2 s I TITETIITYT)
AL -

®

. 350

2 % -0.02
¥ 014
§ 003
F 021

Position sensor precisely in one of the
allowed angles, then tap(E) to start..

®
®

3. Uzyj i > do umieszczenia wys$wietlanego czujnika w zadanej pozycji 45°.
Pozycja ta odpowiada rzeczywistej pozycji katowej czujnika i odbty$nika na watach. Dotknij

@ , aby potwierdzi¢ pozycje. Pojawia sie okno dialogowe wyboru zadanego kierunku Live
Move.

Do you want to parform Move on a 3-9 or a 0-6 plain only?

"© _vow| 0oo]

o Dotknij , aby dokonac korekty przesuniecia w kierunku od 3 do 9.
« Dotknij , aby dokonac korekty przesuniecia w kierunku od 0 do 6.

« Dotknij m, aby anulowac¢ przesuwanie na zywo (funkcja Live Move).
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4. Jezeli wigzka lasera zostata ustawiona na $rodku, otworzy sie ekran przesuwania na zywo
(funkcji Live Move).

4

L [A) 39move

o 135.0°

o (1) Wybrany kierunek przesuwanie na zywo (funkcja Live Move) (w tym przyktadzie 3
do 9).

o (2) Strzatki wskazujg kierunek i oraz wielkos¢ przesuniecia maszyny.
. (3) Wartosci rozwarcia i przesuniecia sprzegta oznaczone z podaniem tolerancji.

o (4) Dotkniecie ikony 'Undo' (Cofnij) pozwoli uzytkownikowi na ponowne dokonanie
pomiaru lub ponowne dokonanie przesuniecia na zywo.

» (5) Dotkniecie ikony 'Proceed' (Kontynuuj) pozwoli uzytkownikowi na ponowne
dokonanie pomiaru lub ponowne dokonanie przesuniecia na zywo.

5. Poluzuj sruby kotnierza, a nastepnie przesun maszyne w bok w kierunku oznaczonym
pogrubiong strzatkg kodowang kolorem (1), aby wykonac korekty przesuniecia. Kodowana
kolorem pogrubiona strzatka oznacza osiggniecie zakresu tolerancji sprzegta w nastepujacy
sposéb: Niebieski (stan doskonaty); zielony (stan dobry) i czerwony (stan nieprawidtowy).
Kolor strzatek zmienia sie automatycznie wraz z ruchem. Monitoruj strzatki na ekranie trybu
Live Move.

g
[
3

3-9 MOVE
" G350

ol

@ T
" -
T

@ ¥ 0.05
¥ -0.08

Align machines then tap (Fywhen done or (210 cancel.

©)
®

« Korygujac, nalezy zminimalizowac przesuniecie tak blisko do zera, jak to tylko mozliwe.

« Do przemieszczania maszyny wykorzystaj odpowiednie narzedzia (np. dzwigniki
Srubowe).

« Zachowaj ostroznosé, aby uniemozliwi¢ podktadkom wyslizgniecie sie z miejsca podczas
ustalania pozycji w poziomie.

Natychmiast po wykryciu przesuwania na zywo, ikona 'Anuluj' (Cancel) E zastepuje
ikone 'Cofnij' (Undo) .

Po przesunieciu maszyny w obrebie akceptowalnej tolerancji (wskazanej kodowang kolorem
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pogrubiona strzatkg) dotknij , aby kontynuowa¢ wykonywanie korekt przesuniecia w
nastepnym kierunku (w tym przypadku w kierunku 0 do 6).

Dotkniecie m ikony 'Anuluj' wyswietla okno dialogowe 'Anuluj przesuwanie' (Cancel
Move).

)
A ® & = o D ey
X el o
- — 1 230 ’ i
0.82
0.48
208 I G350
1.96
@ + -0.30
¥ -1.23
@ > 0.05
— + -0.08

—

6. Dotknij m, aby zmienic¢ kierunek korekty przesuniecia. Powtorz kroki 2-5 ("Correcting
offset" (Korekta przesuniecia)).

7. Gdy przesuniecie miesci sie w tolerancji sygnalizowanej ikong szczesliwego usmiechu [@]
(doskonata tolerancja) lub ikong OK [@] (tolerancja akceptowalna), dokrec¢ sruby kotnierza,

-~
. .. I . , . ; . Ly
a nastepnie dotknij 'S , aby zmierzy¢ ponownie i zaznaczyc¢, aby potwierdzié, czy nowy
stan osiowania miesci sie w tolerancjach.

8. W przeciwnym razie powtdrz powyzsze kroki do momentu, kiedy rozosiowanie miesci sie w
zakresie tolerancji.
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Aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika
sensALIGN 3

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika do nowszej
wersji

Mozliwe jest przeprowadzenie aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika
bezposrednio za pomocg wzmocnionego urzadzenia dotykowego. Jezeli czujnik ze starszg
wersjg oprogramowania sprzetowego jest podtqczony do wzmocnionego urzadzenia przez
Bluetooth, na wyswietlaczu pojawi sie powiadomienie o aktualizacji oprogramowania
sprzetowego czujnika.

Do you want to update a sensor with S/N 219001137

Zaleca sie przeprowadzenie aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika. Dotknij

, aby rozpocza¢ aktualizacje czujnika. Zostanie wyswietlony nastepujacy ekran
aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Do you want to update sensor 58 21900113 firmware from version 1,03 to 1.047

Na ekranie zostanie wyswietlona informacja, ze we wzmocnionym urzadzeniu dotykowym

dostepna jest nowsza wersja oprogramowania sprzetowego czujnika. Dotknij @ , aby
zaktualizowac czujnik podtgaczony poprzez Bluetooth.
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SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmwane upgrade in progress 0%

o @

104

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmwarne upgrade in progess 38%

[=] o &

1.04 1.03

Po udanym zakonczeniu procesu aktualizacji zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmwane update finished successfully,

[c] o @

Czujnik zostat zaktualizowany do nowszej wersji dostepnej we wzmocnionym urzadzeniu

dotykowym. Dotknij , aby zamkna¢ ekran aktualizacji.

Nowa wersja oprogramowania czujnika pojawi sie w obszarze "Sensor properties"
("Wtasciwosci czujnika"), do ktérego mozna uzyskac dostep, dotykajac dowolnego obszaru
czujnika (1) na ekranie pomiarowym.
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Check if las

INFORMATION
Serial nurnber 113
Angle 3507
Temperaiure 400
Baltery stalus 60%
Calibeation expiry dite 09.08.2021
Sensor FW version 1.04
Sensor HW varsion 085
Laser status Laser off

Jezeli aktualizacja oprogramowania sprzetowego czujnika nie zostanie przeprowadzona, gdy
pojawi sie powiadomienie, proces aktualizacji mozna zainicjowac za pomocg obszaru "Sensor
properties" ("Wtasciwosci czujnika"). Wskazowka "UPDATE" ("AKTUALIZACJA") wyswietlana

jest obok starszej wersji oprogramowania sprzetowego czujnika.

E T TET T
INFORMATION &
i

Serial nurmber 13 L
Angle 359.6°

| e
Temperaiure I25°C
Baltery stalus 60% SENSORLIST
Calibration expiry date 09.08.2021
Sensor FW version UPBATE 103 EROIN
Sensor HW varsion 0.95
Laser status Laser off el

H

Dotknij opcji "UPDATE" ("AKTUALIZACJA"), aby kontynuowa¢ aktualizacje oprogramowania
sprzetowego czujnika.

==

Uwaga

Powiadomienie o aktualizacji oprogramowania sprzetowego czujnika jest wyswietlane

raz dziennie, az do zakonczenia aktualizacji oprogramowania.

Powiadomienie o kalibracji czujnika

=)

Uwaga

122
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Co dwa lata nalezy sprawdzi¢ precyzje kalibracji czujnika. Przypomina o tym okragta
etykieta znajdujaca sie z tytu czujnika.

W celu sprawdzenia kalibracji czujnik nalezy zwréci¢ do autoryzowanego centrum
serwisowego PRUFTECHNIK. W celu uzyskania pomocy nalezy skontaktowac sie z
lokalnym przedstawicielem PRUFTECHNIK lub odwiedzi¢ www.pruftechnik.com.

=)

Uwaga
Termin kalibracji znajduje sie rowniez w obszarze "Sensor properties" ("Witasciwosci
czujnika").
T
INFORMATION i o

Serial nurmber nzo |

Angle 0.0°

Temperature 25.5'C

Battery stalus 60% SENSORLIST

Sensor FW version 1.04 T

Sensor HW version 0,495

Laser Status Laser centened XY VIEW

Jezeli termin kalibracji uptynat, zostanie on oznaczony na czerwono.
Termin kalibracji pojawi sie rowniez w raporcie pomiarowym aktywow, jezeli
aktywowany jest punkt menu "Alignment measurement components” ("Komponenty
pomiaru osiowania") w obszarze "Generating report" ("Generowanie raportu").

[ Moo 1102 200 1624]

DM E7)Y RES L] =
A M @ &K 2 mm (2 NI

VH @ SAVE

AMSI 2.2

i ':_@‘L' N REPOAT

H -
4 0.19

Fiv]

D ﬂ 4k 0.11
4¢ -0.01
4 0.09

T’P“Wﬁm SR “
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GEMERATING REPORT
T NERE 1o CRTEr CommEents
Date 11.02.2020
Results as found
Telerances O
Axial clearance
Ialignmenl FEaSUIEMEnt Components OI

Signature
Images
=
= Tolerances mm
Couplhng Shon fiex ANSI/ASA £2 752017 Standard - AL 13
o
ANS 11
Ak *
oor ooa
o
DEVICE
Ty SHAF TALIGN touch Serial nUMberASZKCONKPCH  Firmware version: 2.3
SENSOR:
TypesensALIGN 3 Sevial number 21910020 Calibration due: 10102021
J

Jezeli uptynat termin kalibracji czujnika, a czujnik jest podtgczony do wzmocnionego
urzadzenia dotykowego przez Bluetooth, na wyswietlaczu pojawi sie powiadomienie o

uptynieciu terminu kalibracji.

Sensor S/N 21900123 calibration overdue

Dotknij , aby zamkna¢ to powiadomienie.
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Najlepsze praktyki

Instalacja czujnika i odblys$nika laserowego
« Ekran 'Dimensions' (Wymiary) pokazuje strony, po ktérych majq zostac zainstalowane
czujnik i odbtyénik. W razie potrzeby skorzystaj z =+, ikony "Camera" (Kamera), aby
obréci¢ widok na ekranie w celu przedstawienia maszyn tak, jak fizycznie wygladaja.
« Uchwyty zamontuj bezposrednio na watach lub sprzegtach.

« Czujnik i odbtysnik zamontuj tak nisko, jak to tylko mozliwe na dostarczonych stupkach
nosnych. Sprzegta nie mogg blokowac s$ciezki wigzki lasera.

« Zamontuj odbtysnik na maszynie oznaczonej jako nieruchoma, a czujnik na maszynie
oznaczonej jako ruchoma.

« Zardéwno czujnik jak i odbtysnik nie mogq sie dotykac, nie mogqg tez dotykaé obudowy
maszyny podczas obrotéow watu.

Wprowadzanie wymiarow
« Akceptowalne sg wymiary zmierzone z doktadnoscig +3 mm (+1/8 cala) za pomoca
tasmy do mierzenia z podziatkg 1 mm (lub 1/32 cala).

o Przy wprowadzaniu wymiaru miedzy przednimi a tylnymi tapami wprowadz odlegtos$c
miedzy $rodkiem dwéch Srub tap.

« Podczas pomiaru wymiardéw od czujnika upewnij sie, ze odczyt wymiaru z tasmy
rozpoczyna sie od koncowki strzatki (1) oznaczenia na goérze czujnika.

W przypadku stosowania przemystowej tasmy do mierzenia wprowadz zaczep do otworu
oznaczenia odlegtosci na czubku strzatki (1).

Inicjowanie czujnika

« W razie wystagpienia "btedu komunikacji", dotknij obszar wykrywacza pod oknem
dialogowym "Communication error" (Btad komunikacji) a nastepnie "Sensor list" (Lista
czujnikdw) w celu sprawdzenia, czy czujnik zostat wykryty.

. Kazde nowe potaczenie Bluetooth wymaga najpierw wstepnego przeskanowania przed
nawigzaniem komunikacji pomiedzy czujnikiem a tabletem przemystowym. Podpowiedzi
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procesu skanowania pojawiajq sie po dotknieciu (1).
1 [CHaas _____a2z07.20101207]
lﬂlE\"lGE TYPE SN COMMECTION  VISIBLE i I-'C-I

§ sensALIGN 3 00000010 Bluetooth
ACTIVE CLOCK

SEMSOR LIST
SEMSOR PROPEATIES

Przyczyny, ktére moga mie¢ wptyw na pomiary

o Nieprawidtowe lub luzne zamontowanie ramy uchwytu, stupkdéw nosnych;

. nieprawidtowe lub luzne zamontowanie czujnika i odbtysnika na stupkach nosnych;
« luzne $ruby kotwigce maszyny;

 niestabilny lub uszkodzony fundament maszyny;

o zamontowane elementy uderzajg w fundament maszyny lub obudowe maszyny lub rame
podczas obrotu watu;

« wysoki moment zrywajacy z watéw obracajgcych sie i nieobracajgcych sie;
o luz sprzegta;

« zmiana kierunku obrotéw podczas lub pomiedzy pomiarami;

. zamontowane elementy przesunety sie podczas obrotu watu;

« nieréwne obroty watu;

o Zmiana temperatury wewnagtrz maszyn;

. wibracje zewnetrzne spowodowane przez inne maszyny wirnikowe.

Wyniki i Live Move

« V to orientacja pionowa maszyn przy widoku z boku.
« Hto orientacja pozioma maszyn przy widoku z gory.

. Wyniki tap stosowane przy korygowaniu rozosiowania to wartosci pozycji wzgledem
maszyny referencyjnej.

« Pogrubione, pokolorowane strzatki tolerancji tap pokazujg kierunek oraz wielkos¢
przesuniecia maszyny. Kod koloru pokazuje rowniez uzyskang tolerancje osiowania.
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Zatacznik

Aktualizacja SHAFTALIGN touch do nowej wersji oprogramowania

firmware

Sprawdz na witrynie internetowej PRUFTECHNIK (www.pruftechnik.com), aby uzyskac
najnowszg wersje. W razie watpliwosci skontaktuj sie ze swoim lokalnym przedstawicielem

lub dziatem Condition Monitoring (monitorowania stanu) firmy PRUFTECHNIK.

. Pobierz plik aktualizacji do zadanego folderu na komputerze.

Shate  View L]
4 4+ ThPC o+ Downlosds v & | Sesch Downios »

# Chnck access
B Diritop
J Downileads
2 Documents +

updstercm

&) Pictures ¢
A Introductisn Topict
Pictuwes
SHAFTALIGN touch v ¢ =

iem i

o Wiacz tablet przemystowy i podtaqcz go do komputera. Pojawi sie wtedy okno dialogowe

z prosbg o udzielenie komputerowi z systemem Windows dostepu do tabletu
przemystowego.

« Po udzieleniu dostepu tablet przemystowy pojawi sie w eksploratorze plikdw.

«  fAae Ve a
4+ ThaPC o SHAFRALGH towch w b Sesech SHAFTALIGH B
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« Kliknij dwa razy "Tablet", aby uzyskac dostep do folderdow zapisanych na tablecie

przemystowym.

& © B THAPE » SHAFTALKN tewch  Teblen w B | Sewch Tabie »
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« Przenies plik "update.rom" do folderu "FirmwareUpdate" w tablecie przemystowym.

update.rom

To "'SHAFTALIGN touch\Tablet\Firmwarelpdate’

« Po skopiowaniu pliku do folderu "FirmwareUpdate" odtgcz tablet przemystowy od
komputera. Zostanie wyswietlone nastepujgce okno dialogowe.
[ ™00y do7.06 20190725

SHAFTALIGN®touch

SYSTEM SETTINGS
Serial nurnbeer; RE2KCOHEVEE
Firmware version: 2.2 (8B42) DEFAIAT SETTINGS
Free memory space; 6.5GB

WHRELESS
I Firware update in progness. Please wait ]l
PRUFTECHNIK Dieter Busch GmbH
BEMEOR LIST

Oskar-Messter-Str. 19:21
B5737 Ismaning
Germany
www,pruftechnik.com ABOUT

Uwaga

NIE dotykaj wyswietlacza urzadzenia ani nie naciskaj zadnych fizycznych
przyciskow. Zaczekaj, az pojawi sie nastepne okno dialogowe.

Update available,
Proceed with update.

« Dotknij , aby kontynuowad aktualizacje oprogramowania firmware.
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=)

Uwaga
Postepuj scisle wedtug instrukcji aktualizacji i potwierdz wszystkie wymagane czynnosci
instalacyjne.

« Po zakonczeniu procesu aktualizacji pojawi sie okno dialogowe z prosbg o ponowne
uruchomienie tabletu.

db) PRUFTECHNIK

Dervice maeds 10 b FEAABTL

« Nacisnij i krotko przytrzymaj przycisk zasilania. Na wyswietlaczu pojawig sie ikony
"Power off" (Wytacz) oraz "Restart" (Uruchom ponownie).

« Dotknij "Restart" (Uruchom ponownie). Aktualizacja jest teraz zakonczona i mozna jg
sprawdzi¢ i potwierdzi¢ w pozycji menu "about" (informacje) w konfiguracji po
ponownym uruchomieniu.

[msas do7osz0i0082e]
SHAFTALI GNﬁfOUCh SYSTEM SETTINGS
Serial nurmber: R5ZKCOHKVEE
|Firmweare version: 2.2 (3850)] DEFAULT SETTINGS
Free memory space: 6.50GB
WIRELESS

PRUFTECHNIK Dieter Busch GmbH

Oskar-Messter-Str. 19-21
B5737 Ismaning

Germany
www, pruftechnik.com ABOUT
=

Dokumentacja

SEMSOR LIST

The content in this document is available also on the rugged tablet as context sensitive help

and may be accessed by tapping the question mark icon ® wherever it is available.

+ s THEPC 5 SHAFTALNGH teuch » Tablet w @ Search Takist )

i Pecwments ~ ~
s Dimriiad
Halps
& Music [ S— lipdsr
& Pictures
JI SAAFTALIGH towsch (=]
= Tablet
@ videos
T 0510 Media
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Dane techniczne - Wzmocnhnione urzadzenie dotykowe

CPU

Wyswietlacz

tacznosc

Kamera

Ochrona przed
czynnikami
Ssrodowiskowymi

Zakres temperatur

Bateria

Wymiary

Waga (bez
paskéw)

Procesor: Exynos 7 Octa, 1,6 GHz, oSmiordzeniowy (Cortex®-A53)
Pamiec: 3 GB RAM, 16 GB pamieci Flash

Technologia: TFT
Rozdzielczos¢: 1280 x 800 pikseli
Wymiary: 203,1 mm (8”)

Wi-Fi: 802.11 a/b/g/n/ac (2,4 GHz + 5 GHz)
Wersja Bluetooth: 4.2
RFID

Gtéwna kamera - Rozdzielczos¢: 8,0 MP
Auto Focus
Przednia kamera - Rozdzielczos¢: 5,0 MP

IP68 (pytoszczelny, zanurzalny do 1,5 m)

Dziatanie: od —20°C do 50°C (—4°F do 122°F)

Typ: Akumulator litowo-jonowy 3,8 V/4450 mAh/16,91 Wh
Czas pracy: Do 11 godz.

Ok. 256 x 149 x 35 mm (10 5/64” x 555/64” x 1 3/8")
Okoto 710 g (1,6 funta)

SHAFTALIGN fouch
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Dane techniczne - czujnik sensALIGN 3

Zasada pomiaru

Wskazniki LED

Zasilanie

Ochrona przed
czynnikami
Srodowiskowymi

Ochrona przed
wptywem Swiatta
zewnetrznego

Zakres temperatur

Wymiary
Masa

Detektor

Inklinometr

Laser

Interfejs
zewnetrzny

Odlegtosc¢ przesytu

Wspotsrodkowa, odbijajaca wigzka lasera

Jedna dioda LED wskazywania stanu lasera i akumulatora
Jedna dioda LED do wskazywania stanu komunikacji
Bluetooth®

Bateria/akumulator: akumulator litowo-jonowy 3,7 V/5 Wh
Czas pracy: 10 godzin (uzywanie ciagte)

Czas tadowania: tadowarka - 2,5 godz. do 90%; 3,5 godz.
do 100%

port USB - 3 godz. do 90%; 4 godz. do 100%

IP 65 (pytoszczelny i bryzgoszczelny), odporny na
uderzenia
Wilgotnos¢ wzgledna: od 10% do 90% (bez wykraplania)

Tak

Dziatanie: od -10°C do 50°C (14°F do 122°F)
tadowanie: od 0°C do 40°C (32°F do 104°F)
Przechowywanie: od -20°C do 60°C (-4°F do 140°F)

okoto 105 x 69 x 55 mm (4 9/64" x 2 23/32" x 2 11/64")
okoto 210 g z ostong przeciwpytowg

Zakres pomiarowy: nieograniczony, zwiekszany
dynamicznie (patent USA 6,040,903)
Rozdzielczos$¢: 1 um (0,04 mil) i 10 yRad (katowa)
Dokfadnos¢ (avg): > 98%

Zakres pomiarowy: od 0° do 360°
Rozdzielczos¢: 0,1°
Btad inklinometru (Ta = 22°C): +0,3% odczyt

Typ: poétprzewodnikowa dioda laserowa

Dtugosc fali: 630-680 nm (czerwona, widoczna)

Klasa bezpieczenstwa: klasa 2 na podstawie IEC 60825-
1:2014

Laser jest zgodny z normami z 21 CFR 1040.10i 1040.11 z
wyjatkiem odstepstw wynikajacych z dokumentu Laser
Notice No. 50 z 24 czerwca 2007 roku.

Moc wigzki: < 1 mW

Rozbieznos$¢ wigzki: 0,3 mrad

Srodki ostroznosci: nie spoglada¢ bezpoérednio na wigzke
lasera.

Zintegrowany modut komunikacji bezprzewodowej
Bluetooth 4.1 Smart Ready

do 30 m (98 stop) w polu widzenia
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Zgodnosc¢ CE Swiadectwo zgodnoéci CE mozna znalez¢ w witrynie
www.pruftechnik.com.

Krajowe Zatwierdzenia udzielone dla konkretnych regionow (patrz

certyfikaty dostarczony dokument 'Informacje o bezpieczenstwie i

radiowe informacje ogolne”).

Dane techniczne - odbtys$nik (pryzmat)

Typ pryzmat 90°

Doktadnos¢ (avg): > 99%

Ochrona przed IP 67 (zanurzalna, pytoszczelna)
czynnikami
Srodowiskowymi

Zakres temperatur Dziatanie: od -20°C do 60°C (-4°F do 140°F)
Przechowywanie: od -20°C do 80°C (-4°F do 176°F)

Wymiary Okoto 100 x 41 x 35 mm (4" x 1 5/8" x 1 3/8")
Masa ok. 65g (2,3 0z.)
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Indeks

A
Adapter;USB Cdo USB A 100

Aktualizacja oprogramowania
sprzetowego 128

Aktualizacja SHAFTALIGN touch 127
akumulator 16

Akumulator 14
Akumulator;tadowanie 14

Antena NFC 28

ARC 4.0 89

B
Btad komunikacji 60

C

Camera;front-facing (Kamera
skierowana do tytu) 26

Camera;rear-facing (Kamera
skierowana do przodu) 26

centrum serwisowe PRUFTECHNIK 123
Chmura 89

Czujnik 18

Czujnik sensALIGN 3 15
Czujnik;etykieta 18

Czujnik;tadowanie 16

D

Dane techniczne;czujnik 131
Dane techniczne;odbty$nik 132
Dokumentacja 129

Domysliny tryb pomiarowy, zegar
aktywny 64

Dysk w chmurze 31

E
Ekran gtéwny 20

F

Fragment elipsy 76

G
Galeria 26

I

Inicjowanie czujnika 60
Instalacja czujnika 34
Instalacja odbty$nika 34

Interfejs urzadzenia 13

J

Jako$¢ pomiaru 61, 65

Jednoptaszczyznowe 45

K

kalibracja czujnika 122

Kalkulator rozszerzalnosci cieplnej 41
Kolor maszyny 39

Konwencja znakéw 80, 114

Koperty stanu 90

Korekty kata;osiowanie w pionie 116

Korygowanie przesuniecie;osiowanie w
pionie 116

Kreator regulacji lasera 55-56
Krotkie/Podatne 45

Kulawa tapa 103-104, 106
Kulawa tapa; katowa 103
Kulawa tapa;korygowanie 103
Kulawa tapa;réwnolegta 102

Kulawa tapa;wpis reczny 106
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