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Dzigki ulepszaniu konstrukcji, montazu i instalacji maszyn istnieje.
dzis nile tylko wigcej instalacji maszynowych, lecz takze ciagle rosnie
czas ich dziennego wykorzystania.

Planowe postoje niezbedne dla przeprowadzania obstugi 1 napraw sa
odpowiednio krétsze i wystgpujg w coraz wigkszych odstepach czasowych.
Awarie powodujgce nieplanowe wylgczenia powoduja nie tylko dodatkowe
koszty na ich usunigcie ale i straty spowodowane przestojem w produkcji.

Z tego powodu niezwykle waznym jest zapobieganie powstawaniu awarii
jak rdéwniez skracanie czasu potrzebnego do utrzymania w ruchu do
minimum, :

Chociaz wspdéipracujace waty sg czesto polaczone ze sobg przy pomocy
sprzggiet podatnych, to sprzegla zwykle kompensujag mata czesdé
niewspétosiowosci uktadu co powoduje =z kolei powstawanie nadmiernych
drgafi i pocigga za sobg przedwczesne zuzycie sprzegiet, tozysk,
uszczelnied mechanicznych i innych odpowiedzialnych elementdw maszyn.
Ocenia sig, ze ponad potowa wszystkich przedwczesnych uszkodzerd maszyn
spowodowana zostala przez nadmierna niewspdlosiowosé., Odpowiednio
doktadne wycentrowanie zdecydowanie przyczynia sie do zwiegkszenia
trwatosci maszyn. Przy powiekszaniu szybkosci pracy maszyn i
wprowadzaniu ciagow produkcyjnych zastosowanie nowych systemdw
pozwalajgcych na dobre wycentrowanie staje sie coraz wazniejsze.

System OPTALIGN jest wiladnie takim nowoczesnym systemem s}
zaawansowanej technologii i technice, co juz teraz umozliwia szybsze i
doktadniejsze wycentrowanie niz kiedykolwiek uprzednio.

Nowi uzytkownicy systemu mogs zapoznad sig z urzadzeniem OPTALIGN
poprzez przeprowadzenie nastgpujgcego ¢wiczenia: na biurko lub stét
kladzie sig urzadzenie nadawcze z wigzka skierowana do géry, nastepnie
kladzie sig nad nim pryzmat tak, ze te dwa elementy skladowe urzadzenia
sg optycznie zwigzane ze soba. Wykonujac wszystkie funkcje, ktére
speini¢ moze to wurzgdzenie, uzytkownik ‘Ytatwo moze zapoznac¢ sie z
dziataniem przyrzadu w bardzo krdtkim czasie.

Firma PRUFTECHNIK oferuje takze szkoleniowe seminaria na temat
centrowania przy wuzyciu wurzgdzenia OPTALIGN. Szczegdlowe informacje
mozna uzyskac¢ na zapytanie. Nowi uzytkownicy moga zosta¢ przeszkoleni
przy uzyciu szkoleniowego zestawu OPTALIGN sktadajacego sie z 52 slajdow
lub przezroczy do wy$wietlania i poradnika z komentarzami. W celu
uzyskania odpowiednich informacji prosimy kontaktowad sie z naszym
miejscowym przedstawicielem . Najlepsze szkolenie praktyczne mozna
uzyska¢ przy =zastosowaniu zestawu szkoleniowego PRUFTECHNIK, ktdry
bgdzie opisany dalej w katalogu produkcyjnym OPTALIGN ALI 2.017.

Poniewaz OPTALIGN jest stosunkowo nowym produktem firma PRUFTECHNIK

pracuje ciggle nad Jjego wudoskonaleniem takim Jjak: nowe funkcje
przywolywane przez nacidnigcie F na tablicy przyciskdw), zastosowania w
specjalnych sytuacjach oraz nowe rozwigzania sprzetowe. Prosimy

zapoznawaC sig z pracami rozwojowymi zapytujac o nie od czasu do czasu.
W przypadku jakichkolwiek trudnoéci prosimy sie nie wahaé¢ i zapytad
firmg PRUFTECHNIK, ktéra bardzo chetnie udziela pomocy uzytkownikom jej
wyrobdw, aby wykorzystywali je w jak najlepszy sposdb Jak rdéwniez jest
zainteresowana w stwarzaniu postepu naukowo-technicznego w dziedzinie
centrowania waidw.

Zyczymy duzo zadowolenia i sukceséw przy korzystaniu z urzadzed
OPTALIGN.

Ismaning, kwiecieri 1987

PRUFTET CHNTIK
Dieter Busch + Partner S.A.



WA 7N B UWAGTI I B:GaR=~AuNI CZ E N I A :
Prosze przeczytac¢ ten rozdziat na krdétko przed uzyciem uriadzenia.
Wielu uzytkownikdéw ma maio 1lub Zzadnych dogswiadczeri =z wurzgdzeniami

optyczno-laserowymi przed uzyciem urzgdzenia OPTALIGN, Dlatego waznym
jest uwzglegdnienie nastgpujgcych uwarunkowari.

| Bezpieczeristwo:

Urzgdzenie OPTALIGN jest laserem I klasy i odpowiada normie
21 CFR, 1040.10 i 1040.11 (wg. klasyfikacji USA) co znaczy,
ze wiazka laserowa w ' normalnych warunkach nie jest
szkodliwa.

Do centrowania maszyn umieszczonych w otoczeniu wybuchowym
firma - PRUFTECHNIK produkuje wewnegtrznie bezpieczne
urzagdzenie OPTALIGN-EX speiniajgce przepisy standardu I
strefy w RFN, ktére sg uwazane za jedne =z najbardzie]
ostrych na $wiecie. Uzycie standardu OPTALIGN jest zalecane
tylko po uprzednim jego wuznaniu przez zakladowy wydziat
BiHP.

Zakres pracy:

Poniewaz urzgdzenie OPTALIGN jest niezalezne od mechanicznych wurzadzed
mostkujacych i wigzka $wiat*a rozpraszana jest 1liniowo, centrowanie
urzadzenn o rozpietosci do 2 m nie stwarza Zzadnego problemu. Przy
wiekszych rozpietosciach trudnosci moga by¢ pokonane przez mostkowanie
pod warunkiem, ze maszyny nie sg nadmiernie niewspdlosiowe. W nowo
produkowanym urzgdzeniu OPTALIGN LONG RANGE (urzadzenie dalekiego
zasiggu) stosuje sie znacznie czulsze czujniki polozenia, co pozwala na
jednorazowe centrowanie przy rozpieto$ciach do 10 m. Celem wuzyskania
dokladniejszej informacji prosimy skontaktowaé sig z firmg PRUFTECHNIK
lub jej lokalnym przedstawicielem.

Uwaga ! Urzadzenie OPTALIGN moze byé uzyte do centrowania  maszyn
odlegtiych od siebie az do 2 m o ile niewspdtosiowos¢ nie
przekroczy zakresu pomiarowego urzgdzenia t.j. 2,5 mm,

Srodki ostroznosci:

Problem moze powstaé, jezeli silne Zrdédio ciepta lub para znajdujg sig w
bezposrednim - sgsiedztwie urzgdzenia OPTALIGN, mogac nagrzac
nieréwnomiernie powietrze pomigdzy laserem/czujnikiem a pryzmatem
odbijajgcym. To nieréwnomierne nagrzanie powoduje rdézne katy odbicia
znieksztatcajgc wigzke laserowg, co moze prowadzié¢ do biednych wynikdw.
Na matych odlegto$ciach az do 1 m nie ma to praktycznie zadnego
znaczenia, o ile ciekngca lub Zle zaizolowana rura parowa  nie znajduje
sig pod wigzka laserowg.

Jezeli wigzki laserowe] nie begdzie mozna oddzielié od Zrédia ciepta w
Czasie centrowania, zaleca sig uzycie cienkiej rurki z PCW lub podobnego
materiatu pomiedzy laserem a pryzmatem w celu odizolowania wigzki. Aby
unikng¢ ziego nastawienia korice tej rurki nie moga dotykaé¢ ani pryzmatu
ani lasera/czujnika.

| W zwigzku z wysokag dokladnoscig, z ktdrg pracuje urzgdzenie
258 OPTALIGN, nagle zmiany temperatury (np. przez bezposrednie
napromieniowanie) powodujace skérczenie lub wydtuzenie

(EEEE%) elementéw sktadowych podczas pomiaru moga spowodowac

niedok*adne pomiary.
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Dlatego, gdy takie zmiany temperatury sg nie do wuniknigcia, nalezy
urzadzenie, przetrzymaé przez odpowiedni czas w tych warunkach, aby

osiggngto temperature otoczenia po zamontowaniu i przed przystapieniem
do pomiardw.

Zalecany zakres temperatury dla urzadzenia OPTALIGN wynosi
0 - 50 stopni Celsjusza a temperatura przechowywania od
-20 do +80 stopni Celsjusza.

Nalezy ostania¢ urzgdzenie przed silnym Zrddiem d$wiatia, jak $wiattlo
pochodni 1lub $wiatio stoneczne. Unikaé¢ nalezy wystawiania otwordw
optycznych na bezposrednie dziatanie wigzki $wiatta, nie nalezy uzywad
przenosnych srodkéw tgcznosci blisko komputera 1lub nadajnika, gdyz to
moze doprowadzi¢ do ziego odczytu.

Komputer nie powinien by¢ narazony na uderzenia i wstrzasy, gdyz moze

sig on chwilowo wylgczy¢ i dane przechowywane w pamiegci zostana wymazane
a pomiar musi by¢ powtdrzony.

Gdy poprawne dziatanie urzgdzenia stoi pod znakiem zapytania sprawdzenie
nalezy rozpoczg¢ od kabli *gczgcych laser/czujnik z komputerem.

UWAGA: Wszystkie wurzgdzenia OPTALIGN musza byé zdjete
z wurzadzern wirujgcych przed ich uruchomieniem.

o Wsi8+Z C.Z E+N-1.E K ONSERWATCLCIJA

Nalezy unikaé¢ narazania jakichkolwiek czes$ci na upadek oraz niewladciwa
obstuge, jak np: ciggnigcie lub skrecanie kabli. To wurzgdzenie wymaga
starannego obchodzenia sig z nim. Najlepie) zobowigza¢ jedng 1lub kilka
odpowiedzialnych oséb, ktdre zapewnig staranna obsiuge.

Pewna ilos¢ czeg$ci zamiennych trzymana w zapasie pozwoli uniknaé¢ straty
czasu i klopotdw w wypadku uszkodzenia urzadzenia. Doradzamy
przechowywa¢ dodatkowy kabel 13czacy, dwa zapasowe pasy mocujace i
zapasowy pryzmat.

Soczewki 1 pryzmat muszg by¢é czyste,
aby zapewniona byla wlasciwa praca
urzadzenia. Pedzel malarski
/artystyczny/ i miegkka,
nieposzarpana szmatka /ta ostatnia
mozna naby¢ w firmie PRUFTECHNIK pod
symbolem ALI 2.905/ moga byé uzywane
do czyszczenia uktadu optycznego
urzadzenia. Jednakze zbyt czeste i
zbyt i .silne oczyszczenie moze
uszkodzi¢ warstwe przeciwodblaskowa,
ktéra fabrycznie pokryte sg szkila

czujnika. Obudowa moze byd
oczyszczona, gdy zajdzie potrzeba,
przy pomocy szmatki umoczone)] w

stabym roztworze detergentu.
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Warunki temperaturowe:

Zalecany zakres temperatur pracy
urzadzenia OPTALIGN 0 - SOSR

Temperatura przechowywania pomigdzy
=20 = + BI> L

Naprawa i kalibracja:

Urzadzenie posiada roczng gwarancje

/dioda laserowa dwuletnia/.Do
przegladu, naprawy il kalibrac]ji
urzadzenie nalezy przestac do
centralnego dystrybutora. Do

kalibracji na miejscu uzytkownik
moze otrzymaé¢ zestaw ALI 2.081
CALI-CHEK.

Sprawdzenie wskaZnika:

. Aby uXatwié sprawdzenie kazdego
segmentu wskaZnika LCD 1 dziatania
klawiatury, specjalny zestaw do
sprawdzenia cech wskaZnika zostal
wigczony do urzgdzenia OPTALIGN o

numerach fabrycznych, ktérych
korficowe cyfry 53 wiegksze od
Xxx6M910. 2

1.S5prawdzenie catego wskaZnika:

Przez nacigniecie ( ON ), ( F ),
(A i€ ) ) wo tej koléjmpdci
uzytkownik pobudza jednoczesdnie
wszystkie segmenty wskaZnika LCD .

-20° C
-4°F




2.5prawdzenie indywidualne segmentdw
wskaZnika:

Przez — nacisnigcie ( ON ), ( F ),
(A)i(C2) w tej kolejnosci
uzytkownik pobudza po Jednym
seqgmenty, poczynajac od punktu
dziesietnego w lewo od najbardzie]
na prawo poloZonej cyfry i stopniowo
od segmentu do segmentu przez
nacisnigcie dowolnego klawisza za
wyjatkiem ( OFF ), ? ON )

3.Sprawdzenie klawiatury:

Przez nacisniecie ( ON ), ( F ),
(A)iLi(3) w te]j kolejnodci
uzytkownik pobudza segmenty na
wskaZzniku, ktére odpowiadaja /tak

blisko jak jest to mozliwe biorac __:%‘3 % 1
pod uwage ograniczenie grafiki/ .=
ktdremukolwiek klawiszowi, ktéry £ S
zostanie wtedy nacisniety. Na

przyktad ( END ) gdy zostanie End o

nacisniety taki wynik wuzyskamy na
wskaZniku.

Te sposoby sprawdzania moga byt
ominiete przez nacigniecie ( / ) 1lub
( M) aby przeprowadzié pomiar.

Baterie:
Wyladowanie baterii jest
sygnalizowane prLzez sygnat

ostrzegawczy, ktéry najpierw miga a
potem przechodzi w ciggly. Po tym
ostrzezeniu komputer moze przestad
pracowa¢ gdy moc baterii spadnie
zanadto, lecz wyniki uzyskane
wczesniej beda jeszcze doktadne.
Najlepiej jest wymienié¢ baterie po
pierwszym sygnale ostrzegawczym.
Dodatkowo zaleca sig wyjad¢ baterie

przed diuzszym postojem urzagdzenia, §
gdyz cieknace baterie moga 1EC LR 14
spowodowad uszkodzenie. Stosowac
tylko baterie - nie uzywacd

akumulatordw.



CENTROWANTIE WALOW MASZYN

Dane ogdlne:

Kazde centrowanie wykonywane poprawnie wymaga co najmniej trzech
podstawowych stopni:

- pomiaru wielkosci i kierunku niewspdlosiowodci
- obliczenia potrzebnych przesunied
- przesunigcia

Dodatkowo dla niektdérych maszyn nalezy okre$lié i przyjac przesuniecie
potrzebne do kompensacji rozszerzalnosci cieplne] tych elementdw maszyn,
ktére wspdipracuja z innymi.

Najwczesnie)szg metoda centrowania, jeszcze uzyteczng W pewnych
wypadkach, byto przyktadanie liniatu do wiericéw sprzegla. Jako pierwszy
stopiefi do wstepnego centrowania ta metoda jest Jjeszcze dobra do
stosowania. Dla wolnobieznych maszyn pracujacych przez krdtki okres
czasu 1 co pewien czas jest ona wystarczajaca.

Dla wigkszoscil nowoczesnych maszyn wymagania sa jednak znacznie wieksze.
Szczelinomierze, mikromierze do pomiardéw wewnetrznych, a szczegdlnie
czujniki zegarowe staly sie popularne przy wykonywaniu doktadnych
pomiardw przy centrowaniu i do wskazywania korygujacych przesunied. Te
przyrzady pomiarowe uzyte wlasciwie moga daé dobre wyniki.

Jednakze istniejg liczne pulapki, ktdére moga doprowadzié do bleddw. Brak
mozliwosci uzyskania dobrego podparcia wskaZnika, niedokladne
uwzglednienie zwisu wspornika, bledy odczytdw wskaZnikdw, bledy zapisdw
i interpretacji, bledy obliczenia przesunieé - wszystkie te btedy staja
sig prawdopodobne przy nacisku, aby prace zakordczyé szybko i moga
doprowadzi¢ do uzyskania miernych wynikdw.

Urzgdzenie OPTALIGN pozwala na wyeliminowanie wyze]j wymienionych
trudnogci. MoZna to urzgdzenie zamocowaé prawie do kazdej maszyny z
powodu uniwersalnego charakteru zamocowania., Nie wymaga zadnych osiowo
wystajgcych ramion. Wigzka laserowa nie ma zwisu. Podstawowe odczyty
niewspdlosiowosci sa wykonywane pdétautomatycznie Jjak i wiegkszose
obliczeri lgcznie z wymaganymi przesunieciami, a wyniki sg wyraZnie
wyswietlane. Jakikolwiek blad popelniony w czasie przesuwania zostaje
szybko ujawniony w nastgpnym pomiarowym/automatycznym cyklu obliczer.

Teoria centrowania:

Centrowanie jest procesem w ktdrym o4 walu jednego elementu maszyny,
takiego jak silnik, sprowadza sie do zgodnofci z przediuzeniem osi
innego walu maszyny, jak np. pompy. W bardziej zlozonych, trzy 1lub
wigce) elementowych instalacjach centrowanie moze odbywadé sie w Jjednym
ciggu.



Mozliwe odchylenia od idealnych
warunkdw moga wystapic W -&-—*— —“—-E}
ptaszczyznach pionowej 1 poziome].

Przesunigcie rdwnolegte. !____"_

Zatamanie. E'___

Te warunki najczescie] wystepuja ~5 1
razem, ]

W ten sposdb zostaty ustalone cztery rdine parametry centrowania, ktdre
nalezy zmierzy¢ 1 o ile okaze sig koniecznym - skorygowac. e

Mierzy sie te dane, ktdre okredlaja polozenie jednego waiu wzgledem
drugiego. Uzyskane pomiary sg' przeksztalcane na wielkosci poprawek
potozenia Ytap maszyny, czyli okreslajs na 1ile nalezy Jje przesunac
pionowo i poziomo.

Cata te prace wykonuje dla uzytkownika urzgdzenie OPTALIGN,

W czasie przesuwania maszyny trudno Jjest te poprawki z zgdang
doktadnogcia uzyskad¢. Do przesunieé w pionie uzywad nalezy powycinanych
wstepnie podkiadek z laminatu LAMIBLOC 1lub ze stali nierdzewne]
PERMABLOC produkowanych przez firme PRUFTECHNIK. Podkiadki wystepuja w
systemie metrycznym lub calowym, co pozwala uzytkownikowi na duzg
oszczednosé czasu i wysitku. Dokiadnosc przesuniegcia poziomego
kontrolowana jest przez funkcje MOVE (przesunigcie) urzgdzenia OPTALIGN.

Wazne pozostale zadania dla uZzytkownika to przygotowanie i wyregulowanie
maszyny .

.-~




Przygotowanie:

Waznym czynnikiem dla uzyskania optymalnego centrowania jest doskonatly
stan powierzchni stykowych pomigdzy maszyng, a Jje)] podstawg lub
fundamentem.

Brak ptaskos$ci i réwnoleglo$ci tych piaszczyzn prowadzi do powstania
naprezefi montazowych w tapach maszyny w czasie dociggania srub
fundamentowych. MNierdwna wysokosé pxaszczyzn bazowych, brudne lub
skorodowane ptaszczyzny dolne *ap lub inne ich nierdwnodci prowadzg do
tego, Ze maszyna sta¢ moze tylko na trzech %apach - warunek znany Jjako
"miekka Zlapa"

W takim wypadku jest oczywistym, 2ze doprowadzenie do zadanego
wycentrowania staje sig prawie niemozliwe - nie biorgc pod uwage
mozliwogci uszkodzenia maszyny.

Funkcja "miekkiej tapy" w urzgdzeniu OPTALIGN jest bardzo uzyteczna do
okre4lania i usprawnienia takiego stanu. Jest ona pobudzana przez
naciéniecie ( F ) i ( 1 ), Szczegdlowy opis tej funkcji opisany jest w
dalszym ciagu tej instrukcji.

Inne uwarunkowania przed centrowaniem obejmuja

- fundament / wymiary i stan /

- podlewka / odpowiedni material, brak pustek /

- ptyta podstawowa® / musi byé czysta z sztywnymi i zmajdujacymi sig w
jednej ptaszczyZnie podkiadkami montazowymi/

- sprzegto [/ wladciwie dobrane i zamontowane /

- elementy wsporcze maszyny J/musza byé sztywne 1 lezeé¢ w Jedne]
ptaszczyinie/.

Dodatkowo wszystkie polaczenia takie jak :rurociggi lub walty wyjsciowe w
przektadniach redukcyjnych musza by¢ zakoriczone przed przystagpieniem do
centrowania. Jednakze to nie jest bezwzglednie potrzebne aby poldwki
sprzeagta byty polgczone, gdyz moze byé uzyty inny sposdb mierzenia.

taczny luz obwodowy w sprzegle /luz migdzyzebny / moze prowadzié o
btednego pomiaru. Dlatego ten luz musi byé wsunigty przed przestaniem
pomierzonych wielkosci.

Mozna tego dokonaé¢ przy uzyciu tasmy przylepnej 1lub matych klindw
dociagajacych razem obie poldwki sprzegta w taki sposéb, ze caty luz
obwodowy miedzy nimi zostanie usunigty na czas centrowania.lo takze
mozna osiggngé przez kregcenie, zawsze w tym samym Kkierunku, z tego
samego punktu wyj4ciowego z naciskiem od dolu na swobodny koniec tak,
aby uniknaé zwisu pod wiasnym cigzarem,

Podobnie, aby zapewni¢ dokladnosS¢ pomiardw, *aczny luz osiowy musi by
ustalony przed rozpoczgciem pomiardw do centrowania; pomiar moze byc

niedoktadny, gdy elementy maszyny (}ozyska/gniazda 1ozysk) sa juz
uszkodzone.

Sily wywierane przez rurociggi powinny byc¢ zminimalizowane przez dobry
montaz, poprawne ich podparcie i wystarczaj)aca ich elastycznosé przy
polgczeniu z maszyna.



Odstep osiowy sprzegia i korficowy luz powinny by¢é tak dobrane, aby
umozliwié¢ centrowanie elementdw wirujgcych maszyny przy ograniczeniu ich
luzdw bez powstawania obcigzeri wzdiuznych. Metoda przyjeta do wustalania
odstepu i luzu zalezy od typu sprzegta i *%tozysk. Jednakze luz osiowy
mniejszy niz +/- 3 mm zwykle nie bedzie mial wplywu na wyniki otrzymane
przez urzadzenie OPTALIGN.

Sprawdzenie poziomu drgarfi (na przykiad przy pomocy miernika drgad
VIBROCORD) lub wykonanie analizy spektralnej drgard (np: przy pomocy
przyrzadu VIBROSPECT) jest zalecane zardwno przed jak i po centrowaniu,

gdyZ pokazujg one bezposredni zity wplyw niewycentrowania na zuZzycie 1 |

mozliwe uszkodzenia (a nawet awarie) elementdw wirujacych. Analiza |

spektralna pozwala takZe na identyfikacje 1innych Zrddel powstawania
drgari, ktdre mogg by¢ usuniete przed przystapieniem do centrowania,.

Uwaga ! Nie trudno jest spotkacd sie z tym, 2e maszyna, ktdra sie

centruje musi byé opuszczona, co czesto wymaga nadmiernej |
obrdbki tap lub podstawy. Z tego powodu zaleca sie, aby przed

zainstalowaniem maszyn podiozy¢ pod ltapy podkladki o grubodci co
najmniej 3 mm.

f

Thlerancje:

Doskonate Wystarczajace
Ju..m {q m
"Migkka apa" 50 15
Krdtkie sprzegio
&
Przesuniegcie réwnolegie 1200 obr/min 75 100
1800 obr/min 50 75
3600 obr/min 25 50
Zatamanie 1200 obr/min 0,5 1,0
(na em $rednicy) 1B00 obr/min 0,3 0,5
3600 Obr/min 0,25 0,3
Sprzeglo z przektadka
Przesuniecie rdwnolegie 1200 obr/min 1,0 S
(na cm dtugodci przeki.) 1800 obr/min 0,5 1,0
3600 obr/min 0,25 0,5

Tych tolerancji nalezy u2yc tylko wiedy, gdy producent maszyn nie podatl
swoich lub brak jest witasnych.



ZASADY WYKONYWANIA POMIAROW PRZY POMOCY URZADZENIA OPTALIGN

W urzadzeniu OPTALIGN wigzka <$wiatta wysylana przez laser/czujnik
zamontowany na maszynie "statej" (do ktdrej sig centruje) skierowana
jest na ryzmat zamontowany na wale maszyny “"ruchomej" (ktdra sie
centruje). Tu wigzka dSwiatka zostaje odhita i skierowana do
gzujnika-detektora, zamocowanego na wale maszyny "statej". .

1. Zespdt wysylajacy (a:laser, b:soczewka, c:zwieciadio pdiprzezroczyste
d:filtr, e:soczewka, f:czujnik)
2, Pryzmat, 4. Wspornik, 5. Maszyna "stala", 6. Maszyna "ruchoma"

Gdy maszyny sa ustawione niewspdiosiowo wzgledem siebie, obracanie waltu
powoduje to, Ze wiazka laserowa zmienia swoje wspdirzedne W
czujniku-detektorze. Te zmiany pozwalaja na obliczenie istniejace]
niewspdtosiowosci.

W czasie pomiardéw laser/czujnik zamontowany jest na wale maszyny
"statej", a pryzmat odbijajacy na wale maszyny "ruchomej". Co najmniej
trzy wspdirzedne z czterech potozeri:
0 (godz. 12.00)
90 (godz. 3.00)
180 (godz. 6.00)
270 (godz. 9.00)
wysylane sa 2z czujnika do komputera (patrzac w kierunku maszyny
"statej"). Obracanie, do pozycji wskazéwek zegara, odbywa sig dla watlu,
na ktérym stoi pryzmat. Obliczenia wykonywane sa przez komputer, ktdéry
automatycznie otrzymuje dane z czujnika i wylicza wartosci poprawek
niezbednych dla ustawienia tap maszyny "ruchomej". Gdy zajdzie potrzeba,
komputer moze wyliczy¢ przesuniecie osi dla dowolnej ptaszczyzny pomiaru
przechodzgcej przez o$ watu, np: w drodku przektadki sprzegta,

L.



Mozna rdwniez uzyskad <zatamania dla dowolnej <$rednicy sprzegia z
odczytem jako szerokod$é szczeliny w tysigcznych cala lub setnych mm, jak
réwniez w sekundach tuku (patrz talize: Funkcje Sprzegla).

W oréznieniu od innych systemdw centrowania urzgdzenie OPTALIGN wykonuje
pomiary przy obracaniu waldw, eliminujgc tym samym Dbigdne odczyty
spowodowane stanem waldw (t.j. mimosrodowo$¢, nieregularno$¢ powierzchni
lub zgiecie watu) dla okreslenia prawdziwego polozenia osi pracujgcych
waldw.

Czujnik wysyla wspdirzedne wigzki
laserowej w granicach swego liniowego
zasieggu.

Wiazka pada na czujnik w Jego:
TunhL rhdl-;-.

wigzll loseva w
o g %%{ |
A& =
Liniowym
zasiegu: XX Y.Y
BN cgié:éé
Nieliniowym
zasiggu: E nd
-
NE 1%#D_Tj
Poza
zasieggiem: L OF F
Przyklad: Funkt podenia
htqllﬁpri\"—"‘ (_ n.@
—— N
L g 145
Uwaga: W jasnym Swietle, gdy zbyt r
duzo dwiattla pada na
czujnik, na wskaZniku
pokaze sig Err (=Blgd)
E re mm




PODSTAMWDWE | = S SKLADOWE

Laser/Czujnik

Laser jest laserem pdélprzewodnikowym emitujacym swiatto w podczerwone]
czeSci widma (diugosé fali 820 nm). Lasery péiprzewodnikowe sa
szczegdlnie mate i odporne. Srednica wigzki wynosi na Wwyjsciu 5 mm i
powigksza sig 0 5 mm na kazde 15 m odleglogci. Jego niska moc 1
impulsowa praca zapewnia pelne bezpieczeristwo pracy przy normalnym Jjego
uzytkowaniu.

Czujnik jest - dwuosiowym, | analogowym, fotoelektrycznym
péiprzewodnikowym, pozycyjnym detektorem, ktéry posiada rozdzielczogé
réwna 1 aam,

Linearyzacja charakterystyki kazdego indywidualnego czujnika jest
unikalna i jest przechowywana w pamieci komputera tak, e tylko czujnik
i komputer wzajemnie dopasowane moga by¢ razem uzyte (numer fabryczny
komputera i lasera/czujnika musi by¢ identyczny).

Pryzmat:

Pryzmat odbija wigzke w plaszczyZnie rdwnoleglej do tej, .z ktdre) 3ja
otrzymuje. Poniewaz pryzmat przesuwa sie wzdiuz promieniowe] osi podczas
obrotu odlegtos¢ migdzy wigzkami zmienia sie i z tej réznicy odleglosci
moze by¢ wyznaczone réwnolegle przesuniecie waldw.

W plaszczyZnie prostopadiej pryzmat dziata jak Zwyczajne lustro.
Poniewaz pryzmat obraca sie dookola pionowej osi, kat pomigedzy wigzksa
wystang a odbitg zmienia sie i 2z tej rdznicy mozna obliczyé kat
zatamania waldw.

Uwaga: 7 powodu wprowadzanych zmian konstrukcyjnych stare zespoly
pryzmatu (ostatnia cyfra numeru fabrycznego jest mniejsza od
xxx6M300) mogg by¢ niewymienialne z nowymi zespolami co nalezy

bra¢ pod uwage w wypadku naprawy lub wymiany, aby wutrzymaé
wewngtrzng spdjnosé urzadzenia.

Komputer

Komputer OPTALIGN otrzymuje dane wyjsciowe bezpodrednio z czujnika za
posrednictwem kabla }gczgcego i wylicza wartosé poprawek do centrowania
dla tap maszyny "ruchomej". Te funkcje sa opisane w tekécie i/lub w
zataczniku, Komputer takze zasila reszte urzadzenia z czterech
alkalicznych baterii 1.5 V IEC LR 14 ("AA").

Katalog produktéw OPTALIGN (nr ALI 2.017) pokazuje ilustracje i wiecej]
Informacji o sktadowych urzgdzenia, jak réwniez o catym jego wyposazeniu
1 czgsciach zapasowych.

Poszukiwacz wigzki

H@udnwany czujnik na podczerwierd pozwala na wykrycie niewidzialne]
wigzki lasera, Jjako punkt padania na ptytke. To znacznie utatwisa
Fegulowanie wiazki laserowej.

e



Jrédiem zasilania poszukiwacza wigzki jest bateria 9 V (IEC 6F22)
umieszczona wewnatrz raczki. Baterie nalezy wymienié, gdy dioda LCD
znajdujaca sie po jedne) stronie wylgcznika ON/OFF (wigczone/wylgczone)
nie &wieci diluze), gdy naciska sig przycisk. Poszukiwacz wigzki
wyposazony jest w pomystowy wylacznik, ktdry automatycznie wylgcza
uriqdzenie, gdy zostanie wiozone niewyigczone do ciemnej skrzynki
DPTALIGN.

Aby otworzyé¢ pojemnik na baterie
nalezy odkreci¢ $ruby.

Wsporniki
Standardowy, Szybko mocujacy zespdl wspornika sklada sig z dwdcn
uniwersalnych wspornikdw, specjalnych pasdw zebatych (standardowa
dtugosé 1 m), jednego kompletu prowadnic o rdéznej dtugosci. Uwaga: w USA
mozna uzyd¢ rury ze stali mierdzewne] o sSrednicy zewngtirznej SL£16" &
grubogci Scianki 0.065", pocietg na odcinki o dowolnej diugosci. Bedzie
to wymagalo matego wyregulowania dZwigni blokujgcej, ktdra bedzie
opisana dalej.

Pasy wspornikdéw mogg byé uzyte dla waldw o gsrednicy w przyblizeniu od
16 do 200 mm i o wolnej przestrzeni na wale lub piascie sprzggia rdwne]
w przyblizeniu 24 mm bez mocowania na wcisk. D0Ola waldw o wigksze]
érednicy niz 200 mm nalezy u2y¢ lgcznika posredniego i pasa o diugosci
wiekszej niz standardowy dostarczany z urzgdzeniem.

Uwaga: mozna réwniez otrzymaé inne wsporniki - petrz tabela wypbsazenia
dodatkowego.

Poziomica obrotowa

Poziomica obrotowa musi byé zamontowana na wsporniku
pryzmatu w odpowiednim miejscu do doktadnej pozycji
systemu w zalecanym przedziale katowym %0 £ e oy
Poziomica obrotowa posiada doktadnosé -1 i moze byd
odczytywana od géry, od dolu, poziomo i w pozycji
45 nachylenia poloenia walu. Jezeli waty obracane
sa niezaleznie musza zostacé wuzyte dwie poziomice
obrotowe, po jednej po kazdej stronie.

Akcesoria dodatkowe (opcjonalnie)

Jak podano wczesnie], wiece] informacji 0
wyposazeniu opcjonalnym mozna znaleZ¢ w OPTALIGN
Product Catalog Nr ALI 2.017. Przykiladowe pozycje
katalogu pokazuje tabela na nastgpnej stronie.



Nr kolejny

ALT
ALI
ALI

ALI

thI
ALI
ALI
ALI
ALT
ALI

ALT

ALI
ALI
ALI

ALI

z.110
2.210
2.208

2.176

2.50x

2.884

2.500--

2.870

2.164

Z2.080

2.081

2.951qg
2.889
z.905

2.952g

Nazwa elementu

Szybkie mocowanie magnetyczne
Szybkie mocowanie tarcuchowe

tacznik srednicowy
Mostki antyskretne

LAMIBLOC wstepnie wyciete
podktadki laminatowe

Skrzyﬁka na podktadki
LAMIBLOC

PERMABLOC wstepnie wyciete
podktadki

Skrzynka na podktadki
FERMABLOC

NGZ Sciggajacy do podkladek
LAMIBLOC

Zestaw treningowy

Kontroler kalibracji

Zalecane ksigzki do osiowania

Przyktady zastosowan

Torba do przenoszenia komputera

Zestaw do czyszczenia elementdw

optycznych

Kurs treningowy OPTALIGN

Zestaw do szkolenia OPTALIGN

Zastosowania

Duze sprzegia kolnierzowe
Mocno obcigzone duze waty

Waty o duzych <$rednicach
(do uzycia z standardowym
szybkim mocowaniem).

Dodatkowe usztywnienie
prowadnic uzywane przy
diugich pregtach mocujacych

Zawiera mikrometr i ndz
rozdzielajacy

Skrzynka ma miejsce na
mikrometr i podktadki

Sciagacz
Optymalne demonstrowanie
funkcji DPTALIGN

Do kontroli doktadnosgci
przyrzadu OPTALIGN

Do regularnego, warianto-
wego szkolenia w szerokim
zakresie

Dla instruowania grup
uzytkownikdw




INSTRUKCJA PRACY "KROK PO KROKU"

Karty pomiarédw na urzgdzeniu OPTALIGN sg zalaczone na korcu teij}l
instrukcji i sa pomocne do wprowadzenia uZytkownika krok po kroku
proces centrowania opisany ponizej.

Kétko wskaZnikowe

Rys. 1.

Instalowanie wspornikdw:

Nizej podana instrukcja jest wazna dla standardowego, pasowego, szybkof
mocujacego wspornika,

Nalezy wybraé jak najkrétsze prowadnice, ktdre jeszcze pozwolg ¢
przejscie wigzki laserowe]j ponad koinierzami sprzegta. Gdy prowadnice
beda diuzsze niz 200 mm nalezy polgczyé Jje przy pomocy mostkdw
przeciwskretnych, aby unikngd odksztalcenia skregtnego podczas obracania
watu do pozycji "godzinowej" 3.00 i 9.00 (patrz katalog produktdw ALI
2,017). Prowadnice nalezy wltozyé do wspornikdw.

Pas nalezy wiozyé z jednej strony do mechanizmu zaciskowego jak pokazano
na rysunku,

Uwaga: Wszystkie dZwignie musza byé ustawione do géry Jjak pokazano na
rys. 1. Wsporniki umiescié na walach w ten sposdb, aby krdtsze dZwignie
patrzyly na siebie "twarza w twarz".

Teraz nalezy opasa¢ wal pasem i wprowadzié¢ Jjego drugi koniec do|
mechanizmu zaciskowego, przetozy¢ go, uchwyci¢ koniec, kiedy sie on
pokaze. Po naciagnigciu obu koricdwtak, aby uniwersalny wspornik mocno
spoczywal na wale, nalezy obrdcié dZwignie zaciskajace (1), aby mocno
zacisngt pas. Zbyt daleki obrdét dZwigni powoduje poglizg mechanizmu
zaciskajacego o jeden zgb.



pp wykonaniu tych czynnosci nalezy obrdécic dwie krdtkie déwignie
blokujace (2) dobrze na zewnagtrz. Teraz wspornik powinien by¢ dobrze
docidniegty do watu. O ile nie jest naleizy obrdécic¢ wszystkie dZwignie do
pgzycji pionowej 1 wyzZej opisane czynnosSci powtdrzyd jeszcze raz,

Aby 2zdjac wspornik, najpierw nalezy zwolnic dZwignie blokujace a
nastepnie dZwignie zaciskajace.

Regulacja: W zaleznosci od tolerancji wykonawczych rury prowadnic prgty
moga blokowaé w niewystarczajgcy sposdb. Aby to skompensowad, Jak
rdwniez zmniejszy¢ zuzycie i mozliwos¢ uszkodzeri, nalezy odpowiednio
wyregulowac dZwignie blokujgce w nastgpujacy sposcb: Zzwolnié dwie Sruby
z k6l wskaZnikowych, obrdécié lewe kolo zgodnie z ruchem wskazdwek zegara
a prawe w przeciwnym kierunku, aby powigkszy¢ site blokujgca. Regulacjg
te utatwi zrobienie znakéw na kazdym poczgtkowym ustawieniu, co pozwoli
zobaczyd¢, jak duza regulacje przeprowadzono na kazdym kole. -

Do smarowania uzy¢ nalezy lekkiego oleju smarujgc od czasu do czasu
wszystkie watki i dZwignie i lekko posmarowac¢ pasy wazelina.
Polaczenie urzgdzenia:

Przy uzyciu wspornikéw szybko mocujacych zamontowaé zespdl laser/czujnik
na wale maszyny "stalej]", a pryzmat na wale maszyny "ruchomej".

Mostek
przeciwskrgtny

Mostki
przeciwskretne

Poziomica
obrotowa

Oba zespoly powinny by¢é zamocowane tak nisko jak to jest mozliwe na
Prowadnicach, aby wigzka laserowa mogta przejsé ponad kotnierzem
sprzeg}ta. Zwrécié nalezy uwage, aby wsporniki byly ustawione prosto
naprzeciw siebie (a nie np. w pozycji 11.30 i 1Z.30).
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Nalely nastegpnie zamocowad przechyto-
mierz na wsporniku pryzmatu lub o ile
waty sa rozitaczone albo sprzegto ma
luzy, dodatkowy przechylomierz musi
byd zamontowany na wsporniku
nadajnika odbiornika tak, aby kazda
czgsc mogla obracaé sie oddzielnie.

Komputer jest potaczony 2z zespolem
laser/czujnik 8-mio zylowym kablem;
wtyczka kgtowa wchodzi do zespotu
laser/czujnik a prosta do komputera.
Obie wtyczki musza byé skierowane
wystgpem do rowka.

Uwaga: w czasie montowania wspornikdw
szybkomocujacych z zespolem
laser/czujnik nalezy uwazacd, aby
kabel 1gczagcy komputer nie byt
naciggniety lub zwisal swobodnie, O
ile kabel bedzie ciagnal zespdt
laser/czujnik wynikiem tego moga byé
bledne wyniki. Uzywad nalezy
plastikowych zaciskdw do kabli do ich
mocowania do jednej z prowadnic pod
zespotem laser/czuijnik.

Wlgczanie urzadzenia:

WskaZnik natychmiast pokaze

m numer fabryczny urzadzenia,
ktdry jest potrzebny tylke dla
celdw obstugi,

Praca w calach zamiast mm:

Nacisngé ( / ), co przelacza
komputer na prace w calach.

Teraz nacisnaé ( M ).

Kontrolna lampka nadajnika (czerwona)
mruga, gdy pracuje laser.

Kontrolna lampka czujnika (zielona)
mruga, gdy odbita wiazka wchodzi do
czujnika (na wskaZniku pojawia sie
albo dwa zestawy cyfr X.X ¥Y.Y -albo
napis END - koniecg.

Zacisk
kablowy

zielone
czerwon

czujnik




= 1
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Gdy pojawi sig jeden z tych
odczytdw nalezy postgpowac . dalej
tak jak w rozdziale "Regulacja
odbitej wiazki",
Uwaga: Gdy nacidnigty zostanie
wiasciwy, klawisz to wskaZnik
FOPTALIGN raz mignie i zapiszczy
{jednoczesnie. Gdy nacigniety
zostanie niewtadciwy klawisz,
wskaZnik jednoczesnie mignie i
zapiszczy 3 razy. OGdy to wystagpi
prosze sprawdzié w instrukcji, czy
przyjete zostato whtadciwe
postepowanie.
Eegulacja pryzmatu:
Przed przystgpieniem do regulacji
‘malezy na wskaZniku otrzymaé¢ obraz

maszyn i cyfry, jak pokazano obok.
EQ'Hymaga, aby wystana wiazka lasera
uderzyta o gérna poldéwke pryzmatu i
wrdcita do czujnika,

MoZzna uzyé*poszukiwacza wiazki, aby
utatwié nastawienie pryzmatu: cztery
lampki kontrolne o zielonym lub
czerwonym dSwietle, polozenie przy
ktérym wiazka laserowa uderza 0
ptytke pomiarowg poszukiwacza
Wigzki, Wiazka laserowa umieszczona
jest dokladnie W srodku pola
Poszukiwacza wigzki, gdy -wszystkie
diody LED migaja zielono i stychad
Jjest buczenie.

‘Poszukiwacz wigzki nalezy trzymad
Przed wspornikiem na ktdrym
Zamocowany Jest pryzmat i zlokalizo-
wag doktadnie polozenie wigzki
laserowej.

L

End
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Gdy pojawi sie
odczytdw naleZy postepowad dale]
tak jak -w rozdziale "Regulacja
pryzmatu".

jeden 'z tych

Uwaga: gdy pojawi sie na wskaZniku
END 1lub OFF (koniec, wylgczone),
zadne dane nie zostana przestane
do komputera. Jednakze czasami END
i OFF pojawig sig na chwile na
wskaZniku, nalezy wtedy odczekac
kilka sekund przed przystgpieniem
do usunigcia przyczyny, aby
stwierdzié, czy ponownie na wskaZ-
niku nie pojawia sie cyfry.

Do tego procesu uiyj formularza ALI 2.904-1 2



Nastepnie nalezy poruszaé pryzmat do gdry lub do doilu +tak, aby godra
pryzmatu znalazla sie w jednej ptaszczyinie z gdra poszukiwacza wigzki.
Poprzeczne polozenie wigzki moZzna zmaleZc¢ trzymajac poszukiwacz wiazki
przed czujnikiem.

@ Punkt padania wigzki
czerwone
zielone

Regulacja odbitej wigzki:

Nastepnym krokiem Jjest centrowanie odbite]

wigzki na czujniku z walem W potozeniu o 1
wyjSciowym. Naleiy to wykonaé¢, aby mozna bylo %._.{ l
wykorzystacd pelny liniowy zakres pomiarowy, co Z

kolei nie pozwoli na wyj$cie wiazki poza liniowy S =
zakres czujnika podczas obracania watu do

czterech potozeri, w ktdrych wykonywane 53 0.X0.Y !
pomiary.

W czasie szukania odbitej wigzki laserowe] nalezy uwazad i zapewnic, aby
wystana wigzka nie zostala przerwana przez reke 1lub przez poszukiwacz
wigzki. Jezeli na przyktad odbita wigzka pada na lewo od czujnika, nie
nalezy przystepowaé z poszukiwaczem od prawe] strony, gdyz mozliwe jest
przerwanie wigzki, ale od lewe] strony.

Wielkosci X.X zmieniaja sig, gdy obraca sig rowkowane kdiko na
pryzmacie.

Wielkodci Y.Y zmieniaja sie, przy nastawianlu wysokosci pryzmatu.

22 Do tego procesu uzzyj formularza ALI 2,904-1



Maszyna
"stata"

L
ﬁ? , MTBM
o

aczgc nalezy od nastawienia promieniowego (lub| osi Y), nastepnie
ykona¢ nastawienie osi X. Gdéra pryzmatu powinna sie znajdowaé na jedne]

plaszczyZnie z géra poszukiwacza wigzki. Poprzeczne polozenie wiazki

mozna znalef¢ przez trzymanie poszukiwacza wiazki przed czujnikiem.

Laser nalezy wiaczy¢, gdy pryzmat jest w gérnym martwym potozeniu, lecz
gdy wigzka pada na jedng strong pryzmatu obrdcié go lub laser zamocowany
na wale tak, aby wycentrowaé wiazke. Gdy wiazka bedzie padaé na pryzmat
mozna uzy¢ poszukiwacza wigzki do znalezienia jej odbitej drogi =z

‘powrotem do czujnika. 0 ile wystgpia trudnofci ze "zltapaniem" wiazki
i?aleZy sprébowaé lekko zmienié wysoko$E zamocowania pryzmatu.

‘Najlepsze nastawienie (t.j. maksymalny zakres pomiarowy) uzyskuje sie,

gdy wskaZnik pokazuje 0.0 0.0. Jednakze takie precyzyjne centrowanie
Nie jest konieczne dla uzyskania doktadnogci.
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Przeprowadzenie pomiardw (Centrowanie "Zero-Zero")

a)Ustawié pryzmat razem z walem w
potozeniu poczatkowym na godz. 12.00
(patrzgc w kierunku maszyny "statej" t.j.
w kierunku lasera/czujnika) jak opisano na
poprzednich stronach.

Uzyj funkcji przerwania pomiardw,
gdy to sie okaze koniecznym (t.j.
gdy END 1lub OFF pokazg sie na
wskaZniku w czasie pomiaru). Ta
uwaga odnosi sie do kazdego z
punktdéw: a, b, c, d.

.*_

]

= 4

&-'—‘E‘J.

0.X0.Y

WprowadZ dane z polozZenia 12.00. Nacidgnij: n

Uwaga: dokladne polozenie jest decydujgce
dla uzyskania dokladnego pomiaru, gdy2
dane sg przesltane do komputera w chwili
nacidniecia klawisza (ENTER).

b)Obrdé waty zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara 0o 90 do poloienia godz. 3.00
(patrzac w strone lasera/czujnika).

n N | N

- 8 I
"

WprowadZ dane z polozenia 3,00, Nacisnij: f_@

c)0brdé waly zgodnie 2z ruchem wskazdwek
zegara o 90 do polozenia godz, 6,00
(patrzac w kierunku lasera/czujnika).

ih___

WprowadZ dane z polo enia 6.00, Nacignij: @ B
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d)0br6¢é waly zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara o 90 do polozenia godz, 92.00
(patrzac w kierunku lasera/czujnikal.

i ;rouadf dane z potozenia 9.00. Ngciénij:

3

ﬁﬁlﬁzy uwazaé, aby nie przerwaé wigzki w czasie wprowadzania danych,
gdyz moze to spowodowad biad.

%ﬁaga; 0 ile waly powrdcily teraz do pokozenia wyj$ciowego (godz. 12.00)
wskaZnik moze pokazad niewielkie rdznice wynikajace z btedu
lzaokraglenia. Nie stanowi to powodu do alarmu o ile dokladnod$é pomiaru
‘nie zostala naruszona.

i

Ty, :

{Jednakze odchylenia wieksze niz 0.1 sa niedopuszczalne 1 moga wywolac
nastgpujace przyczyny:

B

;— niedoktadne wyznaczenie polozenia
- poprzeczny luz w sprzegle
- promieniowy ruch watu
. - mato sztywne zamocowanie urzgdzenia

Mozliwe jest rduniez wprowadzenie (lub poprawienie) dowolnego
ggszczegdlnegn pomiaru wiecej niz jeden raz, gdyz ostatnie pomiary

1stana do wszystkich nastepnych obliczer.
o Jon

Instrukcja pobierania pomiaréw pdtautomatycznie (znacznie szybciej)
znajduje sie w rozdziale p.t. "Funkcja wejdcia".

_ﬁby wymazaé¢ dowolny pomiar nalezy:

np: dla potozenia 9.00 nacisnagc:

Uwaga: Te pomiary mozna wprowadzaé w dowolne] kolejnosci, gdy
zajdzie potrzeba (jednakze z tym, aby poczatkowe nastawienie
pryzmatu odbywalo sig zawsze w tym samym polozeniu, od ktérego
rozpoczyna sie pomiary). Innymi stowy, gdy komputer pyta o pomiar
brany w polozeniu 6.00 uzytkownik moze wprowadzi¢ pomiar =z
polozenia 9.00 (o ile chce) przez nacisniegcie: ( M ) ( 9 ) ( ENT )

Dalej wystarcza tylko trzy pomiary, poniewaz komputer moze wyliczyd

czwarty z pomierzonych  trzech. Lecz cztery pomiary daja
doktadniejsze wyniki,
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‘unkcja przerwania pomiaru:

)l ile odbita wigzka w czasie obracania

valdw wyjdzie poza 1liniowy zasieg to

ralezy wtedy wuzyé funkcji przerwania, *K___
lasigg liniowy Jest wutrzymywany tak

jtugo, az:

XA N2 9.8

Jako ostrzezenie i aby unikngé ciagiych
sbliczeri, uzytkownik moze oczekiwad -w;rH¥ r%4 ]
takich warunkdw, gdy jedna =z wielkodci o o
K.X lub Y.Y staje sie wigksza niz 2.0. ——
Jednak2e dokladny pomiar uzyskuje sie

tak diugo, 8z pokazuja sie coyfry w End o
segmentach X i Y wskaZ?nika,

Instrukcja wuzycia funkcji przerwania
pomiaru:

0 ile wigzka laserowa mimowoli wyjdzie

poza liniowy zakres (wskaZnik pokazuje

END lub OFF) uzytkownik musi z powrotem

obrdcié¢ waly na tyle, ile jest to

potrzebne, aby na wskaZniku pojawily sie

cyfry X.X i Y.Y. i '
SET 0 |
Aby zastosowad funkcje przerwania |
uzytkownik musi trzymajac sztywno wal END |
nacisngé¢ ( END ) i _nastawié ponownie
pryzmat w tej pozycji tak diugo, az
pdbita wiazka trafi do $rodka czujnika L KX Y.Y
(pomiary znowu bliskie 0.X i 0.Y), J

SET 0

Nastepnie nalezy nacisnad klawisz
( BEG ) (poczatek) sygnalizujac do
komputera, Ze obracanie waldéw i pomiary 0.X0Y
beda kontynuowane. — -

Nie nmalezy powtarzad¢ Zadnego wejscia juz zadanego, poniewaz !
Wwszystkie pomiary sa przechowywane w pamieci i powtdrzenie
prowadzi do zilych wynikdw.

W normalnych warunkach mozna uzyé funkcji przerwania tak czesto, jam
jest to potrzebne podczas jednego pomiaru. :

Jezeli ERR pojawi sie na wskaZniku 1lub komputer odmdwi wy$wietlania
wynikdw poprawek do centrowania po nacidnieciu RUN (bieg) po 1licznych
nastawieniach pryzmatu oznacza +to, Ze pojemnoscé niewspdlosiowosci
urzgdzenia zostala przekroczona i e nalezy wykonaé¢ wstepne centrowanie
orzy pomocy innych metod Jak linia? czy szczelinomierz przed
przystagpieniem do pomiardw.

D ile zastosowane jest sprzepto z dituga przektadka, moze byé pomocne
Jzycie innej metody opisanej dalej w tej instrukcji lub uzycie narzedzia
D duzym zasiggu OPTALIGN, w ktdrym zastosowano bardziej czuly czujnik
Joiozenia, aby uzyskac wieksze mozliwosci pomiaru niewspdlosiowosci.
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.ﬁﬁ}huadzenie wymiardw maszyny "ruchomej":

T
~ )

wprowadzeniu wymiardw dla pozycji,

stkownik musi wprowadzic Znowu

eglo$é pomiarowg wzgledem maszyny 34T
f2ychomej". Komputer prosi o to przez BAAY
; wskaZnika w odpowiednich

dnogé pomiardw wykonanych przy L b
jocy zwyklej tasmy mierniczej Jjest LA Yg
tarczajaca. Gdy pracuje sig W
ami calowym, ulamki moga byt
wadzone np: 1/2", 1/4", 1/B" przez :
wadzenie cyfr  podajgecych ich AT WG IO
o8¢ od lewa do prawa naciskajgc i
) pomigdzy licznikiem a s lneshewng 20
ownikiem. -

wprowadzajgc 9 5/8" nacisnac:

z pracy w systemie metrcycznym T b
ymiary nie wieksze niz 9999 moga byéd
Wwprowadzane lecz ostatnia cyfra musi

. zaokrgglona do 0.(Przy pracy z tak .

uzymi odlegtosciami zaokrgglenie o Wik
~.mm nie ma wplywu na obliczenie

mikdw.) Najwigksza liczba jaka mozna

Maszyna
"stata"

Fo ol i

=,
it el

Y e
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Wprowadzanie pomiardw odlegtodci
naszyny "ruchome]" przez nacisnigcie: m

a) Wprowadzanie odlegtosci migdzy
laserem/czujnikiem a pryzmatem
(zachowaj oznaczenia). |

np: aby wprowadzié 200, nacisnij: nn

b) Wprowadzenie odlegtosci miedzy
znakiem na laserze/czujniku a sSrod-
kiem podparcia stopy maszyny

"ruchomej". Nalezy brac pod uwage, zZe i
jezeli sa uzyte poziome wskaZniki J
sprawdzajace i nie lezg na tej samej . LS =X,
plaszczyZnie, co srodek podparcia, to '

bedzie to wymagato osobnego przebiegu 0308 ..
procesu lub odpowiednich poprawek

przesunied.

np: aby wprowadzic¢ 300, nacignij: nn
)

Przez nacisniecie klawisza ( CAL

kieruje sie czes¢ wigzki laserowe) W
bok (t.j. prostopadle do osi ualug i
pod katem 45 przez okoio 17 sek. To
umozliwia uzytkownikowi, przy pomocy
poszukiwacza wiazki ozriaczyE polozenie
wiazki laserowej na podescie maszyny
lub podiodze, co pozwala na doktadne
pomierzenie odlegtosci migdzy laserem
a przednia tapa maszyny “ruchomej".

Przez ponowne nacidniecie ( CAL ) czas
witaczenia bedzie przediuzony do 1 min.
Aby skrécié¢ czas ON  (wiagczenia),
nalezy nacisnaé¢ ( RCL ).

c) Wprowadzenie odleglosci wmiegdzy

sSrodkami przedniej i tylnej
stopy maszyny "ruchomej”. ﬁl E
: 0 128 s

np: aby wprowadzié 120, nacisnagc: n

Gdy rozpoczyna sie centrowanie, mozna Jje zaczgt¢ od odlegiosci migdzy
maszynami, Nalezy wtedy nacisnaé ( ON ), nastepnie ( / ) o ile liczy sig
w uktadzie calowym i w koricu ( ENT ). '
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odczyt wynikdw poprawek:

po. wprowadzeniu pomlaru ostatniej odleglosci, pierwsze
wartoéci poprawek centrowania wydwietlane sg automatycznie.
|

§Wynik dla przedniej lapy w plaszczyZnie T i e
pionowe]. :
¥ ) : %H
lnp: przednia tapa musi byé obnizona ﬁ #]
rq E 0.48 mm (=L B =L
1 -0a48m
ks £ BK,
_}zmj,-ana odczytu ; nacisnij: /FT
iHynik dla tylnej Z%apy w plaszczyZnie
Ep:l,u:nnn-.unaj. -::_:=-_,- 5 |
inp: tylna tapa musi byé podniesiona T =
| o 0.73 mm —_—
0013
iZmiana odczytu nacignij: th
;iynik dla przedniej lapy w plaszczyZnie
poziome]. n_n =) r}
np: przednia tapa musi byé przesunigta : ':EL,;
o 0,08 mm w kierunku strzaltki
-0008

‘Imiana odczytu nacisnij:

Wynik dla tylnej tapy w plaszczyZnie

Poziomej. A n A
= )

np: tylna tapa musi byé przesunieta s
0 1.72 mm w kierunku strzalki == =

Przez nacidéniecie klawiszy ( BK/FT )
oraz ( H/V ) przemiennie, wszystkie
Cztery wyniki moga byé przywolane tak
Czgsto, jak to bedzie potrzebne.

Uwaga: Aby unikngd wigkszych przerdbek fundamentu maszyny, gdy ta musi
by¢ obnizona, zalecamy potozenie co najmniej dwéch podkladek o grubesci
l mm (catkowitej 1/10") pod wszystkie tapy maszyny w czasie je]
instalowania, przed centrowaniem. Nie nalezy jednak stosowaé wiecej niz
3 podktadki pod kazdg tape, poniewaz stos podkladek natozonych jedna na
rugg 1lgcznie moga dziataé jak sprezyna powodujac "podskakiwanie"
maszyny.
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REGULACJA PIONOWA I/LUB POZIOMA:

Centrowanie pionowe:

Do regulacji przy centrowaniu pionowym zalecamy stosowanie podktade
LAMIBLOC 1lub PERMABLOC, gdy stosowany Jjest uklad metryczny 1u
przycietych podktadek ze stali nierdzewnej, gdy stosowany Jjest ukla
calowy. W kazdym wypadku nalezy zmierzy¢ grubod¢ podkladek a nie polega
tylko na oznaczeniu, poniewaz? podkitadki wycinane s3 =z walcdwki a t
posiada odchytki od wymiardw nominalnych. Cienkie podkiadki czest
zlepiaja sie razem, co podwaja oznaczona na nich grubosé. MNalezy takz
sprawdzi¢ plasko$é przycietych podktadek o grubogci 0.050" (0.0125 mm

i grubszych. Nie nalezy ich stosowad gdy wystepuja nadmiern
odksztatcenia.

Centrowanie poziome przy uzyciu funkcji MOVE:

Po wykonaniu pomiardw nalezy sie liczy¢ z tym, Ze w czasie pionowegg
centrowania powstad mogg pewne poziome przesunigcia. Z tego to powodd
przed centrowaniem poziomym nalezy przeprowadzic ponowne pomiar
(wykonuje sie to szybko, poniewaz 3 pomiary tadma nie musza bya
powtarzane o ile przed tym komputer nie zostal wylaczony).

Przejscie z odczytdw do funkcji MOVE odbywa
sig przez nacisnigcie klawisza ( MOVE ) >

Waly musza by¢ wtedy obrécone o 45° do pozycji
pomiedzy godz. 12,00 a 3.00 i pozostawione w tym
potozeniu podczas catego centrowania pocziomego.

W tym punkcie na wskaZniku pokaze sie "SET 0"
przypominajac uzytkownikowi, ze ma wyregulowad

pryzmat jak opisano na stronach 21-22, o ile nn LY B
zajdzie potrzeba. e l 1 |
M ==L

Gdy odbita wiazka jest ustawiona gcisle
w 0.0 0.0, nalezy przycisnad ponownie klawisz
{ MOVE ) i wskaZnik poda teraz wartosé i
kierunek przesuniecia wymaganego dla tap

maszyny . ;
Urzadzenie OPTALIGN pokazuje teraz istniejace n_n n_n
poziome potozenie maszyny "ruchomej". ﬁl %:I 'ﬂ‘n
(W ¥ -
Igodnie ze strzalka ukazujgca sie na wskaZniku
przednia lub tylna tape naleZzy przesuwaéd az do P,
chwili, gdy strzalka ukaZe .sie przy drugie] L U I IC mm
tapie. ik
ke
To przetaczenie na inna fape pojawi sig na oy Py rlﬁw
wskaZniku, gdy wartosc¢ poprawki dla przesuwane] “mhn%% |
tapy zmniejszy sie do polowy wartosci poprawki e 8 |
dla drugiej %apy. W ten sposdb komputer s T
"przesuwa" maszyne na miejsce 1 nie pozwala sl
uzytkownikowi w tym samym czasie na przesuniecie —Eﬂﬂ m._)
jednego korica maszyny za daleko. 5 A )
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“4+en witasnie sposdb, po niewielu czynnosciach,
-I;k[:-\iﬂik UZ}FSkUjE‘ .tlElT.'ljZEI doktadne
wycentrowanie maszyny. Bedzie tp wykazywang na
wakaZniku przez clagle zmiany polozenia
A rednie]j i tylnej tapy maszyny.

]

Aby sprawdzic potozenie tapy maszyny, ktdra pia
“2st w danej chwili wyswietlana na wskaZniku
B lezy nacisngé klawisz ( FT/BK ) co spowoduje
Ghwilowe przelaczenie wskaZnika na druga -lapg

;“ggyny,

Ies rdwniez mozZzliwe jednoczesne przesuwanie
sr-edniej i tylnej apy maszyny i takze
wattowny przypadkowy ruch lub przesunigcie, o
e nie sa zbyt silne 1lub zbyt' dalekie nie
drpzerwie dziatania funkcji MOVE, chociaz +to

acznie zmieni warto$ci (odzwierciedla zmiany w
.uﬁ.zeniu maszyny i przediuza znacznie proces
centrowania).

Hezeli na wskaZniku pokaze sige END 1lub OFF
jodczas przesunieé poziomych maszyny, nalezy Jja
szesuwac¢ w tg 1 drugg strong do czasu, az
pokaza sie cyfry na wskaZniku.

Zaleca sig réwniez, aby uzyskane wycentrowanie
sprawdzic przez wykonanie nowego zestawu

'Fﬁaga: Przesuwanie przy centrowaniu poziomym
powinno byé wykonywane racze) przy pomocy Srub
‘“fptawnych zamiast przy uzyciu miota
tdwurgcznego. 0 ile musi byé wuzyty miot, to
‘powinien mieéd miekki obuch i nalezy uderzacd
SWwobodnie, Stalowego miota nie nalezy uizywac,

E -
1]



PRZESUNIECIE NA SPRZEGLE - WYNIKI KONCOWE

Po wykonaniu odczytdw i pomiardw wyniki
moga by¢é przeliczone wzglgdem drodka
sprzegia. Pordwnanie z tarczami szybko
pokazuje, czy centrowanie wykonane
zostato w dopuszczalnych tolerancjach.

Proces przebiega nastgpujgco:

Uruchomié program przez nacigniegcie m

1.Wprowadzenie odlegitosci od pryzmatu
do Ssrodka sprzegila

D ile pomiary odlegiosci maszyn zostaly i ) )
juz wprowadzone, obliczona automaty- )
cznie przez komputer odlegtodé zostaje | % |
wySwietlona na wskaZniku. !
M’ =‘—'
g 00 el
- L |

Ten wymiar bedzie tylko wtedy dokladny,
gdy wsporniki zostaty zamontowane

symetrycznie wzgledem. osi sprzegta.
0 ile nie, nalezy wprowadzic
rzeczywisty odstep (usunaé¢ zapis ze

wskaZnika przed wprowadzeniem przez
nacidéniecie ( CLR )

np: wprowadZ 75 zamiast 100, nacignij:

Jezeli wyniki przesuniecia sa potrzebne
dla pewnych miejsc innych niz $rodek
sprzegta (np: dla punktu, gdzie czujnik
zegarowy dotyka kolnierza sprzegia)
nalezy wprowadzié¢ te odlegiosc. Jezeli
ma to byé na prawo od znaku pryzmatu,
poprzedZ ja znakiem minus. D ile ma by¢d
W ptaszczyZnie pryzmatu, wprowad#
1 (metryczny) 1lub 1/8 (calowy). Nie
wpruwadza] zera.

np: wprowad#Z -75 zamiast 100, nacisnij: -
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wynikdw w wielkosciach katowych
ych w sekundach %Yuku, =z powodu
rednicy sprzegta, W wyniku
obliczerd trygonometrycznych
jeto stala wartosé 2062 mm (206,2"
Hracuje sie w systemie calowym) i

ku. Uzycie tej stalej wartosci
wynik w postaci wyswietlane]
liny wyrazonej w sekundach uku.
acza to, ze wyswietlana wartosc
00 mm (1/1000") odpowiada
tekundzie tuku. Jest to wuzyteczne,

\ipordwnuje 'sig wyniki wartosci
pwych podane w tej formie.

e5
-]

ona Zawsze wyswietlana na

4
062 o

[le wuzyto rzeczywista szerokosd
reliny (t.j. oparta na pomiarze
linomierza) warto$é 2062 musi byd
piona przez rzeczywista d$rednice

wyniki w wartosciach katowych
Tezy pordwnad z odczytem czujnika

aTowego, wprowadzié naleiy Srednice
'0gi przebytej przez osiowy czujnik

'.'.|_-ii. \

5

fnp: Srednica drogi czujnika  wynosi
.~ 150mm, nacignij:
B

0 ile wyniki w wartos$ciach katowych sa
[ Pordwnywane z tolerancjami.- podanymi w
‘Setnych mm lub tysiacznych cala na mm
ﬂluh_cal drednicy sprzegta, uzytkownik
POwinien wprowadzi¢ 1 mm lub 1" dla
 Srednicy sprzegla. Jednak ze przez
Wprowadzenie 10 mm lub 10" i nastepnie
Podzielenie wyniku przez 10 uzytkownik
UZyskuje dodatkowo  jedno miejsce
~}:h.il%ﬁia:‘trm w otrzymanym wyniku.
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Przez nacisniecie ( RCL ) trzy razy
otrzymu je sie:

3. Rdéwnolegle przesuniecie w plaszczyZnie

4. Rdwnolegle przesunigcie w ptaszczyZnie

Eﬂﬁj

5. Zaltamanie w plaszczyZnie pionowe].

nacisnac: RCL

6. Zalamanie w plaszczyinie poziome].

i

nacisngc:

nacisngd: (o8

nacisnad: RCL

RCL

Pomierzone wartosci odnognie sprzegia
moga byé przywotane po kazdym cyklu
pomiarowym.

Pionowe i poziome poprawki odnoszgce
sie do tap maszyny moga byé wyswietlane
w dowolnym czasie przez przycigniecie
klawisza ( RUN ).

Kolejnos¢ pomiardw centrowania moze byd
powtdrzona w dowolnym czasie przez
nacignigcie ( M
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A
-,_.‘gf.uE PRZESUNIECIE SPRZEGLA

Tiond

‘*!Lmaszyﬂ ma rdzny uktad cEﬁtruwania na zimno i 'ma goraco. Jest to
nikiem rdéznych wspdiczynnikéw rozszerzalnosci cieplne] pomigdzy

zegnietymi maszynami, gdy nagrzejy sig one do temperatury pracy. len
t zwany jako wzrost cieplny musi byé szczegdlnie uwzgledniony W
pinach parowych, pompach i sprezarkach pracujgcych 2z = gorgcymi
nnikami.

.ﬁ;%;ﬁgle wycentrowanie na zimno moze by¢ zlym wycentrowaniem na goraco,
jest wtedy gdy maszyny pracuja.

Bdna z mozliwosci, aby zapobiec tej sytuacji jest wykonanie centrowania

ﬁ'y bezposrednio po je) wylaczeniu, lecz wymaga to szybkiej pracy 1
acji, gdzie istnieja duze rdznice migdzy stanem zimnym i goracym
nie jest bardzo doktadne. Centrowanie z obiegiem gorgcego piynu
ary moze takze nie by¢ za doktadne z powodu nie peinych oddziatywan
nych i hydraulicznych.

en sposdb producenci takich maszyn czasami dostarczajg wielkoscl
rawek do skompensowania wzrostu cieplnego w ich maszynach, zwane Jako
psci docelowe i zwykle odnosza sie one do sprzegla. Podczas, gdy
zenia oparte na wspdiczynnikach rozszerzalnosci cieplne]j i
etrii maszyny sa czesto uzywane do okreslenia wartodci docelowego
ytrowania, to wartodéci wzrostu moga by¢ takze pomierzone w te]
dzinie przy uzyciu rdznych metod elektronicznych, optycznych,
dziandw szczegkowych., Doswiadczenie gra tu takze waznag role.
3kze najtatwiejszg 1 najbardziej dokladng metodg pomiaru zmiany
zenia miedzy maszynami jest system PERMALIGN, ktdry korzysta z
obnych zasad, co urzadzenie OPTALIGN. My podajemy przyktad, jak uzyd
'ﬂartnéci wzrostu tak, aby wykona¢ dokladne "niewycentrowanie na
Ro" . ;

"Iﬁ M M v."'\"-1l
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Sprzgglo M.T.B.M. musi byé wycentrowane tak, aby uzyskaé podane pionowe
|4 réwnolegte przesunigcie réwne 0.25 mm z dodatnig szczeling 0.15 mm i
gﬂggm poziomym réwnolegiym przesunigciu -0.25 mm 2z wujemng szczeling
. mm. 4

Przy pomocy funkcji sprzegia urzadzenie OPTALIGN czyni te prace tak
tatwe, jak zwykle prace przy centrowaniu. Te funkcje mozna uzy¢ przed
lub po wykonaniu pomiaréw. W obliczeniach poprawek dla lap maszyny
‘komputer zawiera uprzednio wprowadzone wymagane przesuniecie sprzegia.
Bez naruszenia procesu pomierzania centrowanie bedzie sieg odnosilo do
Normalnego stanu pracy maszyny (stan goragcy).

._..-.-.—.,_._—....,._.
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Proces przebiega jak nastepuje:

Uruchomié program przez nacidniecie

l.Wprowadzenie odlegtosci od pryzmatu

do srodka sprzegta:

0 ile pomiary odleglosci maszyn Jjuz
byty wprowadzane, odlegto$é obliczona
automatycznie przez komputer zostaje
wysSwietlona na wskaZniku.

Ten pomiar bedzie tylko wtedy doktadny
gdy wsporniki zostaly zamontowane
symetrycznie wzledem osi sprzegta. 0O
ile nie, nalezy wprowadzié rzeczywisty
odstep /usunaé zapis ze wskaZnika
przed wprowadzeniem, przez naciéniecie
¢ GRS

np:aby wprowadzi¢ 75 zamiast 100,
nalezy nacisnac:

Jezeli wymagane przesuniecie jest
podane dla innych miejsc niz <rodek
sprzegta /np.: dla punktu gdzie
czujnik zegarowy dotyka koinierza

sprzegta / nalezy wprowadzid te
odlegtosé. Jezeli na prawo od znaku
pryzmatu poprzedZ Jja znakiem minus.
Jezeli W ptaszczyZnie pryzmatu
wprowadZ 1 / uktad metryczny/ lub 1/8"
/uktad calowy/, nie wprowadzaj zera.

np: aby wprowadzié -75 zamiast 100,
nalezy nacisnad:

Z. Wprowadzenie Srednicy sprzegtla:

Ola wynikéw w wielkosciach katowych
podanych w sekundach 1uku, z powodu
braku srednicy sprzegia i w wyniku
ztozonych obliczed trygonometrycznych
przyjeto stata wartosé drednicy rdwnag
2062 mm i jest ona zawsze wy$Swietlana
na wskaZniku. Uzycie te] state]
wartodci daje wynik W - postaci
wyswietlanej szczeliny wyrazone] W
sekundach fuku,

Inaczy to, ze wydwietlana wartosc
1/100 mm (1/1000") odpowiada teraz
l sekundzie tuku. Jest to wuzyteczne,
gdy pordwnuje sige wyniki wartosci
<gtowych podanych w tej formie.

6 Do tego procesu uzy) odwrotnej strony formularza ALI 2Z.904-1



Gile uzyto rzeczywista s5zerokosc
szeliny (t.). opartg na pomiarze
iy» pomocy szczelinomierza) wielkosc
g9 musi byc zastapiona przez
ézywistﬂ srednice sprzeggita.

e <rednica sprzegta wynosi 125 mm
& nacisngc

Pile wyniki w wartosciach kgtowych
lezy pordwna¢ z odczytem czujnika
segarowego, nalezy wprowadzié $rednice
drogi przebytej przez osiowy czujnik

np: srednica drogi czujnika  wynosi
| 150 mm, nacisnadc:

J¥ile standardowe tolerancje wartosdci
Katowych s3 podane w setnych mm lub
Bysiecznych cala na mm lub cal
rednicy sprzeglta, uzytkownik powinien
pformalnie wprowadzié¢ 1 mm lub 1" dla
srednicy sprzegita. Jednakze przez
Wprowadzenie 10 mm lub 10" i nastepnie
podzielenie wyniku przez 10 uzytkownik
uzyskuje dodatkowe Jjedno miejsce
dziesietne w otrzymanym wyniku,

W rowadzanie danych poczatkowych:

B, Wprowadzié dane wymaganego ki
iPrzesunigcia rdwnolegiego w srodku it

rzegta w pltaszczyZnie pionowej. I

| BN M=
’ &:J:H H:j o000 |

Np: wprowadzid (dodatnie) pionowe
Przesunigcie 0.25 mm, nacisnad: 2 5 ENT

&: Wprowadzié dane wymaganego
Przesunigcia rdwnoleglego w Srodku
SPrzegta w ptaszczyZnie poziomej.

e
Np: wprowadzié (ujemne) poziome
; przesunigcie 0.25 mm, nacisnac: 2 S ENT

Do tego procesu uzy] odwrotnej strony formularza ALI 2.904-1




5. Wprowadzié wymagane zalamanie w
ptaszczyiZnie pionowe] mierzone albo w
sekundach %uku (srednica sprzeggia

2062) lub rzeczywista wartogd
szczeliny na krawedzi sprzegta, o ile
rzeczywista dSrednica sprzegia jest
uzyta,

E_—

np: aby wprowadzi¢ (dodatnie) pionowe
zatamanie 0.15 mm, nacisngd:

Uwaga: 0 ile zadna z wartosci pkt. 3-6
nie jest znana, nalezy w prosty sposdb
potwierdzié wyswietlang cyfre 0000
przez nacisnigcie ( ENT ).

6. Wprowadzic dane Wwymaganego
zatamania w ptaszczyiZnie poziome]
mierzone w sekundach Tuku (przy
przyjeciu d$rednicy sprzegta 2062) 1lub
w wartosci rzeczywiste] szczeliny na
krawedzi sprzegta. ;

np: aby wprowadzié¢ ~(ujemne) poziome
zatamanie 0,15 mm, nacisnad:

Wartos¢ zamierzonego niewycentrowania
wtasdnie wprowadzona jest automatycznie
brana pod uwage przy wyliczaniu
wynikdw.

0 ile chcemy dokonac odczytu
niewycentrowania dla ustawienia
podktadek i instrukecji poziomego
przesuniecia opartego na tych
docelowych wartosciach, nalezy
nacisnaé¢ ( RUN ).

Uwaga: Proces ten opisany Jest na
tylnej stronie formularza ALI- 2,904,
Wszystkie pomiary 1 wartosci
przesunied nalezy naniedé do tego
formularza (patrz wzdr w zataczniku).

CAL
= o
| ]
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-:fﬁnkreglenie "miekkiej kapy")

cja "migkkiej tapy" moze by¢é uzyta w dowolnym czasie procesu
rowania.

Lgiej strony uzycie +tej funkcji ma sens tylko przed pobraniem
s ordw  (przygotowanie do centrowania) 1lub po  centrowaniu  jako
rawdzian, Zze wyniki centrowania sg zadowalajace.

i

Przy réwnoleglej "migkkiej tapie" wszystkie tapy sg réwnolegie do
fundamentu, jednakie pewne }apy go dotykajg a inne nie, co powoduje

2

Przy katowej "migkkiej tapie" tapy tworza kat z fundamentem.

Jako uzyteczny dodatek do wskazéwek podanych dalej Sstuzy karta
sprawdzenia "migkkiej tapy" (ALI 2.906), ktdéra jest przewodnikiem dla
UZzytkownika dla przeprowadzenia procesu centrowania "krok po kroku",

Do tego procesu uzyj formularza ALI 2.906 3



roces przebiega jak nastgpuje:

Jrzadzenie OPTALIGN nalezy regulowac w polozeniu godz, 3.00 i 9.00
aryzmat umieszczony na wale M. T,B.M,

Macisnad ( F ) i ( 1 ) w celu uruchomienia programu funkcji. Wprowadzi
odlegtos$ci a, b, i c, to spowoduje, ze wskaZnik wyswietli dwie 1lap
migajac jednoczesgnie.

Nastawié¢ pryzmat tak, aby na wskaZniku pojawily sig cyfry 0.X i 0.Y.
Wybra¢ przednia lub tylng tape maszyny przy pomocy ( BK/FT ) wskaZni
wtedy pokaze 0.0 i 0.0 (w tym wypadku prawa i lewa tapa sg symetryczne)
Przez zluzowanie pierwsze] 4ruby fundamentowe)] program zacznie pracowac
nalezy obserwowaé wskaZnik i zapisywaé¢ podane wyniki. Nalezy t
powtérzyé kolejno dla wszystkich tap M.T.B.M. przy naciskaniu ( FT/BK
(érube fundamentowa sprawdzonej tapy nalezy dociggnac przed zluzowanie
nastepnej). Po sprawdzeniu wszystkich %ap nalezy sig zdecydowac ja
poprawié¢ sytuacje. 0 ile wystegpuje tylko jedna "migkka tapa" np:wskaZni
wskazuje 0055, nalezy pod tape wlozy¢ podkiadkg o podane]) grubosci.
Powyzszy proces bedzie pomocny przy skorygowaniu '"migkkie) Tapy
spowodowany przez niedostateczne lub nadmierne podparcie jednej tapy lu
dwdch lezacych na przekatnej. Istnieje kilka innych mozliwych wypadkd
wystapienia "miekkiej tapy". Jednakze moga one wymagac poprawy W inn
sposdb, niz zmiana grubodci podkladek. Te inne wypadki sa nastgpujace:

- przechylone podkitadki

- przechylone lapy maszyny

- tapa z kilkoma otworami i tapa posrednia

- przechyil boczny, to jest najbardziej wyraZne przy diugich
podktadkach/watach/tapach i maszynach, ktdrych waty (i tapy) musza byg
ustawione z nachyleniem z uwagi na podktadki montazowe wuwzglegdniajgce
przesuniecie w stanie goracym

- grube, znieksztalcone podkladki dzialajgce Jak sprgiyny.

Usuniecie przybijania "miekkiej tapy" spowodowanego tg przyczyng moze
wymaga¢ ponowne] obrdbki powierzchni nosnych, uzycia klinowych
stopniowanych podkladek lub usuniecia znieksztatconych grubych
podktadek. W pewnych wypadkach najlepsza droga do okreslenia, co nalezy
wykonaé, bedzie zdjecie maszyny z fundamentu i pomierzenie powierzchni
tap na krzy? przy pomocy liniatu i szczelinomierza lub metoda optyczng.

05m
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F3 (FUNKCJE WPROWADZANIA)

e wprowadzania pozwalaja na
e pomiardw, gdy maszyna nie moze
jelokrotnie obracana co 90° ,
gdy centrowane sa szczegdlnie duze
Y y &

Jszy uzytkownicy preferuja Jje z
du ciaglych pomiardw, jak rdéwniez,
* smniejszy¢é ilosé  potrzebnych

dnigt klawiszy.
i

uzyciu funkcji wejscia operator

sprowadza ten sam standardowy
5 centrowania jak pokazano w
tie zapisdw, lecz okresla tylko
fpzenie na poczatku pomiaru i
{ska klawisz ( ENT ), ady urzadze-
8. OPTALIGN przechodzi przez
pstate potoZienia godzinowe,

.iktu ma dosSwiadczenie moze uzyd
B° funkcji, oszczedzajac czas przy
tkonywaniu pomiardw.

froces przebiega nastepujaco:
;Mlqczyd urzadzenie OPTALIGN,

nacisngc:

ﬁfjﬁkaczyﬁ uktad calowy, gdy Jjest
. potrzebny, nacisnac:

1f1Na5tqpny nacisnad:

Wyregulowaé pryzmat na 0.0 0.0 w
Jednym z czterech polozeri pomiaro-

|
& wych (0, 3, 6 lub 9 godz.).

i
%- Przelgczyé funkcje wejsécia:

- dla  ruchu zgodnego z  ruchem
~ wskazdwek zegara nacisngcé:

%?-dla ruchu przeciwnego do ruchu
wskazdwek zegara nacisngc:

do centrowania maszyn, ktérych
ozna latwo i dokladnie zatrzymac.

-’

XX Y.Y
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». Wprowadzic pierwszy pomiar centro-
wania wskazujacy poczatkowe poloze-
nie godzinowe (od kroku 4 powyzej)
do komputera.

wp: zaczynajgc od polozenia w pozycjii
12.00, nacisnac:

1. Obrdécié¢ watl zgodnie z ruchem
wskazdwek zegara (F2) 1lub przeci-
wnie (F3), patrzac W kierunku
czujnika nacisngé ( ENT ) kazdora-
zowo gdy urzadzenie przechodzi
przez kilka =z czterech pozyc]ji
pomiarowych. Nie wolno omijad
¢adnej pozycji, lecz +trzy pozycjie
pomiarowe wystarcza do otrzymania
wynikdw,

1p: przejscie W polozenie pozycji

godz. 3.00, nacisnac:
p: przejscie w potozenie pozycji
godz. 6.00, nacisnagc:

ap: przejécie w polozenie pozycji
godz. 9.00, nacisnac:

B. Naciskanie { RUN ) nastepowacd
powinno 2z wprowadzaniem wymiardw
maszyny jak to robi sie zwykle
(patrz: karta standardowego zapisu
centrowania).

Jwaga: Poniewaz dokladnos$é centrowania
zalezy od doktadnogci ustawienia w
jotozeniu pomiarowym, gdy naciska sie
<lawisz wprowadzania, nie nalezy
ibracac centrowanych maszyn zbyt
szybko, prdbujac oszczedzid kilka
sekund.

# wypadku otrzymania bledu rozpoczad
jonownie czynnosci od pkt. 3 powyze].

L)

ENT

ENT

ENT

RUN

n N m__r
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¢h: CENTROWANIE MASZYN 7 PODPARCIEM W KSZTALCIE "Vv"

Przy centrowaniu maszyn z podparciem V poziome centrowanie nie moZze byc
wykonane jako oddzielna funkcja, gdyZ ka’da zmiana poltozenia w Jednym
podparciu prowadzi do przesunied¢ poziomych 1 pionowych.

Wartogci poprawek dla powierzchni wsporczych musza byc obliczone przy
uzyciu wzordw geometrycznych.

To zadanie wykonuje dla uzytkownika funkcja F4 OPTALIGN. Odpowiednia
karta sprawdzajaca (ALI 2,.907) stuzy jako podkltadka wprowadzajgca W
sposdb graficzny w proces centrowania.

Urzadzenie OPTALIGN potrzebuje tylko dodatkowe] informacji o kacie
podparcia (patrz wykres).

Do okreglenia warto$ci poprawek urzadzenie OPTALIGN nalezy zamontowac
tak samo, jak dla normalnego centrowania z pryzmatem na wale maszyny
"ruchomej". Wprowadzanie odlegiogci maszyny 1 wykonywanie pomiardw
odbywa sie w ten sam sposdb, jak dla normalnego centrowania.

Po  wykonaniu pomiaréw i nacidnieciu ( RUN ) wartosci poprawek 58
WySwietlane dla pionowego przesuniecia, jednakze w tym wypadku nie maja
one zadnego praktycznego znaczenia. Jezeli okaze sig to konieczne, to
docelowe wartodci dla sprzegta (uwzgledniajac rozszerzalnosé cieplng)
Mozna wprowadzi¢ w tym punkcie programu przy uzyciu funkcji sprzegia.

T?raz funkcja F4 zostaje pobudzona przez nacidnigcie odpowiedniego
awisza.

"astgpnie komputer prosi wuzytkownika o wprowadzenie katdw pudpargia
Maszyny na jej powierzchniach wsporczych, co jest pokazane na wskaZniku
Przez symbol kata (kat prosty = 90°).
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Po wprowadzeniu danych otrzymuje sie wartosci poprawek dla powierzchni
podparcia. Dodatnia warto$é poprawki wskazuje, ze podkladke nalezq
wlozyd a ujemna, ze nalezy wyjad.

Rzut pionowy na wskaZniku OPTALIGN pokazuje lews strone maszyny

“ruchomej", gdy patrzy sig od pryzmatu w kierunku lasera, a rzut poziomy|
pokazuje jej prawa strone.

Jezeli indywidualne katy podparcia rdéinia sie miedzy sobg, wartosd
podparcia moZe by¢ zmieniona przez wprowadzenie ( F )( &4 )( CLR ) KAT
( ENT ). Poprawione wartodci sa wazne tylko dla tych powierzchni
wspierajgcych, dla ktdérych podany zostal ten kat.

Do tego procesu uzyj formularza ALI 2.904

F5: CENTROWANIE MASZYN PIONOWYCH

Centrowanie maszyn pionowych wykonuje sie przy pomocy specjalnej funkeji
F5. Odpowiednia karta sprawdzajaca (ALI 2.908) stuzy jako uzyteczna
podkiadka wprowadzajgca w sposdb graficzny w proces centrowania.

Do przeprowadzenia procesu centrowania
wybiera sie punkt odniesienia 0 i kazzda R
kagtowa pozycja jest odnoszona do tego punktu.

Potrzebne wymiary maszyny to:

- odlegtosc od lasera "do pryzmatu mierzona
migdzy oznaczeniami;

- odlegios¢ od lasera do 4rodka sprzegta;

- najwieksza Srednica Dwax pomigdzy dwiema
grubami w plaszczyznach A i B.

Wymiary maszyny wprowadza sie najpierw po
wlgczeniu urzadzenia, nastepnie nalezy
wykonad pomiary w trzech z czterech potozen.

Teraz wartodci poprawek dla poziomego
ustawienia maszyny moga by¢ przywolane przy
uzyciu { RUN ). Tu pionowe opisanie

reprezentuje ruchy miedzy potozeniem W
pozycjach godz. 12.00 i 6.00:

- dodatnie (+): ruch w kierunku na 12.00

- ujemne (-): ruch w kierunku na 6.00 - 1
poziome opisanie reprezentuje ruchy miedzy 90" /3e="
potozeniem w pozycjach godz. 3.00 i-9.00: =

- dodatnie (+): ruch w kierunku na 3.00
- ujemne (-): ruch w kierunku na 9.00.

180°
Po nacisnigciu ( RUN ) mozna uzyé funkcji 0ee foe
sprzggia do wprowadzania docelowych wartodgci,
b ile to bgdzie potrzebne, lub do sprawdzania

warunkdw centrowania. 2

270° /922
Nastgpnie nalezy pobudzié funkcje FS5.

44 Do tego procesu uzyj formularza ALI 2.908



ter obliczy teraz poloZenie maszyny na catym obwodzj ; g
artosci poppawek, co eliminuje ujemne wartosci poprawek_ g ilg R are
est obnizenie, np: z pqwndu ustawienia zbytlwysuko Catej maszvn Y w%edy
alezy wprowadzic zero jJako maksymalng srednice Duae. LHY s

raz kat 000.0 ukaze sig na wskaZniku. Dla kazdej s«
TBeradza sie odpowiedniag 4rednice i polozenie katowe, Pnlggénigucﬂ%ggﬁg

p ; g .
rowadza sig w 1/10 przy uzyciu ( RCL ) i ( ENT Wartog K
Egstaje wyswietlona automatycznie dla kazde) sruby. R

Znak "+" o0znacza, ze nalezy wlozy¢ podkiadkg, znak "-" gyngeza.  ze
nalezy podktadke wyjac. ¥
Kat wprowadzony jest w ten sposdb cyklicznie mnozony tak, ze dla 4rub
umieszczonych w rdwnych odstgpach katowych  wprowadzenie  kazdego
nastepnego kata nastegpuje automatycznie.

Poniewaz poprzeczne centrowanie mozna bardzo tatwo naruszyé podczas
ktadzenia podkladek, uzytkownik powinien najpierw wprowadzié¢ poprawki
pionowe, nastegpnie przeprowadzié¢ centrowanie Jeszcze jeden raz przed
przystapieniem do wprowadzania poprawek poziomych.

Po tym nalezy kontynuowad z ( M ),
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DODDATEK

Opis funkcji klawiszy:

Korficowe pomiary, przebieg programu centrowania

Funkcje specjalne, patrz odpowiedni tekst

O
b -]
-

Pobudzenie wigzki laserowej na okolo 17 sek - 1 min

Automatyczne wejscie pomiardw (jeszcze nie zastosowane)

Bi

s
(9]
o

Przywolanie danych dla sprawdzenia lub poprawek

Kasowanie danych

O
-
1 |

Znak minus dla docelowego centrowania i wprowadzani
specjalnych wymiardw

Przetgczenie na uklad calowy i wprowadzanie ulamkdw

Przetgczanie wskaZnika miedzy przednig a tylng lapa maszyny

Przetacznik pomiedzy wartosciami pionowymi 1 poziomymi

e @

Wprowadzanie danych

m
Z
'

MOV Wyswietlanie poziomego centrowania maszyny

!

Y] Koniec obrotu, wyreguluj pryzmat (funkcja przerwania)
BEG Rozpoczad obracanie po wyregulowaniu pryzmatu (funkcjd
- |

przerwania)

Funkcja sprzegla dla wyswietlenia centrowania sprzegia 1
centrowania z docelowymi wartosciami

Przygotowanie do pomiaru: wprowadzenie "pomiar" lub wskazanié
potoZenia pomiaru

N

=
BB
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