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On-board Hilfe

Einfiihrung

Diese On-board Hilfe bietet Informationen fiir Anwender des Produktes.

Verwendung der Onboard Hilfe

Die Onboard Hilfe kann tber den Startbildschirm aufgerufen werden. Tippen Sie auf das Sym-

A
bol ﬁ (Home) und dann auf das Fragezeichen, um die Onboard Hilfe aufzurufen.
Auf bestimmten Bildschirmen kann auch eine kontextsensitive Hilfe aufgerufen werden. Tip-

pen Sie daflir einfach auf das Symbol mit dem Fragezeichen @

Dimensions

entered.

=2

Note

enter 10+3/8 = 10.375".

2@(53) 4 8Q

From the home screen, tap Lo — alignment icon to access the dimensions screen.

« (1) Grayed outicons are disabled within the active screen. The Measure icon is enabled after all dimensions have been

+ @ Top the measuement units con NV o setdesied unis. The con toggles between inch and mm

« (3) Tap the slider on the mini train icon to open the triple Train Manager / Train Setup / Train Fixation screen
Note: See section on train setup and fixation for details. Train Manager is described in machine train alignment.

Tap the dimension fields and enter all required dimensions. Alternatively, tap . proceed to enter next dimension.
Dimensions are entered only when the dimension field is highlighted blue.

If units are set to Imperial system, inch fractions may be entered as follows: For /5" enter 1/8 = 0.125'; For 10 ¥/g"

alue may by entering th of the coupling and dividing
the value by p (pi) (= 3.142). For example 33"/p = 10.5"; Or 330 mm/p = 105 mm

Enter front foot-to-back foot dimension then tap@

(1) Tippen Sie auf
(2) Tippen Sie auf
(3) Tippen Sie auf
(4) Tippen Sie auf

(5) Tippen Sie auf

, um zum Startbildschirm zuriickzukehren.

, um zum vorigen Schritt zurtickzukehren.

, um auf die Startseite dieser Einstiegshilfe zu gelangen.
, um fortzufahren.

, um die Einstiegshilfe nach einem bestimmten Begriff zu durch-

suchen. Daraufhin wird ein Suchfeld mit einer Tastatur angezeigt.

¢ (6) In der gesamten Einstiegshilfe werden Miniaturbilder verwendet. Tippen Sie auf ein
Miniaturbild, um es zu vergréBern.
Zum Auszoomen tippen Sie auf das vergroBerte Bild.

e (7) Mit dem Pfeil zum Verbergen des Navigationsfensters kdnnen Sie die MenlUoptionen
ausblenden. Tippen Sie auf den Pfeil, um das Navigationsfenster mit den Mentoptionen
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On-board Hilfe

aus- oder einzublenden.

 (8) Uber das Hilfesymbol erhalten Sie Zugriff auf die kontextsensitive Hilfe.

=)

Hinweis
Es wird empfohlen, bis an das untere Ende der Seite zu scrollen, um andere verwandte
Themen aufzurufen, die in der Einstiegshilfe haufig konsultiert werden.

Dokumentation

=

Hinweis

Diese Einstiegshilfe und andere relevante Kundendokumente werden als PDFs im Ord-
ner Manuals (Handblicher) auf dem robusten Tablet gespeichert. Um auf diesen Ordner
zuzugreifen, verbinden Sie das Tablet mit einem Windows PC. Erlauben Sie dem Win-
dows PC den Zugriff auf das Tablet und 6ffnen Sie dann per Doppelklick den internen
Speicher, um den gewlinschten Ordner zuzugreifen.

= This PCET4OVntemal s

(B Oetai:

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘
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Startbildschirm

Der Startbildschirm wird nach dem Einschalten des Gerats angezeigt. Sie kénnen dariber hin-

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

Current asset: [New] %] all 12.02.2026 11:48

O
1 7 10 14
Sl I__'“?4 o
2 > @y 0 LM
3 ﬂ )
v | U S
Vertical alignment Camera Gallery Configuration 15
L [ ]

Die folgenden Funktionen kénnen durch Tippen auf das jeweilige Symbol gedtffnet werden:

(1) Uber das Symbol Horizontale Ausrichtung haben Sie Zugriff auf die Anwendung
zur horizontalen Ausrichtung.

(2) Das Symbol KippfuB bietet Zugriff auf die KippfuBmessung.

(3) Das Symbol Vertikale Ausrichtung bietet Zugriff auf die Anwendung zur ver-
tikalen Ausrichtung. Wenn dieses Symbol inaktiv ist, tippen Sie auf das Symbol Neue
Anlage (5), um das vertikale Ausrichtungssymbol zu aktivieren.

(4) Uber das Symbol RFID kénnen Sie die Anlagen 6ffnen, die dem jeweiligen RFID-Tag
zugeordnet sind.

(5) Das Symbol Neue Anlage wird genutzt, um eine neue Anlage zu starten (dies kann
beispielsweise eine Pumpen-Motor-Kombination sein).

(6) Das Symbol Kamera bietet Zugriff auf die integrierte Kamera.

(7) Uber das Symbol Maschinenpark lassen sich alle gespeicherten Anlagen und Vor-
lagen anzeigen.

(8) Uber das Symbol Fortsetzen wird die Anlage aufgerufen, die auf dem ein-
geschalteten Gerat zuletzt gedffnet (und gespeichert) wurde.

(9) Uber das Symbol Galerie lassen sich alle Bilder anzeigen, die innerhalb der Wel-
lenanwendung erfasst wurden.

(10) Uber das Symbol Upload kénnen Sie Messwerte zu Anlagen in der Cloud spei-
chern.

(11) Uber das Symbol Download werden Messwerte zu Anlagen im Cloud-Speicher
gedffnet.

(12) Uber das Symbol Konfiguration kdnnen Sie die Einstellungen der Wel-
lenanwendungen (einschlieBlich Sprache, Datum, Uhrzeit und Standardeinstellungen)
konfigurieren und die integrierte mobile Konnektivitat des Systems nutzen. Das Gerat
kann dank seiner mobilen Konnektivitat auf die Cloud-Funktion zugreifen, die das Bereit-
stellen von Dateien ohne Kabel ermdglicht.

(13) Uber das Symbol Zuriick kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtick.

(14) Uber das Symbol Ausschalten wird das robuste Tablet in den Ruhemodus ver-
setzt.

832
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On-board Hilfe

» (15) Uber das Symbol Taschenlampe wird die LED-Leuchte des Tablets ein- und aus-
geschaltet.

» (16) Uber das Symbol Hilfe wird die Hilfedatei zum Einstieg gedffnet.

12 Version:1.0
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Konfiguration

Tippen Sie auf dem Startbildschirm auf{g} (Konfigurations-Symbol), um die Kon-
figurationseinstellungen aufzurufen:

« Uber 'System Settings' (Systemeinstellungen) kénnen Sie auf die folgenden Para-

meter zugreifen:

- 11:22

[™ Language English
SYSTEM SETTINGS

Date 13.02.2026
G) Time 11:22 DEFAULT SETTINGS
Gg Time zone (UTC+01:00) Amsterdam, Berlin, Bern, Ro...

WIRELESS
B Animation state ®
Auto brightness ® RS
Preferred results view 2D or 3D 3D

ABOUT
@? Power options Standard mode

Show color scheme Default

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

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

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

[™ Language English
SYSTEM SETTINGS

Date 13.02.2026

© Time 11:22 DEFAULT SETTINGS
&9 Time zone (UTC+01:00) Amsterdam, Berlin, Bern, Ro...

WIRELESS
8 Animation state ®
Auto brightness O RSy
ABOUT

Preferred results view 2D or 3D 3D

I

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

> "Power options" (Energie-Optionen) — Damit verwalten Sie den Energieverbrauch des
touch Gerates. Fir die Stromversorgung stehen vier Optionen zur Auswahl: "Standard":
Der Display wird nach 10 Minuten gedimmt und wechselt nach 20 Minuten in den Ruhe-
modus. "Maximum": kein Dimmen und kein Ruhemodus. "Presentation" (Prasentation):
Der Display wird nach 1 Stunde gedimmt, wechselt aber nie in den Ruhemodus. "Mini-
mum": Der Display wird nach 3 Minuten gedimmt und wechselt nach 5 Minuten in den
Ruhemodus. Um den Ruhemodus zu beenden, driicken Sie die Ein/Aus-Taste.

832
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e Mit 'Default settings' (Standardeinstellungen) werden die Werte fir Lange, Winkel
und Temperatur festgelegt. Hier wird auch der standardmaBige Durchmesser definiert.
Es wird auch verwendet, um den automatischen Start des IntelliSweep-Messmodus bzw.
des kontinuierlichen Messmodus zu aktivieren oder zu deaktivieren.

Die automatische Erfassung von Messwerten nach der Stabilisierung sowie die
gewulnschte Toleranzart kénnen ebenfalls in den Standardeinstellungen festgelegt wer-

- 11:23
I Units 0.01 mm
SYSTEM SETTINGS
/. Coupling angle unit 0.01 degrees
@é Temperature unit Celsius
@ Default diameter 100 mm

WIRELESS
(), Default RPM 1500

*m'w Take points automatically after stabilization O SENSOR LIST

@ Default tolerance type Combined 50 Hz & 60 Hz

ABOUT

é‘
:

Hinweis

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

0.01 mm

0.007T mm

inch

Die eingestellte Zeitzone ist mit der Drehzahl verbunden, sofern die Drehzahl
nicht unabhangig bearbeitet wird. Die Einstellung der Zeitzone beispielsweise auf
"Mittelamerika" flihrt zu einer Standarddrehzahl von 1800. Bei Einstellung der
Zeitzone "London" betragt die Standarddrehzahl 1500.

e Sofern aktiviert, wird die Funktion flir die Wireless-Verbindung verwendet, um das
robuste Tablet mit verfiigbaren WiFi-Netzwerken zu verbinden.

14 Version:1.0
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- 11:23
NETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection O )
DEFAULT SETTINGS

WIRELESS

SENSOR LIST

ABOUT

‘H

- I 11:24
O NETWORK NAME STATUS
SYSTEM SETTINGS
Wireless connection ‘
e WLAN-251790 sl Connected DEFAULT SETTINGS
FRITZ!Box 6670 PE al
WIRELESS
FRITZ!Box 7682 ZT al
UchihaLan ol
SENSOR LIST
WLAN MH al
FRITZ!Box 7583 NP ol ABOUT
Green Isle Gast ol

é‘
:

Hinweis

Das robuste Tablet kann nur mit WiFi-Netzwerken verbunden werden, die keine

Anmeldung Uber einen separaten Webbrowser erfordern.

e "Sensor list" (Sensorliste) zeigt alle verfigbaren Sensoren an.

- 1 11:24
DEVICE TYPE SIN VISIBLE
SYSTEM SETTINGS
@ RotAlign Core 54900061
DEFAULT SETTINGS
WIRELESS

SENSOR LIST

ABOUT

‘H

e Auf dem Display "About" (Version) werden die Seriennummer, Firmware-Version der
Anwendung und der verfiigbare Speicherplatz angezeigt.

832
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- 1 11:25

Fluke 832 SYSTEM SETTINGS

Serial number: 24115524702547

Firmware version: 1.0 (18110) BETA DEFAULT SETTINGS
Free memory space: 37.6GB

Model: ET40AA

REGULATORY TABLET EULA WIRELESS

Fluke

Freisinger Str. 34
85737 Ismaning

Germany
www.fluke.com ABOUT
fluke-info@fluke.com

— —

Tippen Sie auf LIZENZEN, um die geltenden Informationen zur GNU General Public
License anzuzeigen (nur in englischer Sprache verfligbar).

Tippen Sie auf REGULATORISCH, um die regulatorischen Kennzeichnungen des Gerats
flr zugelassene Landerfunkzertifikate einzusehen.

Tippen Sie auf TABLET EULA, um die Endbenutzer-Lizenzvereinbarung des Gerats anzu-
zeigen.

Tippen Sie auf WERKSEINSTELLUNG, um das Gerat auf die Werkseinstellungen zurtck-
zusetzen. Bestatigen Sie dies, um alle Anwendungsdaten zu léschen und eine neue PIN-
Anmeldung zu erstellen.

SENSOR LIST

Produktmerkmale

Die Produktmerkmale sind:

KippfuB3, Live Move (v oder h), Active Clock 8 Positionen, Statisches FuBpaar, 3 FuBpaaren,
Qualitatsfaktor, Standardabweichung, Kurze, flexible Kupplungen, Empfohlene und Benut-
zerdefinierte Toleranzen, Zwischenwelle, Thermisches Wachstum, Vorgaben, Vertikales Wel-
lenausrichten
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Integrierte Kamera

Tippen Sie auf dem Startbildschirm auf das Kamerasymbol ) , um die Funktion aufzurufen.

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

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

¢ (2) Um ein Foto aufzunehmen, wahrend das Objekt auf dem Bildschirm scharfgestellt

ist, tippen Sie auf

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

¢ (4) Zu fotografierendes Objekt
(5) Tippen Sie auf Q , um zum Startbildschirm zurtckzukehren.

(6) Tippen Sie auf Lr" um zwischen der Front- und Riickkamera zu wechseln.

Galerie

GALLERY

08.10.2024

© | 4 O

Um alle in der Galerie gespeicherten Bilder anzuschauen, beriihren Sie die Bilder und ziehen
sie nach oben oder unten. Alle Bilder werden als Thumbnails angezeigt.

832 17
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* (1) Tippen Sie auf © , um zum Bildeinstellungsbildschirm zurliickzukehren, wo Sie
Objekte fotografieren kénnen.

* (2) Tippen Sie auf, um den Startbildschirm anzuzeigen.
e (3) Tippen Sie auf ein Thumbnail, um das Bild in OriginalgréBe anzuzeigen.

Um ein Bild aus der Galerie zu I6schen, tippen Sie zunachst auf das entsprechende Bild. Das
Bild wird in voller GréBe angezeigt und kann dann durch Tippen auf den Papierkorb (1)
geldscht wgrdgn. .

5. a8

Mit den Pfeiltasten 2/3 kdnnen Sie die Bilder in der Galerie durchlaufen.

Tippen Sie auf\g‘ (4), um zum Startbildschirm der Galerie zu gelangen.

18 Version:1.0
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RFID
Das robuste Tablet nutzt die automatische Erkennungstechnologie fiir die folgenden Funk-
tionen:

e Erkennung der auszurichtenden Anlage
e Direkte Eingabe der entsprechenden Anlagen in das Gerat

e Automatische Speicherung der Daten und Ergebnisse unter dem korrekten Anlagen-
namen

Zuordnung einer gespeicherten Messdatei zu einem RFID-Tag

Tippen Sie auf dem Startbildschirm auf das Symbol Maschinenpark QQ, um die gespei-
cherten Anlagen anzuzeigen.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A STATUS ~

o ACME_Motor-Pump_022 14 07.07.2025 14:58 had

Tippen Sie auf die Anlage (1), die Sie dem RFID-Tag zuordnen mdchten, und anschlieBend auf
das RFID-Symbol (2).

RECORDING TO RFID TAG

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

L) -0 &

| © JC
- = |

Positionieren Sie das robuste Tablet so, dass sich die integrierte NFC-Antenne mdglichst nahe
am RFID-Tag befindet (weniger als ein Zentimeter).

832
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© ©

e (1) NFC-Antennensymbol (Near Field Communication)

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

RECORDING TO RFID TAG

Data written into RFID chip

@ .JE:"Z-Z}

.- = |

Tippen Sie auf, um den Bildschirm zu schlieBen.

|

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

Offnen einer Anlagenmessung, die einem RFID-Tag zugewiesen ist

2
Tippen Sie auf dem Startbildschirm auf das "RFID"-Symbol.

READING FROM RFID TAG

Place device near RFID tag and wait until data is read from the RFID tag

-0 - .s:;%

0y o

L © o
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Positionieren Sie das robuste Tablet so, dass sich die integrierte NFC-Antenne mdglichst nahe
am RFID-Tag befindet (weniger als ein Zentimeter).

READING FROM RFID TAG

Do you want to open "ACME_ Motor-Pump_ 022" asset?

..Q.. QQE”:L%}

iy o

©]o
- - |

Tippen Sie auf, um die Anlagenmessung zu 6ffnen.

Current asset: ACME_ Motor-Pump_022 @977 4107.07.2025 15:05

1 Q)
2 qb @

Horizontal alignment RFID Asset park

k-

Soft foot

&

Camera Gallery Configuration Upload

Der Name der Anlage (1) wird auf dem Startbildschirm angezeigt. Tippen Sie auf das Symbol
zur Wellenausrichtung (2), um die Anwendung zu starten.

Do you want to start a new job?

o]0

|

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

832 21
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Verwendung des Cloud-Speichers

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

&)

Hinweis
Fir die Dateilibertragung tiber ARC 4.0 muss eine kabellose Verbindung zwischen dem
robusten Tablet und einem Netzwerk hergestellt werden.

Ubertragung einer Messdatei (Anlage) in die Cloud

Speichern Sie die Anlage (1) nach Abschluss der Messung und laden Sie sie in den Cloud-Spei-
cher hoch.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME ~ STATUS A
Drainage Pump 223D 11.07.202515:14 g
Xx22 07.07.202515:11 g

® ACME_ Motor-Pump_ 022 1 07.07.2025 14:58 8

2

EMIEIENEAN 2 | ©

Tippen Sie auf das Symbol "Upload” (2). Die Anlage erscheint in der ARC 4.0 "Exchange"-
Ansicht mit dem Status "complete" (abgeschlossen). Ziehen Sie die Anlage per Drag-and-Drop
an den gewlinschten Speicherort im Cloud-Speicher.

Herunterladen einer Anlage aus dem Cloud-Speicher

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

Tippen Sie auf dem Startbildschirm des touch-Gerates auf das Symbol "Download"lil. Die
ausgewahlte Anlage erscheint im Maschinenpark (1).

Current asset: [New] W92 4 15.07.2025 10:24
E,] 0
Bl @ o o

Horizontal alignment RFID Asset park Upload

B e L

Soft foot Resume Download

= @ @@

Gallery Configuration
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Tippen Sie auf das Symbol "Asset park" (Maschinenpark) QQ, um die Anlage auf dem robus-
ten Tablet zu 6ffnen.
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Komponenten

Die Hauptkomponenten fiir die Wellenausrichtung sind das robuste Tablet, der Sensor und der
Laser.

Robustes Tablet

e (1) Ein/Aus-Taste — zum Ein- und Ausschalten des robusten Tablets.
Halten Sie die Ein/Aus-Taste gedrickt, bis das Tablet eingeschaltet wird.

e (2) Lichtsensor
¢ (3) Frontkamera

e (4) USB-Mehrzweckanschluss, Typ C - zum Akku aufladen oder zum Anschluss eines
PCs

e (5) LED-BIitz der Kamera an der Riickseite
e (6) Rickkamera
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e (7) Position der NFC-Antenne (Near Field Communication)

* (8) StandfuB, klappbar - damit kann das Tablet an Rohre oder an vorstehende Kanten
gehangt werden, bzw. so aufgestellt werden, dass Reflexionen vermieden werden.

¢ (9) Schutzabdeckung

Die Bedienung der Anwendung erfolgt durch Tippen und Wischen auf dem Touchscreen.
Zum Einschalten: Ein/Aus-Taste (1) so lange drlicken, bis das Display sich einschaltet.
Zum Auschalten: Ein/Aus-Taste (1) driicken. Diese Symbole werden auf dem Display ange-
zeigt:

Tippen Sie auf Ausschalten, um das robuste Tablet auszuschalten.
Sie kénnen die Anwendung zur Wellenausrichtung jetzt verlassen und das Gerat in den Ruhe-

[
modus schalten, indem Sie auf das Symbol Q auf dem Startbildschirm rechts oben tippen.

Current asset: [New] -)100% w112.02.2026 18:11

P 2 20 &

Horizontal alignment RFID Asset park Upload

Auf dem Bildschirm erscheint die Frage, ob das Gerat wirklich in den Ruhemodus geschaltet
werden soll.

Do you really want to quit?

®]19
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Tippen Sie auf, um den Vorgang zu bestatigen.

USB-Mehrzweckanscchluss

-

Diese Schnittstelle (4) wird zum Aufladen des Akkus und zum Anschluss eines PCs. Wenn Sie
das Tablet mit einem PC verbinden, kénnen Sie Daten vom Tablet tGbertragen und die Firm-
ware aktualisieren.

Akku aufladen

Laden Sie den Akku vor dem ersten Einsatz des robusten Tablets oder wenn das Tablet langere
Zeit nicht verwendet wurde.

Verwenden Sie nur das mitgelieferte Ladegerat und das entsprechende USB-C-auf-USB-A-
Kabel.

e Verbinden Sie das USB-A-Ende (1) mit dem USB-Ladegerat.
e Stecken Sie das USB-C-Ende (2) in den Mehrzweckanschluss des robusten Tablets.
e SchlieBen Sie das USB-Ladegerat an das Stromnetz an.

e Nach dem vollstéandigen Aufladen entfernen Sie das Ladegerat vom robusten Tablet und
vom Stromnetz.
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Der Ladestatus wird Gber das Batteriesymbol (1) rechts oben im Display angezeigt.

Current asset: [New] .|100% il 12.02.2026 18:11
1 O
C'ﬂw B: ;Q g
Horizontal alignment RFID Asset park Upload
> L2
Soft foot Download
Vertical alignment Camera Gallery Configurati
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Core-Komponenten

Core-Laser

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

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

ity

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

1: Ein-/Aus-Taste 2: USB-C-Anschluss 3: Kunststoffgehduse 4: Akku-Status-LED 5:
Laseraustrittséffnung 6: Laser-Staubschutzkappe (gedffnet) 7: Feststellschraube 8: Refe-
renz-Uhrmarkierung

Der Laserstrahl ist fixiert. Bei der Einrichtung kann die Lasereinheit vertikal an den Hal-
testangen verschoben und um die Welle gedreht werden, um einen senkrechten Auftreffwinkel
auf die Sensorlinse zu gewahrleisten.

Der Laser ist wasser- und staubfest (IP 65). Die interne Optik und Elektronik sind versiegelt,
um eine Kontamination zu verhindern.

Der Batteriestatus, der Drehwinkel, die Temperatur sowie die Seriennummer der Lasereinheit
werden durch den Laserstrahl an den Sensor Uibertragen. Diese Informationen werden dann

an das robuste Gerat weitergeleitet. Die Lasereinheit wird von einem an ihr befestigten 3,7-V-
4,7-Wh-Lithium-Ionen-Akku versorgt, der nur mit dem mitgelieferten Ladegerat/Adapter gela-
den werden darf.

28 Version:1.0



On-board Hilfe

A\

ACHTUNG

Wenn sich die Batterie entlédt, andert die Farbe der Batteriestatus-LED von Grin (voll)
uber Gelb (halb voll) zu Rot (leer).

Stellen Sie deshalb sicher, dass die Lasereinheit vor Beginn eines Ausrichtungsauftrags
vollstandig geladen ist. Wenn die Lasereinheit langere Zeit nicht benutzt wird, lagern Sie
sie an einem kihlen, trockenen und gut bellifteten Ort.

A\

ACHTUNG
Die Sechskantschrauben am Gehause dirfen unter keinen Umstanden entfernt werden,
da dies dazu fiihrt, dass alle Gewahrleistungsanspriiche hinfallig werden.

RotAlign Core-Sensor

Der Sensor verfligt Uber integriertes Bluetooth. Er enthalt zwei Positionsdetektoren, die die
Position des Laserstrahls exakt bestimmen, wahrend sich die Wellen drehen. Zudem ist der
Sensor mit einem elektronischen Neigungsmesser ausgestattet, der die Wellendrehung misst.
An der Vorderseite des Sensors befinden sich zwei Anzeige-LEDs. Die obere LED zeigt die Aus-
richtung des Laserstrahls und den Ladezustand an. Sie leuchtet rot, orange oder griin, je nach
aktueller Funktion. Die untere LED zeigt den Bluetooth-Kommunikationsstatus an. Sie leuchtet
blau, wenn der Sensor scant oder eine Kommunikation besteht.

Der Sensor wird von einem internen 3,7-V-4,7-Wh-Lithium-Ionen-Akku mit Strom versorgt..

1: Ein-/Aus-Taste 2: USB-C-Anschluss 3: Kunststoffgehduse 4: Laserstrahlausrichtungs- und
Lade-LED 5: Bluetooth-Kommunikations-LED 6: Kratzfeste Linse 7: Sensor-Staub-
schutzkappe (gedffnet) 8: Feststellschraube 9: Messmarke
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Sensor-LED

Einschalten Leuchtet fiir 1 Sekunde, dann Leuchtet fiir 1 Sekunde blau und
far eine weitere Sekunde rot schaltet dann ab
oder griin (je nach Bat-
terieleistung), und blinkt dar-
aufhin rot

Laserstrahlausrichtung Blinkt rot, wenn der Laser auf Blinkt blau, wenn gescannt wird
OFF gestellt ist und eine Bluetooth-Kom-
Blinkt orange, wenn sich der munikation hergestellt ist
Laser in der END-Position
befindet
Blinkt griin, wenn der Laser
zentriert ist oder sich in der
»~Laser OK"-Position befindet

Ladt Blinkt schnell griin wéhrend
der Schnellladung (0 % -
90 %)
Blinkt langsam grlin bei einer
Ladung von > 90 %
Leuchtet dauerhaft griin bei
einer Ladung von 100%

Sensor und/oder Laser aufladen

Der Sensor und/oder Laser kdnnen Uber das Stromnetz oder einen PC aufgeladen werden.

=)

Hinweis
Das Aufladen lGber das Stromnetz ist schneller.

f—Qb
lws
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Offnen Sie die Sensor-/Laseréffnung

» (1) Schieben Sie die Staubschutzkappe in Richtung des fettgedruckten, roten Pfeils.
* (2) In gedffneter Position ist die Staubschutzkappe rot hervorgehoben.

Laser- und Sensortypenschilder

An den Gehdusen der Systemkomponenten sind Typenschilder mit Angaben zur Laser-
sicherheit, zu Funkzulassungen in verschiedenen Landern sowie weiteren allgemeinen Infor-
mationen angebracht.

RotAlign Core Laser

Reliability

FLUKE CORPORATION LASER
6920 SEAWAY BLVD, M/S 143F
EVERETT, WA 98203 USA 2

www.fluke.com

A= 630-640nm, <ImW
IEC/EN 608251-1:2014

_4

COUNTRY OF

ORIGIN USA Model: ALI 54.910 SN aLaah

RotAlign Core Sensor

Reliability

FLUKE CORPORATION
6920 SEAWAY BLVD, M/S 143F
EVERETT, WA 98203 USA
U K www.fluke.com

(=]

Cce

COUNTRY
OF ORIGIN
USA

Lion
3.7V, 1.3Ah
4.8Wh

Model: ALI 54.900

¢ (1) Die Seriennummer und das Prufetikett des Lasers sind hier dargestellt.

e (2) Die Seriennummer, das Prifetikett und die Funkzulassungen des Sensors sind hier
dargestellt..
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Komponenten montieren

Spannvorrichtungsmontage

|

Hinweis

Das Produkt wird mit vollstandig vormontierten Spannvorrichtungen geliefert. Sowohl
der Sensor als auch der Laser sind bereits montiert. Die Spannvorrichtung mit dem
Laser wird in diesem Fall auf der Welle an der linken Seite der Kupplungen oder auf der
massiven Kupplungsnabe an der linken Seite (in der Regel die stationare Maschine)
angebracht. Die Spannvorrichtung mit dem Sensor wird auf der Welle an der rechten
Seite der Kupplungen oder auf der massiven Kupplungsnabe an der rechten Seite mon-
tiert (in der Regel die bewegliche Maschine).

Montieren Sie die Spannvorrichtungen auf beiden Seiten der Kupplung entweder an den Wel-
len oder an der Kupplung.

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

A

VORSICHT

Verwenden Sie keine Eigenbau-Spannvorrichtungen und verandern Sie die urspring-
liche Konfiguration der von Fluke Reliability gelieferten Spannvorrichtungen nicht (ver-
wenden Sie beispielsweise keine Haltestangen, die langer sind als die mitgelieferten
Haltestangen).

Wahlen Sie die kirzesten Haltestangen, bei denen der Laserstrahl noch lber die Kupp-
lung wandern kann. Fihren Sie die Haltestangen in die Spannvorrichtung ein.

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

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

e Legen Sie die Kette lose Uber den Ankerstift (A).
e Ziehen Sie die Spannvorrichtungs-Randelmutter an, um die Komponente an der Welle
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zu befestigen.
 Klemmen Sie das lose Ende der Kette an der Kette selbst fest.

Die Spannvorrichtung sollte jetzt fest an der Welle sitzen.

Um die Spannvorrichtung zu entfernen, Iésen Sie die Randelmutter und nehmen Sie die Ketten
vom Ankerstift.

Montage des Sensors und Lasers

Befestigen Sie den Sensor an den Haltestangen der Spannvorrichtung, die auf der rechten
Maschinenwelle befestigt ist (liblicherweise auf der beweglichen Maschine), und befestigen Sie
den Laser an den Haltestangen der Spannvorrichtung, die auf der linken Maschinenwelle mon-
tiert ist (Ublicherweise die Referenzmaschine) - von der normalen Arbeitsposition aus gese-
hen. Bevor Sie den Sensor und den Laser befestigen, stellen Sie Folgendes sicher:

Fiir Rotlign Core Sensor und -Laser

Die gelben Feststellschrauben sollten soweit gelést sein (1), dass sich der Sensor tber die Hal-
testangen schieben lasst (2).

Fixieren Sie sowohl den Sensor als auch den Laser an den entsprechenden Haltestangen. Zie-
hen Sie die gelben Feststellschrauben fest (3).

Achten Sie darauf, dass der Laser Uber die Kupplung strahlen kann und nicht abgeschattet
wird.

Laser und Sensor sollten so tief wie méglich und etwa auf gleicher Héhe angebracht sein,
sodass der Laser gerade noch liber die Kupplung strahlen kann. Achten Sie darauf, dass der
Laser und der Sensor in einer Fluchtlinie stehen.

Losen Sie gegebenenfalls die Spannvorrichtung und drehen Sie den Aufbau in die richtige Posi-
tion. Fixieren Sie die Spannvorrichtung dann wieder, bevor Sie fortfahren.
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Abmessungen

Tippen Sie auf dem Startbildschirm q[][lp auf das Symbol fiir horizontale Ausrichtung, um den
Abmessungsbildschirm aufzurufen.

RES
/ﬂ\ m - i e

01500

Enter sensor-to-coupling center dimension then tap®

e (1) Ausgegraute Symbole sind in dem aktiven Bildschirm deaktiviert. Das Symbol Mes-
sen wird aktiviert, sobald alle Abmessungen eingegeben wurden.

(2) Tippen Sie auf das MaBeinheiten-Symbol m m , um die gewlnschten Einheiten
einzustellen. Das Symbol wechselt zwischen mm und Zoll.

e (3) Durch Antippen des Reglers auf dem Miniatursymbol fiir den Maschinenzug wird der
Bildschirm Maschinenzug-Manager /| Maschinenzug-Setup /| Zugbefestigung
geoffnet.

Hinweis: Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt zur Einrichtung und Befes-
tigung des Maschinenzugs.

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

Benutzer kann auf den “ Button tippen, um die néachste Abmessung einzugeben.
Abmessungen kdnnen nur eingegeben werden, wenn das Abmessungsfeld blau markiert ist.

=Y

Hinweis

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

Der Wert fiir den Kupplungsdurchmesser wird festgelegt, indem Sie den gemessenen
Umfang der Kupplung eingeben und den Wert durch i (pi) (= 3,142) teilen.Zum
Beispiel: 33"/m= 10,5"; Oder 330 mm/m= 105 mm

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

Die Maschinen- und Kupplungseigenschaften kdnnen durch Tippen auf die entsprechende
Maschine oder Kupplung geandert werden.
Sobald Sie alle erforderlichen Abmessungen eingegeben haben, wird das Symbol Messen

,
MY .
‘o angezeigt.
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eB)e z 2 -~ o™

DIMENSIONS

LRI SN |

p
9
6
3
Tt

Slo N oo+ x

Enter front foot-to-back foot dimension then tap@

ﬁ
. . M) .
Tippen Sie auf ‘o , um die Messung vorzunehmen.

Einrichtung und Befestigung des Maschinenzugs

Das Maschinenzug-Miniatursymbol mit Regler finden Sie auf den Bildschirmen flir Abmes-
sungen, Messung und Ergebnisse. Tippen Sie auf den Regler, um den Bildschirm Maschi-
nenzug-Manager /| Maschinenzug-Setup / Zugbefestigung zu 6ffnen.

| TRAIN MANAGER TRAIN SETUP TRAIN FIXATION

MACHINE TRAIN MANAGER

="
Pump 1 %@ Motor 2

o= - =

L© ] O

Tippen Sie entweder auf MASCHINENZUG-SETUP oder ZUGBEFESTIGUNG, um den ent-

sprechenden Bildschirm zu 6ffnen. Alternativ tippen Sie entweder aufm oder , um
zum vorherigen Bildschirm zurtickzukehren.

Wenn MASCHINENZUG-SETUP ausgewahlt wurde, kann der Bildschirm flr die Maschi-
nenzug-Einrichtung verwendet werden, um die erforderlichen Maschinen- und Kupp-
lungstypen auszuwahlen. Auch die Maschinenfarbe kann ausgewahlt werden.

TRAIN MANAGER TRAIN SETUP TRAIN FIXATION

MACHINE TRAIN SETUP

. @\
@ Motor 2
G

N

i

ofTT R 1.

Tippen Sie auf die gewlinschte Maschine oder Kupplung. Wenn eine Maschine ausgewahlt
wurde, erscheinen das Maschinenkarussell und das Farbkarussell. Wenn die Kupplung
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ausgewahlt wurde, erscheint nur das Kupplungskarussell. Verwenden Sie die Karussells, um
einen Maschinen- oder Kupplungstyp sowie die Maschinenfarbe anzugeben. Nur ein Element
kann gleichzeitig festgelegt werden. Nachdem Sie ein Element definiert haben, tippen Sie auf

, um das nachste Element auszuwahlen. Sobald alle Elemente fiir den Maschinenzug

definiert wurden, tippen Sie auf , um zum Bildschirm zuriickzukehren, auf dem der Bild-
schirm Maschinenzug-Manager /| Maschinenzug-Setup /| Zugbefestigung urspriinglich
geodffnet wurde.

Wenn der Bildschirm ZUGBEFESTIGUNG ausgewahlt wurde, kann der Bildschirm zur Befes-
tigung des Maschinenzugs verwendet werden, um die MaschinenfuBpaare oder die gesamte
Maschine zu befestigen und zu I6sen. Dadurch lassen sich Probleme im Zusammenhang mit
Schrauben beheben.

TRAIN MANAGER TRAIN SETUP TRAIN FIXATION ‘

MACHINE TRAIN FIXATION

Pump 1 Motor 2

L © ] O

In diesem Beispiel hat die Pumpe keine FiBe (1) und ist permanent fixiert. Die MotorfuBpaare

(2) sind nicht fixiert und deshalb beweglich. Tippen Sie auf (3), um zum Bildschirm
zurickzukehren, auf dem der Bildschirm Maschinenzug-Manager /| Maschinenzug-Setup
/ Zugbefestigung urspriinglich getffnet wurde.

TRAIN MANAGER TRAIN SETUP TRAIN FIXATION l

MACHINE TRAIN FIXATION

Pump 1 Motor 2

a2

2
3

L© ] O

Um eine Maschine als permanent fixiert zu definieren, tippen Sie auf das Symbol (1) in der
Mitte der Maschine. Um diese Aktion riickgangig zu machen, tippen Sie erneut auf das Symbol
(1). Wenn eine Maschine nicht fixiert ist, werden die FliBe angezeigt. Um MaschinenfuBpaare
zu fixieren, tippen Sie auf das entsprechende FuBpaar. Fixierte FuBpaare werden rot markiert
(2) angezeigt. Wenn FuBpaare neu definiert werden, missen die Maschinenabmessungen

angepasst werden. Tippen Sie auf , um den Bildschirm flir Abmessungen zu 6ffnen und
die erforderlichen Abmessungen einzugeben.
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Maschineneigenschaften

Die folgenden realistischen Maschinengrafiken sind verfligbar:

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

Tippen Sie auf dem Abmessungsbildschirm auf die Maschine, um das entsprechende Maschi-
nenkarussell aufzurufen.

DIM
o (2 P

MOTOR 2

TOGGLE
MACHINE COLOR
THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Wischen Sie das Maschinen-Karussell nach oben oder unten und wahlen Sie die gewlinschte
Maschine aus. Positionieren Sie die gewiinschte Maschine in der Mitte des Karussells und tip-

pen Sie auf, um die Auswahl zu bestatigen und zum Abmessungsbildschirm zuriick-
zukehren.

Umschalten

Die Funktion Umschalten wird verwendet, um die Ausrichtung der ausgewahlten Maschine an
den Wellenachsen entlang zu andern. Im folgenden Beispiel wurde der Motor umgedreht,
sodass die Nicht-Antriebsseite mit der Kupplung verbunden werden kann.

O o =
® b--an

MOTOR 2

TOGGLE

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Maschinenfarbe

Sie kénnen in diesem Bildschirm auf das Maschinenfarbe-Element tippen, um die
gewlnschte Maschinenfarbe einzustellen. Eine Farbpalette wird eingeblendet.
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MACHINE TYPE

MOTOR 2

TOGGLE
MACHINE COLOR
THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Wischen Sie die Farbpalette nach oben oder unten, um die gewlinschte Farbe auszuwahlen,

o
Burmw

und tippen Sie auf, um die Auswahl zu bestatigen und zu den Abmessungen mit den
Maschinen in der gewiinschten Farbe zuriickzukehren.

Thermisches Wachstum

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

MACHINE TYPE

MOTOR 2

TOGGLE
MACHINE COLOR
THERMAL GROWTH

P MULTIPLE FEET
ur

Sobald das Maschinenkarussell angezeigt wird, tippen Sie auf das Thermisches Wachstum-Ele-
ment, um den Bildschirm Thermisches Wachstum zu 6ffnen.

-t
Thermal growth enabled: O

Y MACHINE TYPE

THERMAL GROWTH mm

THERMAL GROWTH

‘ o.oo“ 000 | 000 | o000

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

Die Werte flr das thermische Wachstum kénnen nur angegeben werden, wenn die Maschi-
nenfuBe definiert wurden.

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

= | 14:54

2

THERMAL GROWTH mm x @ ]
-
Thermal growth enabled: 1 .

L
-+«

7 8 9

4 5 6

ool [ o1 | oo Y 12 3
* 00m

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

Wischen Sie Uber das Symbol . auf rechten Seite (1), um die thermischen Wachs-
tumswerte zu aktivieren. Wenn die thermischen Wachstumswerte aktiviert wurden, erschei-
nen die entsprechenden Maschinen orangefarben in der Maschinenzug-Minikarte in der oberen

rechten Ecke (2). Tippen Sie nach der Eingabe der thermischen Wachstumswerte auf ,
um fortzufahren.

Rechner fiir thermisches Wachstum

Der Rechner wird dazu verwendet, den thermischen Ausdehnungsausgleich zu berechnen,
wenn keine anderen Werte verfligbar sind. Thermisches Wachstum wird anhand des Mate-
rialkoeffizienten der linearen thermischen Ausdehnung, der erwarteten Temperaturdifferenz
und der Lange der Wellenmittellinie Gber der Passplattenebene berechnet.

Offnen Sie den Bildschirm Thermisches Wachstum und tippen Sie auf das Wertefeld des FuB3-
paars (1), fur das das thermische Wachstum eingegeben werden soll.

= all 20:19
@
o

MACHINE TYPE

THERMAL GROWTH mm

Thermal growth enabled: O

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 transfer, @

Die Box wird grin markiert (2) und die Registerkarte Rechner (3) erscheint.

832 39



On-board Hilfe

3 ] 20:20

THERMAL GROWTH mm D
Thermal growth enabled: O
; . E) < caicuiator
v lnl

2

m 0.00 0.00 0.00

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

Tippen Sie auf die Registerkarte Rechner (3), um den Bildschirm Rechner fiir thermischer
Wachstum zu 6ffnen.

:IwooTH

il RN
O N U100 + X

- | 13:08

@
b5
Thermal growth enabled: 4 .
w77 CALCULATOR

THERMAL GROWTH CALCULATOR mm

1 Castiron 3 .
10.6 10°/°C _
2 25.0 C
120.0 °C

SR

700 mm
0.00
Enter feet to shaft centerline distance

Tippen Sie auf (1) und wahlen Sie das Maschinenmaterial. Die entsprechende lineare ther-
mische Ausdehnung erscheint. Geben Sie die drei erforderlichen Werte (2) zur Berechnung
des thermischen Wachstumswerts flir das ausgewahlte FuBpaar Gber die Bildschirmtastatur
(3) ein. Die drei Werte sind:

O N U100 + X

—
9
6
3
T

e Umgebungstemperatur (Anfangstemperatur)
e Maschinenbetriebstemperatur (Endtemperatur)

e Abstand zwischen dem Maschinensockel (oder der Passplatte) zur Achsenmitte der
Welle (Lange)

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

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

- | 13:09
THERMAL GROWTH CALCULATOR mm

Thermal growth enabled: .
== CALCULATOR

I:

Castiron
Thermal growth calculator

10.6 10°/°C Thermal growth is calculated
from the material
characteristics, expected

Initial temperature e of the shaft centenine
above the shim plane:
Final temperature °C
6 7
700 mm

The thermal growth is using the and
change in length of selected material. @ @
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Tippen Sie auf, um zum Bildschirm Thermisches Wachstum mit den berechneten Wer-
ten zurickzukehren.

THERMAL GROWTH

Thermal growth enabled:

MACHINE TYPE

THERMAL GROWTH

" 0.71 ‘ 0.00 0.00 | 0.00 |

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

Mehr als 2 FuBpaare

Die Funktion Mehr als 2 FuBpaare, die auch Uber den Bildschirm Ergebnisse abrufbar ist,
wird hauptsachlich daftr eingesetzt, FuBkorrekturwerte fir eine Maschine mit mehreren FiBen
zu ermitteln.

Auf dem Bildschirm Mehr als 2 FuBpaare, der durch Tippen auf Mehr als 2 FuBpaare gedffnet
wird, kann der Abstand zwischen den FiBen definiert werden.

MACHINE TYPE

MOTOR 2

TOGGLE

MACHINE COLOR

THERMAL GROWTH

MULTIPLE FEET

Wenn der Abstand zwischen den vorderen und hinteren FliBen bereits eingegeben wurde, zeigt
der Bildschirm Mehr als 2 FuBpaare diesen Wert an (1).

- 13:10

MULTIPLE FEET mm ®
. RESULTS
Multiple feet
1 2

Multiple feet is used to
n determine the vertical and
él @ horizontal foot correction

28 values for all intermediate feet.
1+(2) 1 255 -

=)

Hinweis
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wischenfiiBe der Maschine werden auf dem Bildschirm "Dimensions" (Abmessungen)

nicht angezeigt.

Tippen Sie auf, um ZwischenfliBe hinzuzufligen.

- 13:11

MULTIPLE FEET mm

@
-/

3 255

Y NN

1

RESULTS

X

O N 0100 +

e

) - Oy
) (;
6

3

TU

O | O

e Die ZwischenfluBBe werden nach den vorderen FliBen hinzugefigt.
e Geben Sie den entsprechenden Wert in die neue Zeile ein.

* Durch Tippen auf@ lassen sich ZwischenfiiBe bei Bedarf wieder |6schen.

* Tippen Sie auf, um den Bildschirm 'Multiple feet' zu verlassen.
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Kupplungseigenschaften

Tippen Sie auf dem Abmessungsbildschirm auf Kupplung, um das Kupplungskarussell auf-
zurufen.

NG ouBling.

COUPLING TYPE

SHORT FLEX

Short flex
COUPLING FORMAT

TOLERANCES

TARGETS

Wischen Sie das Karussell nach oben oder unten und wahlen Sie die gewlinschte Kupplungsart
aus.
Die folgenden Kupplungsarten kénnen ausgewahlt werden:

« Kurze, flexible Kupplungen — Diese Kupplungen verfiigen iiber Ubertragungselemente
mit Spiel (wie etwa Zéhne, Klauen oder Schrauben) oder elastische Ver-
bindungselemente wie Gummireifen oder Federn.

» Zwischenwelle — Wenn die Kupplungshalften durch ein Zwischenelement verbunden
sind, muss die Lange eingegeben werden.

» Ein-Ebenen-Kupplung — Die Kupplungshalften sind direkt miteinander verschraubt.
Losen Sie die Schrauben, bevor Sie Messungen vornehmen, da der tatsachliche Aus-
richtzustand ansonsten verzerrt wirde.

» Keine Kupplung — Dieses Kupplungsformat ist fir die Anwendung mit CNC-Maschinen
vorgesehen. In diesem Format muss die Lange zwischen den beiden Wellen eingegeben
werden.

Vorgaben

Die Vorgaben sind die Fehlausrichtungswerte, die als Versatz und Winkel auf zwei recht-
winkligen Ebenen (horizontal und vertikal) angegeben und zum Ausgleich dynamischer Belas-
tungen genutzt werden.

NG eupling.
COUPLING TYPE

SHORT FLEX

Short flex
COUPLING FORMAT
TOLERANCES

TARGETS

Sobald das Kupplungskarussell angezeigt wird, tippen Sie auf das "Targets"-Element (Vor-
gaben), um den Kupplungsvorgaben-Bildschirm zu 6ffnen.
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TARGETS mm xr |®
i
Targets enabled: 2 (] | 3

COUPLING TYPE

R S

a*+ T a+ T

0w o [JEEY oo
Targets represent the amount of misalignment in cold conditions needed to reach a "zero"
alignment in operating conditions. @ @

Das angezeigte Kupplungsformat richtet sich nach der Art der ausgewahlten Kupplung.

7
4
1

O N U100+ X

puy
9
6
3
Tt

Um bestimmte Vorgaben fir die Kupplung einzugeben, tippen Sie auf das entsprechende Wer-
tefeld und geben anschlieBend den Vorgabewert tGber die Bildschirmtastatur (1) ein. Wechseln

Sie mit zwischen den Wertefeldern. Tippen Sie alternativ auf das gewiinschte Wer-
tefeld.

Tippen Sie auf das Symbol O (2), um die Spezifikationswerte flir Vorgaben zu aktivieren.
Wenn die Vorgabewerte aktiviert wurden, erscheint die entsprechende Kupplung orangefarben
in der Maschinenzug-Minikarte in der oberen rechten Ecke (3). Tippen Sie nach der Eingabe

der Werte auf , um fortzufahren.
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Toleranzen

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

Die Toleranzbereiche sind in Tabellen zusammengestellt und richten sich nach Kupplungstyp,
Kupplungsdurchmesser (flir den Klaffungswert) und Drehzahl. Ist der Kupplungstyp eine Zwi-
schenwelle, errechnen sich die Werte der Toleranztabelle aus der Léange der Zwischenwelle
und der Drehzahl.

Toleranzen stehen im Abmessungsbildschirm zur Verfligung.
~
Ao = = mm (D) i

DIMENSIONS

LR U N
O N U100 + X

«—
9
6
3
L

H

(ol ialel
COUPLING TYPE

SHORT FLEX

2

Short flex
COUPLING FORMAT

3 TOLERANCES

TARGETS

Tippen Sie auf Kupplung (1) und wahlen Sie dann die gewlinschte Kupplungsart (2) mithilfe
des Karussells aus. Tippen Sie auf TOLERANZEN (3), um die Kupplungstoleranzentabelle zu
offnen.

Verfiigbare Toleranztabellen

Die verfligbaren Toleranztabellen richten sich nach der Betriebsfrequenz des Aggregats.
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15:27

TOLERANCES mm @
Tolerances enabled: 1 C . ‘
User defined tolerances: (&)
Type of tolerance: 2 COMBINED 50 HZ & 60 HZ COUBNINGIEQRMET)
— i)
0 1490 ey o 110 TOLERANCES
V ‘
= TARGETS
< g
m T ik
0.05 0.05 0.07 0.10

Combined 50 Hz & 60 Hz

50 Hz

60 Hz

ANSI/ASA $2.75-2017 Minimal - AL 4.5

ANSI/ASA $2.75-2017 Standard - AL 2.2

ANSI/ASA $2.75-2017 Precision - AL 1.2

Wischen Sie das Symbol (1) nach rechts, um Toleranzen zu aktivieren. Tippen Sie auf (2), um
die gewlinschte Toleranzart auszuwahlen. Ein Popup-Men( (3) mit den verfligbaren Tole-
ranzen erscheint. Tippen Sie auf die gewlinschte Toleranzart, um die entsprechende Tole-
ranztabelle (4) anzuzeigen.

Toleranzen gemafB ANSI-Standardspezifikation

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

TOLERANCES mm @
Tolerances enabled: @ ) _
COUPLING TYPE

User defined tolerances: 1 .
Asymmetric tolerances: | 2 O: COUPLING FORMAT

" TARGETS

& USER
1k e L
3 0.00 0.00

TOLERANCES

Tolerances enabled:

mm @
COUPLING TYPE
User defined tolerances: @ )

Asymmetric tolerances: - X
-+«
™
o1 SRS @ , 7 809
4 5 6
T 1 2 3
5 0.02 0.08 : 0 Tt

®| O

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

- ] 15:31
TOLERANCES mm @
Tolerances enabled: @ )
COUPLING TYPE
User defined tolerances: @ )
Asymmetric tolerances: 1 O: COUPLING FORMAT

TOLERANCES

!
i

TARGETS

(

"
c
2
iy

g Ak 4+
0.02 0.08
- ] 15:33
TOLERANCES mm [y
Tolerances enabled: @ ) !
User defined tolerances: .
Asymmetric tolerances: 3 j COUPLING FORMAT
— e i)
0 1490 oy Q 110 TOLERANCES
™ i !
- oo - TARGETS
@ & D‘S:ER a IJ‘S:ER
m T T 4k
0.00 0.08 0.02 0.00

Wenn asymmetrische Toleranzen nicht aktiviert wurden (1), sind die angezeigten Toleranzen
(2) symmetrisch. Die Klaffungs- und Versatzwerte fir horizontale und vertikale Ebenen sind

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

TOLERANCES mm * |® L
Tolerances enabled: @ ) _
COUPLING TYPE
User defined tolerances: O )
Type of tolerance: COMBINED 50 HZ & 60 HZ 3 COUPLING FORMAT
TARGETS
" OK
T 4k 4F

TOLERANCES mm | * z |®
Tolerances enabled: . _
User defined tolerances: O )

Type of tolerance: COMBINED 50 HZ & 60 HZ 3 COUPLING FORMAT
TARGETS
) OK
A 2 o4k A ik

H

Die Toleranzwerte fir dieselbe Toleranzart, Drehzahl und denselben Kupplungsdurchmesser
unterscheiden sich je nach gewahltem Kupplungsformat. Das Kupplungsformat (1) ist Klaf-

fung/Versatz flr kurze Flex-Kupplungen und (2) Winkel/Versatz fiir kurze Flex-Kupplungen.
Das Kupplungsformat kann durch Tippen auf 3 geandert werden.

=)

Hinweis

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

832 49



On-board Hilfe

Empfohlene konsolidierte Toleranzen fiir die Wellenausrichtung

Die folgende Tabelle zeigt die konsolidierten (50 Hz und 60 Hz) Toleranzen.

U/min  Metrik (mm) Imperial (mils)
Akzeptabel Hervorragend Akzeptabel Hervorragend
Kurze, flexible Kupp- 600 0,15 0,10 14,9 10,0
lungen
Klaffung (pro 100 mm 750 0,12 0,08 12,3 8,2
oder 10 Zoll Durch- 900 0,10 0,07 10,5 7,0
messer)
- 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
“ \‘H /4 I ’ ’
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
Parallelversatz 600 0,23 0,13 9,0 5,1
[
P — 750 0,18 0,10 7,3 4,1
900 0,16 0,09 6,1 3,4
e — | ]
- 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
U/min  Metrik (mm) Imperial (mils)
Akzeptabel Hervorragend Akzeptabel Hervorragend
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Zwischenwellen- 600 0,30 0,18 3,0 1,8
und Mem-
(Scheibe)
900 0,20 0,12 2,0 1,2
Versatz (pro 100 mm ! ! ! !
Zwischenwellenlange 1000 0,18 0,11 1,8 1,1
oder 1 Zoll Zwi-
schenwellenlénge) 1200 0,15 0,09 15 0,9
JT“HH . 1500 0,12 0,07 1,2 0,7
— ﬁ}% 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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Laserstrahlausrichtung

Assistent zur Laserausrichtung

Der Assistent zur Laserausrichtung ist die wichtigste Funktion zur Laserstrahlausrichtung mit-
hilfe des touch Gerats. Wenn der Sensor initialisiert wurde, obwohl der Laserstrahl nicht mittig
ausgerichtet ist, hilft Ihnen dieser Assistent bei der Justierung des Laserstrahls. Die Pfeile des

Assistenten geben die Richtung und den Anpassungsbereich fiir die Justierung an.

LASER ADJUSTMENT

| teserens R
L
4 & ;>

B8 34

Ak —
dk —

LASER ADJUSTMENT

3
. 99.6°

4+ B

Ak -
4k -

oo 4k
Dy C

- | 17:33

i

SWEEP

3
. 99.4°

8 ;-

4 -

ik —
dF —

Rotatelshaftsior tap ® or @ to meastire

e Die Assistentpfeile (1) und (2) zeigen die Richtung und die GréBe an, um die der Laser

bewegt werden muss, damit der Laserstrahl korrekt eingestellt wird.
e Der Status des Laserstrahls wird in 3 angezeigt.
e 4 zeigt die Position des Laserstrahls auf dem Positionsdetektor.

» Die Assistentpfeile werden immer kleiner und schwacher, wahrend sich der Status des
Laserstrahls verbessert. Sobald der Laserstrahl zentriert ist, verschwinden die Assis-
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tentpfeile vollstandig.
e Die Messung kann beginnen, sobald der Laserstrahl zentriert ist.

Wenn der Laserstrahl ohne den Assistenten eingestellt werden muss, beachten Sie die ver-
wandten Themen.
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Laserjustage (Core)

Verwendung des Core-Lasers und -Sensors

1. Schieben Sie die Staubschutzkappe (1) in die offene Position, um die Laseréffnung zu o6ff-
nen. Schalten Sie den Laser ein, indem Sie die Ein-/Aus-Taste driicken (2). Lassen Sie die
Staubschutzkappe des Sensors in der geschlossenen Position.

WARNUNG
Blicken Sie nicht direkt in den Laserstrahl!

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

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

» Horizontal verschieben: Ldsen Sie die Spannvorrichtung und drehen Sie die Spann-
vorrichtungen des Lasers und/oder Sensors, um sie in einer Linie aneinander aus-
zurichten.
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4. Nehmen Sie weitere horizontale und vertikale Anpassungen vor, bis der Laserstrahl die
Mitte der Staubschutzkappe des Sensors erreicht. Schieben Sie anschlieBend die Staub-
schutzkappe in die offene Position, um die Sensoréffnung freizugeben.

832 55



On-board Hilfe

XY-Ansicht

Die XY-Ansicht dient dazu, die Zentrierung des Laserstrahls auf dem Positionsdetektor zu ver-
einfachen, bevor die Messung vorgenommen wird.

- | 19:27

e

LASER ADJUSTMENT

Laser end

® o5

Follow hint arrows to adjust beam

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

e Tippen Sie auf den Bereich Sensor/Laser (2). Wahlen Sie den Menipunkt XY-Ansicht,
um den Bildschirm XY-Ansicht zu 6ffnen.

e Tippen Sie auf den Laser (3). Wahlen Sie den Menlpunkt XY-Ansicht, um den Bild-
schirm XY-Ansicht zu 6ffnen.
1002 __i112.02.2026 19:28 ]

XY VIEW INFORMATION ?P%

Plane 1 Plane 2 Sensor 235C &
SN: 54900061 90% ¢

LASER ADJUSTMENT

359.9° |4

bf 0.2° SENSOR LIST
- - o
X= 3.528 mm||X= 5.580 mm Laser 21.5°C 4 EASERERORERTIES
Y= -7.089 mm||Y= -7.247 mm SN:49100084 - 90% ¢
SENSOR PROPERTIES
ABSOLUTE SETTO ZERO - 0.5°

Angle difference XY VIEW

@ of

< Averaging: Auto >

Die Ansicht umfasst die absoluten XY-Koordinaten des Laserstrahls auf dem Positionsdetektor,
den Winkel des Sensors und des Lasers auf den Wellen; Sensor-Vertikalwinkel; die Seri-
ennummern des Lasers und des Sensors.

Fir RotAlign Elite verwenden Sie beide Randelrader, um die Laserpunktstrahlen in beiden Ebe-
nen zu zentrieren. Bei RotAlign Core I6sen Sie die Feststellschrauben des Lasers und stellen
dessen HOhe entlang der Haltestangen ein. Lésen Sie anschlieBend die Laserhalterung, drehen
Sie sie und zentrieren Sie den Laserpunkt. In einigen Fallen kann es erforderlich sein, den Sen-
sor entlang der Haltestangen oder seitlich zu verschieben. Lésen Sie dazu die Ket-
tenspannvorrichtung und drehen Sie sie leicht.

Die Nulistellung-Funktion kann genutzt werden, um die Auswirkung der Umgebungs- und
Maschinenschwingungen auf die Messung zu prifen. Die Nullstellung-Funktion ist nur aktiv,
wenn der Laserstrahlstatus (1) OK oder Zentriert angezeigt wird.
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XY VIEW INFORMATION

Plane 1 Plane 2

H

AX'= 0.000 mm||AX = 0.001 mm

AY = 0.000 mm||AY = 0.002 mm

ABSOLUTE 2 SET TO ZERO

< Averaging: Auto >

<

x D
Sensor 235°C ! -
SN: 54900061 90% ¢
LASER ADJUSTMENT
.
B 02 |4
b]" 0‘30 SENSOR LIST
21.5C & LASER PROPERTIES

Laser
SN: 49100054 90% (=
. 0.8° SENSOR PROPERTIES

Angle difference

@ oe

Wenn der Laserstrahlstatus OK oder Zentriert (1) lautet, tippen Sie auf Nullstellung (2), um
die aktuelle Laserpunktposition auf 0,0 zu setzen. Die Werte AX,AY werden dann Uberwacht,
um ihre Stabilitat zu prifen. Tippen Sie auf Absolut, um zu den absoluten Werten zurlck-

zukehren.

Die Menipunkte auf dem Bildschirm kénnen zur Anzeige der folgenden Elemente genutzt wer-

den:

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

DEVICE TYPE S/N

o @ RotAlign Core 54900061

<

19:30
VISIBLE

LASER ADJUSTMENT

Laser OK

SENSOR LIST

[
®
[ ]

LASER PROPERTIES

SENSOR PROPERTIES

XY VIEW

H

Lasereigenschaften — zeigt detaillierte Informationen zum verwendeten Laser an.

INFORMATION

Serial number

Angle

Temperature

Battery status

Calibration expiry date

Laser FW version

Laser HW version

Laser mode

Laser status

|

&= | 19:30
z D

o=

49100054
LASER ADJUSTMENT

0.9°
21.5°C

SENSOR LIST
90%
1.08

SENSOR PROPERTIES
0.90
XY VIEW

SensAlign 7

Laser OK

H

Sensoreigenschaften - zeigt detaillierte Informationen zum verwendeten Sensor an.
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INFORMATION
Serial number
Angle
Temperature
Battery status
Calibration expiry date
Sensor FW version
Sensor HW version
Laser status

Licenses

54900061

0.2°

23.5°C

90%

21.08.2027

1.1.0.106

Laser OK

LASER ADJUSTMENT

SENSOR LIST

LASER PROPERTIES

NSOR PROPERTIES

XY VIEW
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Sensor-Initialisierung

Die Meldung Kommunikationsfehler (1) weist darauf hin, dass der Sensor nicht initialisiert
wurde, obwohl der Laserstrahl korrekt eingestellt ist.
o

4 communication error

Communication error

Tippen Sie auf den Detektor- und Sensor-Bereich (2), um auf den MenUpunkt SENSORLISTE
zuzugreifen.

2
DEVICE TYPE S/N VISIBLE

. RotAlign Core 54900021

LASER PROPERTIES

SENSOR PROPERTIES

XY VIEW

‘H

Tippen Sie auf den Menlpunkt SENSORLISTE (1), um die erfassten Sensoren anzuzeigen. Tip-

pen Sie auf, um nach verfiigbaren Sensoren zu suchen. Die Meldung Sensorensuche
erscheint wahrend des Scan-Prozesses.

(@} DEVICETYPE S/N VISIBLE x |®

-

e @ RotAlign Core 54900021 1
SWEEP

Laser off

SENSOR LIST

Bl

LASER PROPERTIES

SENSOR PROPERTIES

XY VIEW

‘H

Sobald der Sensor erkannt wurde, wird er aufgelistet und ein griiner Punkt (1) erscheint neben
dem erkannten Sensor. Tippen Sie auf den aufgelisteten Sensor, um ihn zu initialisieren.
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Messung
Der gewiinschte Messmodus wird im Messbildschirm ausgewahlt.
@ mm @ - | @ 15:20
E o

-358.6“

fiap ®BE@ieake initial point

Tippen Sie auf die Messmodus-Uberschrift (1), um das Messmodus-Karussell anzuzeigen.
a D

MEASUREMENT MODE

Active Clock

Measurement points are taken ir
at least 3 of the 8 available
sectors

AVERAGING: AUTO

aus.

Die Messqualitat kann entweder als Standardabweichung (SD) oder als Messqualitatsfaktor
angezeigt werden.

Die Standardabweichung (SD) ist die Standardabweichung (Durchschnitt der Durch-
schnitte) der Messpunkte. Dieser Wert beschreibt, wie eng eine Gruppe von Datenpunkten um
den Durchschnittswert dieser Punkte geclustert ist. Dieser Wert gilt als Messwert fiir den Mess-
umfang. Je kleiner die SD, desto besser ist die Qualitat der erfassten Daten.

Die Messqualitét Die Messqualitat wird durch die folgenden Mess- und Umgebungskriterien
definiert: Winkelrotation, Standardabweichung der Messellipse, Schwingung, Rota-
tionsgleichméaBigkeit, Winkelrotationstragheit, Rotationsrichtung, Drehzahl und Filterausgabe.
Je hdher der Faktor, desto besser die Messqualitat.

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

Mittelwertbildung

Unter bestimmten industriellen Bedingungen kann es erforderlich sein, die Anzahl der Mes-
sungen (aufgezeichnete Laserimpulse) fiir die Mittelwertbildung zu erhéhen, um die
gewulnschte Genauigkeit zu erzielen. Hierzu zahlen beispielsweise Umgebungen mit erhéhten
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Maschinenschwingungen. Eine umfassendere Mittelwertbildung verbessert dariber hinaus die
Genauigkeit der Messung von Gleitlagern, WeiBmetalllagern und Achslagern.

MEASUREMENT MODE

Static clock
This mode is designed for

it
measurements taken at any of
the eight 45° positions. Points
are taken through as wide a
rotation as possible

41 AVERAGING:5.0S

Wahlen Sie die Funktion zur Mittelwertbildung aus, indem Sie auf Mittelung (1) tippen. Eine

Skala (2) zum Festlegen des Wertes wird auf dem Bildschirm eingeblendet. Tippen Sie auf den
gewlnschten Wert, der daraufhin auf der Schaltflache Mittelung (1) erscheint.
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Messmodi

Die folgenden Messmodi stehen fir horizontale Maschinenanordnungen zur Verfligung:

e Active Clock — In diesem Modus werden Messpunkte in einem der 8 verfligbaren Sek-
toren erfasst. Zur Bestimmung des Ausrichtzustands sind mindestens drei Messpunkte

erforderlich. Es wird jedoch empfohlen, Giber einen groBeren Drehwinkel hinweg mehr
Messpunkte zu verwenden.

e Statische Messung - Dieser Modus wird hauptsachlich verwendet, um vertikal montierte
Maschinen zu messen.
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Statische Messung

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

Falls noch nicht geschehen, geben Sie die Abmessungen ein und zentrieren Sie den Laser-
strahl.

Verwenden Sie das Karussell zur Einstellung des Messmodus, um den statischen Messmodus
auszuwahlen (Static Clock).

- I 20:59
@ T
I 'wiiEm il
& o0
i =
B8 oo
dk -
4 —
HE -

i+ —
< ,i > Tap € .t0 rotate then tap ® or M to a

ake first point

¢ (1) Mithilfe der Links-/Rechts-Navigationssymbole kann der angezeigte Laser und Sen-
sor in eine Winkelposition gebracht werden, die der tatsachlichen Position der Kom-
ponenten entspricht, wie sie an den Wellen montiert sind.

¢ (2) Hinweis zur Positionierung des angezeigten Lasers und Sensors sowie zur anschlie-
Benden Erfassung des Messpunkts

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

so prazise wie moglich. Tippen Sie auf das pulsierende M oder aufm, um den ersten Mess-
punkt zu erfassen.

0%

¢ (1) Anzahl der bereits erfassten Punkte (in diesem Beispiel der erste Punkt)
¢ (2) Tippen Sie auf das pulsierende M, um die nachste Messung durchzuflihren.

* (3) Hinweis zur Positionierung des angezeigten Lasers und Sensors sowie zur anschlie-
Benden Erfassung des Messpunkts

* (4) Abbrechen-Symbol - wird verwendet, um die aktuelle Messung abzubrechen und
eine neue Messung zu starten
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Drehen Sie die Wellen bis zur nachsten Messposition. Der angezeigte Laser und Sensor mis-
sen sich in derselben Winkelposition befinden wie die montierten Komponenten. Mithilfe von

< oder > positionieren Sie den angezeigten Laser und Sensor. Nehmen Sie dann die
nachste Messung vor, indem Sie auf das pulsierende M (2) tippen.

|

Hinweis

Nach der Erfassung eines Messpunktes bewegen sich der angezeigte Laser und Sensor
zur nachsten Uhrposition auf dem Display.

Wenn Beschrankungen der Wellenrotation die Messung an einer bestimmten Wel-

lenposition verhindern, umgehen Sie diese, indem Sie < oder > verwenden.

Messungen muissen an mindestens drei Positionen Uber 90° erfasst werden. Es empfiehlt sich
jedoch, mehr Messungen Uber einen breiteren Winkel vorzunehmen.

STATIC CLOCK
)0) s
£29 &® 700
Liveinw ® _

= B 2700

of i¢ -0.00
- 4F 0.00
4 - i 0.02

— -0.00

More points advisable. Rotate shafts then tap
coupling to take point

e (1) Drehbereich mit Darstellung des durch die Wellen wahrend der Messung abge-
deckten Drehwinkels. Die Farbe der gemessenen Sektoren verweist auf die erreichte
Messqualitat. (4)

e (2) Durch die Wellen fir die aktuelle Messung vollfiihrter Drehwinkel
e (3) Anzahl der wahrend der aktuellen Messung erfassten Messpunkte
e (4) Messqualitat der aktuellen Messung

e (5) Symbol Fortfahren - Tippen Sie auf dieses Symbol, um die Messergebnisse anzu-
zeigen.
Die Farbe des Symbols Fortfahren entspricht der Farbe des Drehbereichs, der fur die
erreichte Messqualitat steht.
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Messung im Modus Active Clock

Im Messmodus Active Clock kdnnen Messpunkte zwischen minimal 3 bis maximal 8 ver-
fugbaren Messsektoren erfasst werden. Die Uhrposition (in Grad) + 11,25 Grad ist daflr aus-
schlaggebend, welcher Sektor aktiv ist und wo die Punkte gemessen werden kénnen. Beispiel:
Die Uhrposition 1:30 wird aktiv, wenn sich der Sensor und Laser in einem Drehwinkel zwischen
34 und 56 Grad befinden.

Uhrposition 00:00 01:30 03:00 04:30 06:00 07:30 09:00 10:30

Active Clock- 349 -11 34-56 79 - 124 - 169 - 214 - 256 - 304 -
Bereich in Grad 101 146 191 236 281 326

Active Clock ist der Standardmodus zur Messung von standardmagig horizontal gekuppelten
Maschinen. In diesem Messmodus werden an jedem der acht verfligbaren Sektoren Mess-
punkte erfasst. Die gewilinschte Anzahl an Messpunkten wird in den 'Default settings' (Stan-
dardeinstellungen) unter "Configuration" (Konfiguration) festgelegt. Um den Ausrichtzustand
zu erfassen, reichen drei Messpunkte aus.

Sobald der Laserstrahl zentriert wurde, rotieren Sie die Wellen bis zur ersten Messposition.

=)

Hinweis

Falls Torsionsspiel an der Kupplung vermutet wird, drehen Sie die Welle oder das Kupp-
lungsende, wo der Laser montiert ist. Stellen Sie sicher, dass die Wellen in der normalen
Rotationsrichtung der Maschine gedreht werden. Achten Sie dabei auf einen per-
manenten Kraftschluss an der Kupplung. Ein Abkleben der Kupplung mit Klebeband
kann Torsionsspiel wahrend der Wellendrehung unterbinden.

Beachten Sie, dass montierte Komponenten nicht beriihrt werden diirfen. Die Hal-
tevorrichtungen und Haltestangen z. B. diirfen NICHT angefasst werden, um die Wellen
zu drehen.

- | 1202

/Q\ y WG
| Y

2 1.7°

Fiap ®BF@6Hake initial point

|
Wenn sich der Sensor und Laser innerhalb eines Sektors befinden, erscheint ein blinkendes M

(1). Tippen Sie auf das pulsierende M oder aufﬂ, um die erste Messposition zu erfassen.
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ACTIVE CLOCK

!:E-‘ =
ation L]

[ = B8
Readlng5

Nach erfolgter Messung wird der entsprechende Sektor rot hervorgehoben. Dies ist ein Hin-
weis auf die Messqualitat. Drehen Sie die Wellen bis zum nachsten Sektor und tippen Sie dann
auf das pulsierende M um die Messung durchzufiihren. Wiederholen Sie den vorherigen
Schritt, um die festgelegten aktiven Messpunkte aufzunehmen. Die Farbe der vermessenen
Sektoren verweist auf die erreichte Messqualitat.

ACTIVE CLOCK

EE : L _TECYS
otation ~ /

- B 1304
Readings ‘ 4+ 0.03
q — 4k

0.02

0.19
4 0.18

i

Rotate shafts to next active sector then tap coupling to take point

Das Symbol zum Fortfahren (1) weist ebenfalls auf die erreichte Messqualitat hin. In
diesem Beispiel kénnen maximal Messpunkte genommen werden. Deshalb erscheint der Hin-
weis (2), dass ein weiterer Messpunkt erfasst werden muss.

Hinweis: Die Kupplungsergebnisse (3) werden angezeigt, weil drei Messpunkte ausreichen,
um den Ausrichtzustand zu bestimmen.

=Y

Hinweis

Wahrend die Welle gedreht wird, wechselt die Farbe des aktiven Sektors, abhangig vom
physischen Zustand der Maschinen, von rot (Qualitat < 40 %) zu gelb (Qualitat >40 %
< 60 %) zu grun (Qualitat >60 % < 80 %) zu blau (Qualitét >80 %). Die Kupp-
lungsergebnisse werden angezeigt, sobald die Messqualitat 40 % (Active Clock-Sektor
wird gelb) erreicht.

Sobald ausreichend Messpunkte erfasst wurden, tippen Sie auf , um fortzufahren, die
Ergebnisse anzusehen oder eine erneute Messung durchzufiihren.

|

Die Farbe des Fortsetzen-Symbols entspricht der Farbe des Drehbereichs, der
flr die erreichte Messqualitat steht.
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ACTIVE CLOCK

(v | ]

© 001 0.02 007 006

4+ 0.01

dkgm 0.02
4k < 0.07

0.06

RES o i =
ilap S tOWieW results or (W) to reriéasure

¢ (1) Durch die Wellen abgedeckter Drehwinkel

¢ (2) Im Active Clock-Modus erfasste Messpunkte (in diesem Beispiel kbnnen maximal
Messpunkte genommen werden)

¢ (3) Erreichte Messqualitat

* (4) Die Kupplungsergebnisse werden angezeigt, sobald die Messqualitat 40 % erreicht
(Active Clock-Sektor wird orange).

,
)
(5) Tippen Sie auf S , um die Maschinen erneut zu messen.

RES
(6) Tippen Sie auf Misa#, um die Ergebnisse der MaschinenfuBmessung anzuzeigen.
Automatische Erfassung von Messpunkten

Messpunkte kdnnen automatisch erfasst werden, wenn die standardmagige Einstellung
Punkte nach Stabilisierung automatisch erfassen) aktiviert wurde. Die Option Stan-
dardeinstellungen finden Sie unter Konfiguration.

Die erste Messung erfolgt entweder durch Tippen auf das pulsierende M oderm nach der
Stabilisierung.

0°'
“Rotation

]

0%
quality

Rotate Shafts to'next active sectorithen wait for stabilization

Wenn sich der Drehwinkel des Sensors und Lasers innerhalb des Messsektors befindet, ver-
weist eine Reihe von Punkten mit Kreisbewegung (1) auf den Stabilisierungsprozess. In die-
sem Fall halten Sie die Wellendrehung an und warten Sie, bis das pulsierende M erscheint.

Die nachfolgenden Messpunkte werden automatisch erfasst. Die Wellen werden bis zum nachs-
ten Sektor gedreht. Sobald die Stabilisierung beginnt, halten Sie die Wellen an dieser Position
und warten Sie, bis die Punkte automatisch erfasst werden. Wiederholen Sie diesen Vorgang,
bis alle festgelegten Active Clock-Messpunkte erfasst wurden.

832 67



On-board Hilfe

B7e

Rotation
o
Readings

77

Quality

Ivieasurément may be stopped

g

ACTIVE CLOCK

- 179.5°
*

B9
[

4+~ 0.00
4= -0.01
-0.01
0.03

°*
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Manuelle Erweiterung des Messbereichs

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

bevor die Laserendposition erreicht ist.

» Wenn sich der Laserpunkt (1) auf dem Display weiterhin vom Mittelpunkt des Detek-

torbereichs entfernt, wahrend die Wellen gedreht werden, um Messungen vorzunehmen,

tippen Sie auf den Detektorbereich (2), um die XY-Ansicht aufzurufen.

i

Rotation

]
Readings
quality

1 Bisqe

~ak
Bize

Rotate shafts to active sector then'tap coupling to take point

* Bewegen Sie den Laser vertikal und horizontal, um die Laserpunkte in der XY-Ansicht ein-

zustellen. Fahren Sie mit der Einstellung fort, bis die Punkte innerhalb oder sehr nah an

den Zielquadraten liegen.

=)

Hinweis

Wahrend der Laseranpassung darf der Sensor nicht justiert werden.

XY VIEW INFORMATION

Plane 1

Plane 2

X= 3.028 mm| |X=_ 5.806 mm
Y= 1.725mm||Y=0.031 mm
ABSOLUTE SETTO ZERO
< Averaging: Auto >

Sensor 275°C 4
SN: 54900061 100% =
ACTIVE CLOCK

Q n3o

f 3505°

250°C 4 LASER PROPERTIES

Laser
SN: 49102708 100%

. -I -I 4-1 o SENSOR PROPERTIES

Angle difference

@ oz

XY VIEW INFORMATION

Plane 1 ‘

Plane 2

X= -0.659mm||X=_1.241 mm
Y= -1.031mm||Y= -2.156 mm
ABSOLUTE SETTO ZERO
< Averaging: Auto >
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- 1 16:44

E |9
Sensor 27.5°C 4

SN: 54900061 100% =)
ACTIVE CLOCK

@ sio
{1 350.6°

Laser 260°C 4 LASER PROPERTIES

SN: 49102708 100% &=

. 82.7° SENSOR PROPERTIES

Angle difference
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° Sobald Sie den Laserstrahl zentriert haben, tippen Sie aufund fahren Sie mit der
Messung fort, indem Sie die Wellen weiterdrehen.

@ . g 130.9°

Rotation

P B0
,,L i @ oamm o =
Readings \ 4¢ -0.04

3% X 4 024
[7'/ 4 0.00

Quality’
-1.41

IMieasurément may be stopped

[ v [ ]

© 004 024 000 -1.41

Rotation

o BEH —cemg

Readings| ¢  -0.04

3% N , 44 024
r%my/ 0.00
-1.41

RES 7 M
iiap S tOWieW results or (W) to reréasure

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

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

die Ergebnisse anzuzeigen.
Hinweis

Die Farbe des Symbols () fur das Fortfahren hangt von der Messqualitat ab.
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Messtabelle

Mithilfe der Messtabelle lassen sich alle an den aktuellen Kupplungen vorgenommenen Wel-
lenausrichtungs- und Live Move-Messungen aufzeichnen und anzeigen. Offnen Sie die Mes-
stabelle, indem Sie entweder auf die Ergebnis-Wiederholprazisionstabelle (1) oder die

Kupplungsergebnisse (2) / (3) tippen.

X mm (2
I "sm

e

STATIC CLOCK

Laser OK
o
135 e
oY
Rotation 1 001 003 -0.00 -0.00

A | © 001 009 -0.03 -0.21
- ] & oam o
R , 4 0.01

4% AF g 0.09
%;aﬁy’ : 4 <003
4 -0.21

G RES
RES i b
Tap R52 to'View results or (M) to remeasure \M‘

ORI =

& @) RESULTS

Laser OK

® 3500
350
o

SAVE

REPORT

Tapgto S “

Die folgenden Elemente sind in der Messtabelle fiir jede Messung enthalten.
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MEASUREMENT TABLE mm
# MEAS. VERTICAL HORIZONTAL QUALITY
QF SD
D AsFoUND @ -0.05 0.03 -0.06 0.06
e
1 ) -0.01 -0.02 0.07 0.05 80% | 0.027
s
@ @ ® 7

2 0.05 0.03 -0.06 0.06 8%  0.004

4 move 0.06 003 -0.05 007 - —

o @ asierr @ -0.03 -0.00 0.02 0.01
@ 1 Q (o) -0.03 -0.00 0.02 0.01 71% 0013

MEASUREMENT TABLE mm
MEASUREMENT DETAILS SENSOR
DATE & TIME DISTANCE AVG [s] ROTATION EXTEND SIN RECAL
13.02.2026 17:06:18 85 Auto O @ 500061 21.08.2027
13.02.2026 17:08:12 : 85 Auto O@ @ 5000061 21.08.2027
13.02.2026 17:11:49 85 Auto @ 52000061 21.08.2027
13.02.2026 17:13:10 85 Auto (&) @8 51000061 21.08.2027

@
=

MEASUREMENT TABLE mm
EMENT DETAILS SENSOR LASER
STANCE AVG [s] ROTATION EXTEND S/N RECAL S/N RECAL
85 Auto O @ 52000061 21.08.2027 —  21.08.2027
85 Auto o @ 54000061 21.082027 49100054  21.08.2027
85 Auto @ 500061 21082027 49100054  21.08.2027
85 Auto O @ 54000061 21.082027 49100054  21.08.2027

< - = |

e (1) Tippen Sie auf das Kontrollkastchen, um die Messung in die Berechnung der auf dem
Ergebnisbildschirm angezeigten gemittelten Ergebnisse einzubinden. Eingebundene Mes-
sungen sind durch ein griines Hakchen gekennzeichnet. Das Hakchen wird grau ange-

zeigt, wenn die Messung nicht ausgewahlt wurde.
e (2) Messungen in chronologischer Reihenfolge

e (3) Verwendeter Messmodus

e (4) Der wahrend der Messung abgedeckte Drehwinkel
e (5) Vertikale und horizontale Klaffungs- und Versatzwerte

e (6)Qualitatsfaktor (QF)
e (7) Standardabweichung (SD)
e (8) Datum und Uhrzeit der Messung

e (9) Mittenabstand zwischen Sensor und Kupplung

e (10) Verwendete Mittelung

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

Das "AS FOUND"-Kupplungsergebnis (vorgefundener Zustand) (13) zeigt den urspriinglichen
Ausrichtzustand der Maschinen vor der Live Move-Anwendung. Das angezeigte Ergebnis kann
eine Mittelung der ausgewahlten Messungen sein. Im folgenden Beispiel entspricht das "AS
FOUND"-Kupplungsergebnis (vorgefundener Zustand) nur der ausgewahlten Messung Nr. 1.

Das "MOVE"-Ergebnis (14) zeigt den Ausrichtzustand nach dem Live Move an.

Das "AS LEFT"-Ergebnis (hinterlassener Zustand) (15) zeigt den gemessenen Ausrichtzustand
nach dem Live Move an. Das angezeigte Ergebnis kann eine Mittelung der ausgewahlten Mes-
sungen sein. In der folgenden Tabelle entspricht das "AS LEFT"-Kupplungsergebnis (hin-
terlassener Zustand) nur der ausgewahlten Messung Nr. 1.

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

=
&L

Tippen Sie auf , um die Gewichtung der Parameter zur Bestimmung des Qualitatsfaktors
der Messung anzuzeigen.

Quality parameters ( Measurement No.: 2 | Mode: Static clock @b )

1 Number of points 60%

2 Rotation angle 50%

3 Point standard deviation 85% C— —
4 Ellipse standard deviation 97%
5

Equal point distribution 100%

Overall 68% e ——— —

Tippen Sie auf , um die ausgewahlten Messwerte aus der Messtabelle zu léschen.
Hinweis: Die Zeile der ausgewahlten Messung ist hervorgehoben.

Tippen Sie auf, um die Messtabelle zu verlassen.

Messqualitat

Die Qualitat der Messung wird mit den folgenden Farben dargestellt:
Blau - hervorragend Griin — akzeptabel Gelb - nicht akzeptabel Rot - schlecht

Die Messqualitat wird durch die folgenden Mess- und Umgebungskriterien definiert:

e Anzahl der Punkte - Je hoéher die Anzahl der erfassten Messpunkte, desto besser die Qua-
litat der Messung. Die Messpunkte sollten iber einen mdglichst weiten Drehwinkel hin-
weg verteilt sein.

e Drehwinkel - Je weiter der Drehwinkel, in dem die Wellen und/oder Kupplungen wah-
rend der Messung rotiert werden, desto besser die Qualitat der Messung.

e Standardabweichung von Messpunkten - Fir jeden Messpunkt werden mehrere Able-
sungen durchgefihrt, je nachdem, welche Einstellungen flir die Mittelwertbildung gel-
ten. Die Standardabweichung eines Punktes ist die Standardabweichung dieser
Ablesungen.
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» Ellipsenstandardabweichung - Hierbei handelt es sich um die Standardabweichung der
Messpunkte auf der berechneten Ellipse.

e Gleiche Punktverteilung — Bei Punktmessungen wird empfohlen, Messungen jeweils im
gleichen Winkelumfang durchzufiihren, zum Beispiel 0°, 45°, 90°, 135°.
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Ergebnisse
A\ DM N K|
& = "EE = ™ O s
@ :: 9.07 L ttered
, =00
y ) %‘/_ ®i57
i t B3 1781
H -
D n SAVE
3D B REPORT

e (1) Zeigt Ergebnisse der horizontalen und vertikalen FuBposition an

¢ (2) Zeigt nur Ergebnisse der vertikalen FuBposition an

¢ (3) Zeigt nur Ergebnisse der horizontalen FuBposition an

* (4) Zeigt Ergebnisse der FuBposition in 2D an

* (5) Zeigt Ergebnisse der FuBposition in 3D an

¢ (6) Startet Live Move

e (7) Erzeugt ein Messprotokoll fir die entsprechende Anlage

* (8) Speichert Anlagenmesswerte unter "Asset park" (Maschinenpark)
¢ (9) Wahlt den Ergebnismodus aus

¢ (10) Durch Antippen des Reglers auf dem Maschinensymbol wird der Bildschirm "Train

Manager / Train Setup / Train Fixation" (Maschinenzug-Manager / Maschi-

nenzugeinstellungen / Befestigung des Maschinenzugs) gedffnet (Hinweis: Nur "Train

Fixation" ist aktiv.)
¢ (11) Symbol zur Toleranz in Bezug auf den Ausrichtzustand

DIM

0y
Auf dem Ergebnisbildschirm sind die drei Symbole fir w E Abmessungen, Messung

und Ergebnisse aktiv und kénnen jederzeit verwendet werden.

Die 2-D V- und H-FuBergebnisbildschirme zeigen die vertikale (V) bzw. horizontale (H) FuB3-

position an.

Die Farben der fettgedruckten Pfeile neben den FuBkorrekturwerten sind folgendermaBen

direkt mit dem Kupplungsausrichtungszustand verbunden:

Blau - hervorragend [der FuB sollte nicht bewegt werden]

Grin - akzeptabel [der FuB sollte nach Méglichkeit nicht veréandert werden]

Rot - schlecht [der FuB muss bewegt werden, damit der Ausrichtzustand verbessert wer-

den kann]
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/A\ DIM @ E i‘ mm @ - — 18:18

% -

\i ¥ -0.03
1’ O . 0 7 aSef centere
e !179.8“

_}F_ . { o @ I !179.1=
2D SAVE

® 011+ + 0.18

MOVE SIMULATOR

S D
B
&
ka

@S RESULTS

4k 0.01 [Pep—
L
1 0.12 2179.8
— = 4-0-—' - i <!'l79.'|°
ZD SAVE
0.10% ‘{ 0.07 REPORT

MOVE SIMULATOR

Tap@l:to start Live Move. “

P
o= effs w- oFEC
u o1 | [@) [o1s
- @:
m 007/
VH
v & 70
(-
6J MR - T
H Dv B 179.1
'\{\—X_- SAVE
2D
4k 0.01 REPORT
4 0.12

(2] [ o007

Tap #@to start Live Move.

o
o
o
Nl
o
o
N

e (1) Ergebnisse der vertikalen FuBposition

e (2) Ergebnisse der horizontalen FuBposition

e (3) Kupplungsergebnisse vertikal

e (4) Kupplungsergebnisse horizontal

e (5) Ausgewahlter Ergebnismodus

e (6) Symbol zur Toleranz in Bezug auf den Ausrichtzustand

e (7) Ergebnisse der horizontalen und vertikalen FuBposition in 2D
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Ergebnisoptionen
#8100 3022026 189 |
A ® N m @ e
K | 011 | m [ 0.8
” @: 0
4+ 0.07
VH -
v &7
H @ L"\+\-X—- I B1701°
E SAVE
REPORT
s
0.10 w 0.07

Tap@to start Live Move.

Die Ausrichtungsergebnisse kdnnen innerhalb von drei verschiedenen Optionen angezeigt wer-
den. Um auf die verfligbaren Optionen zuzugreifen, tippen Sie auf 5.

18:20

@ - 1 =
~ -
-" Specifieation
/r

‘ Actual - specification

@& @) RESULTS MODE

Shows both the actual measured
values and any entered target
'r - ‘ and/or thermal growth

. 2 ' correction values. It is the

W Actual - specification recommended option when

\ performing alignment

~ o corrections.

k:\:l?)

Verwenden Sie das Karussell mit den Ergebnismodi, um die gewlinschte Ergebnisoption aus-

zuwahlen und tippen Sie auf , um die Auswahl zu bestatigen.
Die folgenden Optionen sind verfligbar:

o 'Actual' (Ist) - zeigt lediglich die erfassten Ausrichtungswerte an, ohne dass Vorgaben
oder Werte zum thermischen Wachstum berticksichtigt werden, selbst, wenn sie aktiv
sind.

» 'Specification' (Soll) - Dieser Modus zeigt lediglich die Auswirkungen aller eingegebenen
und aktivierten Vorgaben bzw. Werte zum thermischen Wachstum an (ausgehend von
einer Referenzlinie von Null), ungeachtet der gemessenen Fehlausrichtung.

* 'Actual minus Specification' (Ist minus Soll) — Diese Option bericksichtigt alle ange-
gebenen Kupplungsvorgaben oder das thermische Maschinenwachstum. Dabei handelt
es sich um die Standardansicht. Diese Option sollte im Falle von Aus-
richtungskorrekturen verwendet werden.

Vorzeichenkonvention

Der Kupplungsabstand ist positiv, wenn er oben oder auf der dem Betrachter abgewandten
Seite offen ist. Es wird angenommen, dass der Betrachter so vor der Maschine steht, wie diese
auf dem Display angezeigt wird.

Der Versatz ist positiv, wenn die rechte Wellenachse hdher als die linke Wellenachse oder wei-
ter als die linke Wellenachse von dem Betrachter entfernt ist.

Die vertikalen und horizontalen Ergebnisse zeigen die FuBposition im Verhaltnis zur Mittellinie
einer als stationar angegebenen Maschine an. Positive Werte zeigen an, dass die Maschine sich
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oben oder vom Betrachter abgewandt befindet. Negative Werte zeigen an, dass die Maschine

sich unten befindet oder dem Betrachter zugewandt ist.

T

[

b

=

==

78
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Ergebnisse fiir Maschinen mit mehreren FiiBen

FuBkorrekturwerte

FuBkorrekturwerte flr eine Maschine mit mehreren FliBen werden im Bildschirm "Results"

(Ergebnisse) angezeigt.

- | 18:18

NS - PR
N = AU, St mm /5
Lo

£ g¥Fm

2537 [ tosercentees |

V/H oy O. 07 Laser centered
O.
4 L2z B o
Vv | - L=
TS i 5751
H 4 L
7094, Iy

SAVE

3D REPORT

00w _i13.02.2026 1819 ]
-
/ﬂ\ = \M\ E 9! mm @ W
e
KT) 0.11 [IET
- T e W
4+ 0.07
VH s
v 798
) — ‘-
> 179.1°
H *= ——1
SAVE
E 4+ 0.01 REPORT
#+ 0.12
0.10 0.07

Tap & to start Live Move.

Wenn die Ergebnisse in 3D angezeigt werden, tippen Sie auf die Maschine (1), um den Bild-
schirm zu 6ffnen, der Ergebnisse flir Maschinen mit mehreren FliBen anzeigt. In 2D wird der
Bildschirm fir mehrere FiBe durch Tippen auf die Mittelachse der Maschine (1) aufgerufen.

=Y

Hinweis

Wenn die ZwischenfiiBe der Maschine bereits in den Maschineneigenschaften definiert
wurden, werden die FuBkorrekturwerte flir die ZwischenfiiBe angezeigt. Im folgenden
Beispiel wurden die ZwischenfliBe nicht definiert.

MULTIPLE FEET mm . ®
[ S————
. RESULTS
Multiple Feet
152
Multiple feet is used to
o determine the vertical and
o {v) horizontal foot correction
oo values for all intermediate feet
©) 1 oz 1 -0

1+(2) 275 1 oas 1 o0,
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Tippen Sie auf, um ZwischenfliBe hinzuzufligen.

MULTIPLE FEET m — — = 17:35
-
C —

7 v e

= & 7 8 9

© T ooz 1 oo 4 5 6
il 1 1 2 3
® 275 1 -oas 1 oo 0 m

Geben Sie den Abstand zwischen den vorderen FiBen und ZwischenfiiBen in die neue Zeile ein

(1), und tippen Sie dann auf.

MULTIPLE FEET mm @

X

o-—=a

. RESULTS

Multiple Feet

Multiple feet is used to
determine the vertical and

& @ horizontal oot correction
o values for all intermediate feet.
@ 1 oz 1 o0

1) 145 1 o3 1 o0

Die FuBkorrekturwerte fiir die ZwischenfliBe erscheinen in der entsprechenden Zeile.
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Speichern der Messdaten zu Anlagen

Anlage speichern

Vor dem Ausschalten des Gerates kénnen Abmessungen, Messungen, Ergebnisse und alle Ein-
stellungen zur Analyse, zuklinftigen Nutzung oder Berichterstellung im Speicher des Gerates
gespeichert oder Gber die Cloud oder USB in die PC Software ARC 4.0 Ubertragen werden.
Anlagenmessungen werden Uber den Bildschirm "Results" (Ergebnisse) gespeichert.

o= el - 0™E
a &wg
4¥ -0.01 T omena |
4F 0.02 .1770
i‘ ' o ‘*9 ’ B1766
SAVE
2D
0 03' ' 0 05 REPORT

MOVE SIMULATOR

Tap@jto start Live Move.

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

Drainage Pump D255
D255 DC

" . . .
! : ; ?
ABC ) British English (GB) . )

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

=)

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

chen [0 1, um den Speichervorgang abzubrechen.

Der Begriff "Anlage" bezeichnet Maschinen und Anlagen in einem Werk. Die Anlage wird als
Asset ID (Anlagen-ID) angezeigt. Sie kénnen Uber "Asset park" (Maschinenpark) im Start-
bildschirm darauf zugreifen.
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ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A~  STATUS N
e Drainage Pump D255 14.07.2025 08:06 °@
Drainagd 14.07.2025 08:03 bz
Grundfoss2B 11.07.2025 17:43 bz
Drainage Pump 223D 11.07.2025 15:14 8
Xx22 07.07.202515:11 had
o ann Ao Amar 4 n o

BRI - | o
< . = |

Der Briefumschlag in der Status-Spalte zeigt an, ob eine Anlage gemessen wurde oder nicht.

©)

Dieses Symbol zeigt an, dass die Anlage aus ARC 4.0 importiert wurde, aber noch geoff-
net werden muss.

Dieses Symbol zeigt an, dass die Anlage gedffnet wurde, aber die Ausrichtungsmessung
noch nicht abgeschlossen ist.

[

Dieses Symbol zeigt an, dass die Ausrichtungsmessung gerade durchgefiihrt wird.

e

Dieses Symbol zeigt an, dass die Ausrichtungsmessung abgeschlossen ist.

Optionen der Anlagenliste

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A STATUS A
© Drainage Pump B255 14.07.2025 08:10 x|
ACME_RPM_ 1490 14.07.2025 08:03 ?&
Grundfoss2B 11.07.202517:43 0@
Drainage Pump 223D 11.07.2025 15:14 8
Xx22 07.07.2025 15:11 ha ]
1..2 3 4 5 6 e T 8

sllelefa|s|s m
<. = |

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

e (1) Ladt die ausgewahlte Anlage in die Cloud hoch. Hinweis: Dieser Vorgang kann nur
durchgefliihrt werden, wenn eine aktive kabellose Verbindung besteht.
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ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME ~ STATUS A
Current asset: [New] 14.07.2025 15:00
e Drainage Pump B255 14.07.2025 08:10 ?&
Finished - Drainage Pump B255 uploaded to cloud. ] .
ACME_RPM_ 1490 3:03 |
Grundfoss2B 11.07.2025 17:43 7]
Drainage Pump 223D 11.07.202515:14 8
An A= A AnnE Lt

®

ENIENEEN |

e (2) Weist die ausgewahlte Anlage einem RFID-Tag zu.

RECORDING TO RFID TAG

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

T
..@.. .QE"’..“.;“':‘\Q
"ouu.,../

HEl ©
.- = |

« (3) Offnet die ausgewéhlte Anlage als eine neue Anlage. Die neue Anlage ist dann eine
Kopie der ausgewahlten Anlage, jedoch ohne den Abstand zwischen Sensor und Kupp-
lungsmitte und etwaige Anlagenmessungen.

Current asset: [New] (W96% ull 14.07.2025 16:22
Horizontal alignment RFID Asset park Upload
5 (@) & J
> oo v N4
Soft foot New asset Resume Download
Vertical alignment Camera Gallery Configuration

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

Auf diese Weise getffnete Anlagen werden als Vorlagen verwendet.

Diese Anlage wird mit einem neuen Namen gespeichert.
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e (4) Damit lasst sich der Name der ausgewahlten Anlage direkt bearbeiten.

' Nrainana Pumn N9RA |
Drainage Pump B255

B255 BA

172 1 ! < > ' : ; / ? 0 1/2

ABC @ British English (GB) . )

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

e (5) Dient der Erstellung einer Vorlage.
Eine Vorlage ist eine Datei, die als Muster fiir Konfigurationen dient, die sich oft wie-
derholen. Vorlagen sparen Zeit, da dieselben Einstellungen nicht immer wieder neu ein-
gegeben werden miissen. Vorlagen kénnen alle bekannten Abmessungen (bis auf den
Abstand zwischen Sensor und Kupplungsmitte), Spezifikationen zu Vorgaben, Werte flr
thermisches Wachstum, Toleranzbereiche, den bevorzugten Messmodus, bevorzugte
Maschinensymbole sowie Kupplungsarten enthalten.
> Nachdem eine Anlage erstellt und gespeichert wurde, erscheint sie in der Anlagenliste.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME ~ STATUS -~
Drainage Pump B255 14.07.2025 08:10 °@

e ACME_RPM_1490 14.07.2025 08:03 °|&
Grundfoss2B 11.07.202517:43 ?&
Drainage Pump 223D 11.07.2025 15:14 8
Xx22 07.07.202515:11 8
hmea e nnn A A o <

R AR ERE A © |

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

RPM-1490Q
RPM-1490 R PM-1490 PM-1490 REM-1490 RIM-1490

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

@ # % & * - 4+ () 4=
172 ! ! < > ' : ; / ? 1/2

ABC @ British English (GB) . :-)

> Geben Sie den Namen der Vorlage ein, und tippen Sie dann auf.
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Hinweis
Wenn die Vorlage nicht gespeichert werden soll, tippen Sie auf das Symbol zum

Abbrechen [o 1, um den Speichervorgang abzubrechen.

> Die erstellte Vorlage erscheint nun in der Vorlagenliste.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A~ DEFAULT
RPM-1490 14.07.2025 17:05
Drainage Section 14.07.2025 08:17
GR Pumps 14.07.2025 08:17

©]o
- - |

e (6) loscht die ausgewahlte Anlage.

e (7) ermoglicht das Verlassen des Bildschirms fur die Anlagenliste/Vorlagenliste und
Zuruckkehren zum Startbildschirm.

* (8) Dieses Symbol () bedeutet, dass die ausgewahlte Anlage gedffnet und im Hin-
tergrund aktiv ist. Das Symbol erfiillt zwei Funktionen: Offnen der ausgewé&hlten Anlage
oder Speichern aller Anderungen, die auf die Anlage angewendet, aber noch nicht gespei-
chert wurden.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A~ STATUS A
e Drainage Pump B255 14.07.2025 08:10 ?@
ACME_RPM_ 1490 14.07.2025 08:03 Q&
Grundfoss2B 11.07.2025 17:43 %
Drainage Pump 223D 11.07.2025 15:14 8
Xx22 07.07.202515:11 8
L)

=R SRR B O |

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A STATUS A
Drainage Pump B255 14.07.2025 08:10 ?g

e ACME_RPM_ 1490 14.07.2025 08:03 38
Grundfoss2B 11.07.2025 17:43 ?&
Drainage Pump 223D 11.07.202515:14 8
Xx22 07.07.2025 15:11 =

SRR D & 6  ® |

Q) ©
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Wenn eine Anlage ausgewahlt ist, die bereits gespeichert wurde, aber derzeit nicht geoff-

net ist, erscheint das Symbol @ (9).

=)

Hinweis

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

Anlagenliste (1) deaktiviert.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A STATUS A
e Current asset: [New] 14.07.2025 08:16

Drainage Pump B255 14.07.2025 08:10 ?&

ACME_RPM_ 1490 14.07.2025 08:03 °|&

Grundfoss2B 11.07.2025 17:43 %

Drainage Pump 223D 11.07.2025 15:14 8

oo
<. = |

Standardvorlage

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

wird.
> Alle verfligbaren Vorlagen sind in der Vorlagenliste enthalten.
ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS
ASSETID A DATE&TIME A DEFAULT
Drainage Section 14.07.2025 08:17
GR Pumps 14.07.2025 08:17
® RPM-1490 14.07.2025 08:13
1

AR ©]0
.- = |

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

aufEﬁ@ (1).

86

Version:1.0



On-board Hilfe

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME ~ DEFAULT
® RPM-1490 14.07.2025 08:13 @. 1
Drainage Section 14.07.2025 08:17
GR Pumps 14.07.2025 08:17
2 3

ABE @]e

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

> Um die Standardvorlage in eine normale Vorlage umzuwandeln, tippen Sie auf Eﬁ@ (2).
> Hinweis: Die festgelegte Standardvorlage kann nicht geléscht werden (3). Um die Vorlage
zu léschen, muss sie erst wieder in eine normale Vorlage umgewandelt werden.

Hinweis: Wenn keine Vorlage ausgewahlt wurde, sind die Optionen der Vorlagenliste nicht ver-
figbar.

ASSET LIST TEMPLATE LIST LIST OF PDF REPORTS

ASSETID A DATE&TIME A DEFAULT
RPM-1490 14.07.2025 08:13 @.‘
Drainage Section 14.07.2025 08:17

GR Pumps 14.07.2025 08:17

©]0
- = |
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Erstellen von Protokollen

Erstellen von Messprotokollen

Messprotokolle zu Anlagen kénnen direkt auf dem robusten Gerdt als PDF gespeichert, per E-
Mail versendet oder als .csv-, .json- oder .xml-Dateien exportiert werden. Messprotokolle wer-
den Uber den Ergebnisbildschirm erstellt.

=~ m @

- 1 18:18
%/ /D
L oS

&7

e
[l 178.1°
SAVE

REPORT

Tapiﬁto start Live Move.

< C [ ]

Tippen Sie auf den Menlpunkt PROTOKOLL. Der Bildschirm PROTOKOLL ERSTELLEN -
PROTOKOLLVORLAGEN offnet sich.

GENERATE REPORT - REPORT TEMPLATES

NAME A
® Short template

Long template

oy SRAPHICS m
I

Das Protokoll kann mit einer Kurz- oder Langvorlage erstellt werden. Sie kénnen auBerdem
zwischen dem grafischen und dem Textformat wahlen. Wahlen Sie die erforderlichen Optionen

aus und tippen Sie dann auf, um fortzufahren.

GENERATING REPORT TEXT English mm
~ Company information 4 1 2 O 3:
Logo
Name

Address

~ Job information

Operator

Location

)9 9@IG 6 6

Asset ID 7

R X B &~

1 Tippen, um zwischen Text- und Grafikformat des Protokolls zu wechseln

o
o

2 Tippen, um die Sprache des Protokolls auszuwahlen

88 Version:1.0



On-board Hilfe

3 Tippen, um zwischen mm und Zoll zu wechseln

4 Tippen, um den Abschnitt zu erweitern oder zu reduzieren, um die zuge-
hérigen Unterpunkte anzuzeigen

5 Tippen Sie auf das zugehdrige Symbol, um Elemente, die im Protokoll erschei-
nen sollen, ein- oder auszuschalten
Hinweis: In diesem Beispiel sind alle Elemente ausgeschaltet

6 Halten Sie das Symbol und ziehen Sie es nach oben oder unten, um den
Abschnitt neu zu positionieren

7 Tippen, um alle verfligbaren Protokollabschnitte anzuzeigen
GENERATING REPORT GRAPHCS  Engish

> Company information oo =
> Job information OO =
> Asset setup o =
> Measurement data OO =
> Analysis and corrections o =
> Vibration and thermal growth OO =

Signature B O =

= >

Protokollabschnitte

e Firmeninformation: Logo, Name, Adresse

o Ausrichtarbeit Info: Bediener, Standort, Anlagen-(Maschinen-)ID*, Kommentar,
Datum**
*Die Anlagen-ID erscheint nur, nachdem die Anlage gespeichert wurde
**Datum wird automatisch gesetzt

- Anlageneinrichtung: Beschreibung, Grafische Ubersicht, Abmessungen, Toleranzen,
Komponenten, Bilder

 Messdaten: Zeigt alle wichtigen Messergebnisse sowie historische Werte und Tabellen
an

e Schwingung und thermisches Wachstum: Schwingungsmessung, Thermisches
Wachstum

 Analyse und Korrektur: Grafische Ergebnisse, Maschinenzug-Korrekturen, Mess-
qualitat inklusive Ellipse, Kippfu3, Vorgaben, ROI, Periodizitat

GENERATING REPORT TEXT English mm
Results as found

Measurement quality

Measurement ellipse quality

Soft foot measurement

Targets

sloo0o g
Il

ROI ENTER ROI DATA

Periodicity PERIODICITY DATA ® =

V Vibration and thermal growth

o =
L X B & >
.- = |

Wenn entweder ROI (Return on Investment) und/oder Periodizitat aktiviert sind,
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mussen die entsprechenden Daten eingegeben und bearbeitet werden. Tippen Sie dazu
auf ROI-DATEN EINGEBEN oder PERIODIZITATSDATEN EINGEBEN, je nach
Bedarf.

Hinweis: Periodizitat ist ein MaB dafir, wie oft bestimmte MaBnahmen durchgefihrt
werden missen, um optimale Leistung, Zuverldssigkeit, Sicherheit und Lebensdauer
einer Maschine zu gewahrleisten.

Andere Elemente des Protokollbildschirms

>

>

>

>

>

>

GENERATING REPORT TEXT English mm

Company information

Job information

Asset setup

Analysis and corrections

Vibration and thermal growth

13

Signature

O
(O
®
Measurement data [
®
O
O
6

1 2

w
H

5
3k

=

1 Tippen, um das Protokoll in der Vorschau anzuzeigen

2 Tippen, um das Protokoll als PDF per E-Mail zu senden

3 Tippen, um das Protokoll als .csv-, .json- oder .xml-Datei zu exportieren oder
an ARC 4.0 zu senden

4 Tippen, um das Protokoll als neue Protokollvorlage zu speichern.

GENERATE REPORT - REPORT TEMPLATES

NAME A
Short template
Long template

® New report template

] e @] o

Die neue Vorlage hat einen generischen Namen. Tippen Sie auf [_'}/ um ihn
GG

Zu bearbeiten.
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5 Tippen, um das Messprotokoll der Anlage als PDF auf dem robusten Gerat zu
speichern.
— @ | m RS )
Das Protokoll befindet sich im Ordner Protokoll unter folgendem Pfad: Shaft
Alignment\Interner Speicher\Media\Protokoll
Hinweis: Das generierte PDF-Protokoll, das zusammen mit der Anlage
gespeichert wird, kann auch tber die Softwareplattform ARC 4.0 in den
Anlagenanhédngengeotffnet werden.

6 Tippen, um die eingegebenen Informationen zu speichern und den Bildschirm
zur Protokollerstellung zu verlassen

Protokolllogo

Das gewiinschte Protokolllogo muss auf dem robusten Tablet gespeichert werden, damit es
zum Messprotokoll hinzugefiigt werden kann. Die folgenden Bildformate werden unterstiitzt:

PNG, BMP, JPG und JPEG.

Nachdem Sie das robuste Tablet mit einem PC verbunden haben und den Zugriff erlaubt
haben, speichern Sie das gewlinschte Logo (1) im Ordner Logos, den Sie Uber Shaft Ali-
gnment\Internal storage\Media\Logos (2) aufrufen kénnen.

1

» This PC » Shaft Alignment » Internal shared storage » Media » Logos

FRS_22mm.png

3t Quick access KR PNG File

126KB

Creative Cloud Files 1

% OneDrive - Fortive

) 3D Objects

[ Desktop

@ Documents

‘ Downloads

@ shaft Alignment

= Internal shared storage

Trennen Sie das robuste Tablet vom PC
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Das hinzugefligte Logo wird in der Protokoll-Logogalerie angezeigt.

GENERATING REPORT TEXT English mm
v Company information

®

Logo M| ®

Name ACME Chemicals s.p o

Address ACME City o
Torino

v Job information ® =

Operator Q ¥

I acation (@) =

SEOOE o]0
< =]

Das Hinzufligen des Logos zum Protokoll ist nur mdéglich, wenn das Element Logo aktiviert ist.

* Tippen Sie auf. Die Galerie flr Protokolllogos wird gedffnet.

REPORT LOGO GALLERY

FLUKE » FLUKE.

FRS_22mm FRS_LOGO

< = |

e In der Galerie flir Protokolllogos tippen Sie auf das gewtlinschte Logo und dann auf

. Das ausgewahlte Logo erscheint nun im PDF-Messprotokoll, wenn Logoaktiviert
ist.

Hinweis: Nun ist das Léschen-Symbol aktiviert. In diesem Fall kann das hinzugefigte
Logo aus der Galerie entfernt werden.

Signatur zum Protokoll hinzufiigen

Eine Signatur auf dem Protokoll stellt dessen Authentizitat sicher und bestatigt, dass die Arbeit
von der verantwortlichen Person Uberprift wurde.

GENERATING REPORT GRAPHICS English mm

> Company information

> Job information
> Asset setup
> Measurement data

> Analysis and corrections

> Vibration and thermal growth

e e e08 00
1]

Signature M

- = |

Aktivieren Sie im Bildschirm zur Protokollerstellung die Option Signatur und tippen Sie dann

auf.
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SIGNATURE

<. =

Verwenden Sie einen Finger oder einen geeigneten Stift, um auf dem Geratedisplay zu unter-

schreiben. Tippen Sie anschlieBend erneut auf, um den Vorgang abzuschlieBen.

Reduced misalignment 0.00 mm
Power loss / saving 0.00%
Cost of power per kWh $0,00
Operating hours per day 24
Operating days per year 365
Annual power saving on Asset $0,00

operating on 80% capacity

Measurements periodicity

Shaft alignment check recommended at least once every 60 months
c Vibration check recommended at least once every 372 days °
Thermal Growth mm
Signature
[
77
Signature

Die Signatur wird unten im Protokoll angezeigt, sofern das Element Signatur aktiviert ist.
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Live Move-Bildschirm

=)

Hinweis

Die Ausrichtung von Maschinen umfasst eine vertikale Korrektur durch Anbringen von
Passplatten an den MaschinenfiiBen und eine horizontale Korrektur durch seitliches
Bewegen der Maschine.

Wenn sich der Ausrichtzustand der Maschine innerhalb des Toleranzbereiches befindet

(durch - oder > angezeigt), muss die Maschine nicht ausgerichtet werden.

Wenn eine Ausrichtung erforderlich ist, wird empfohlen, zunachst die vertikale Kor-
rektur durchzuftihren, weil der horizontale Zustand durch die Lockerung von Anker-
schrauben und das Unterlegen und/oder Entfernen von Passplatten schnell
beeintrachtigt werden kann. Der vertikale Zustand hingegen wird durch horizontale
Bewegungen tendenziell weniger beeinflusst.

Bevor Sie dann fortfahren, kann es erforderlich sein, die Maschine in Bezug auf ein even-
tuelles KippfuB-Problem erneut zu Gberpriifen.

Live Move wird gleichzeitig auf der horizontalen (H) sowie der vertikalen (V) Ebene verfolgt.

Live Move

=)

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

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

wurde.
- 1 14:34
-

MOVE

.
¢

VH ’ \
® 500
\') L =
B 00
H
2D
3D
< >

Live Move wird gleichzeitig auf der horizontalen (H) und vertikalen (V) Ebene (iberwacht.
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e
-_JPPes
L
il .140.8“
- =

Tap @ when done or@ to undo.

¢ (1) Tippen Sie auf das Symbol 'V/H', um die Werte fir die vertikale und horizontale FuB3-
korrektur gleichzeitig anzuzeigen.

¢ (2) Tippen Sie auf das Symbol 'V', um die Werte flir die vertikale FuBkorrektur anzu-
zeigen.

¢ (3) Tippen Sie auf das Symbol 'H', um die Werte flr die horizontale FuBkorrektur anzu-
zeigen.

¢ (4) Pfeile geben die Richtung und GréBenordnung zum Bewegen des entsprechenden
MaschinenfuB3es an.

* (5) Kupplungswerte fur Klaffung und Versatz mit Farbcode als Hinweis auf Toleranz.

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

e (7) Durch Tippen auf das Symbol 'Proceed' (Fortfahren) kann die Messung erneut durch-
geflhrt oder Live Move erneut gestartet werden.

Sobald Live Move erkannt wurde, ersetzt das "Abbrechen"-Symbol m das "Rlckgangig"-

Symbol .

2D
3D

Align machines then tap (@ when done or®to cancel.

* (1) Wenn Sie auf das "Abbrechen"-Symbol m tippen, wird der Hinweis "Move wird
abgebrochen" eingeblendet.

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

Wenn der Laserstrahl zentriert ist, wird Live Move durch Tippen auf automatisch gest-
artet.
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- 1 11:44

2 /B
L e
VH
1 - _FPPRE
V | — °
1 B0
H _

2D
3D

Align machines then tap @ when done or@to cancel. m

Ist der Laserstrahl nicht zentriert, tippen Sie auf den Detektorbereich auf dem Bildschirm (1),
um die XY-Ansicht zu 6ffnen.

A

ACHTUNG

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

Korrigieren Sie den Ausrichtzustand, indem Sie die Maschine unterfiittern und seitlich ver-
schieben. Folgen Sie dabei den fettgedruckten vertikalen (2) und horizontalen (3) Pfeilen. Die
farblich gekennzeichneten fettgedruckten Pfeile geben das erzielte Kupplungsspiel wie folgt
an: Blau (hervorragender Zustand); Griin (akzeptabler Zustand); Rot (schlechter Zustand).

Die Maschine muss im akzeptablen Toleranzbereich (@) oder im hervorragenden Tole-

ranzbereich (@) liegen und unter Beachtung der anerkannten besten Praktiken flir die Wel-
lenausrichtung bewegt werden.

=)

Hinweis

Das System Uberwacht die horizontale und die vertikale Live-Move-Funktion gleich-
zeitig. Wird beim Start von ,Live Move” die Vertikalansicht (V) ausgewahlt, wird nur der
vertikale Zustand angezeigt, obwohl beide Ebenen tiberwacht werden. Ebenso wird bei
Auswahl der Horizontalansicht (H) nur der horizontale Zustand angezeigt, obwohl beide
Ebenen parallel Gberwacht werden.

Nachdem Sie die Maschine im Toleranzbereich bewegt haben, ziehen Sie die FuBschrauben

fest und tippen Sie auf.
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B
e

& & @) MOVE RESULTS
. 142.1°
-

1 B 1407
=)

mm @

2D
3D

Tap () to remeasure or&@to restart Move.

3
Tippen Sie auf S , um die Messung erneut durchzufiihren, die Live Move-Ergebnisse zu
prifen und den neuen Ausrichtzustand zu bestatigen.
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Was ist ein Kippfuf3?

Ein KippfuB flhrt zur Verzerrung des Maschinenrahmens. Der Begriff "KippfuB" beschreibt den
fehlerhaften Sitz eines Maschinenrahmens, wenn die Maschine auf dem Fundament befestigt
ist. Die Hauptursachen flir einen KippfuB sind:

e Nicht-koplanare Montageflachen

e Verformter Maschinenrahmen oder -fuB3

e Externe Krafte z. B. durch eine angeschlossene Leitung oder Haltevorrichtung
e Falsche Unterflitterung oder verschmutzte MaschinenfliBe

e Zu viele Passplatten unter einem Maschinenfu3 (die Hoéchstanzahl von 5 Passplatten
sollte nicht tbertroffen werden)

Die Folgen eines zu starken Festziehens der FliBe sind verformte Maschinenrahmen, ver-
bogene Wellen und verzerrte Lager. Dies wiederum flhrt zu hohen Schwingungen und vor-
zeitigem Maschinenausfall.

Vor dem Ausrichten der Wellen sollte die Maschine in Bezug auf einen mdglichen KippfuBB Gber-
prift werden. Dies geht schnell und einfach mit der KippfuB-Funktion. Nachdem der Sensor
und Laser auf die Ubliche Weise auf der Welle montiert wurden, kann das System eventuelle
Maschinenbewegungen erfassen, wenn die Maschinenschrauben jeweils gelockert werden.
Durch die Eingabe der Maschinenabmessungen kann das robuste Tablet — anhand der Wel-
lenbewegung - berechnen, um wie viel sich jeder FuB3 bei der Lockerung bewegt hat.

Sobald die FuBbewegungen erfasst wurden, werden die Ergebnisse ausgewertet, um die Dicke
der Passplatten zu bestimmen, die unter die FlBe gelegt werden miissen. Dieser Vorgang
kann je nach Art des KippfuBes mehr oder weniger komplex sein.

Paralleler KippfuBB

L&

S
-7

Beim parallelen KippfuBB scheinen einer oder mehrere der FiiBe zu kurz oder zu lang zu sein.
Dies fuhrt normalerweise zu einer wackelnden oder schaukelnden Maschine. Um das Problem
zu lésen, wird eine Passplatte am kilirzeren FuB angebracht.
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Winkel-Kippfu

Dieser KippfuB entsteht, wenn ein MaschinenfuB in einem Winkel relativ zum Fundament gebo-
gen wird und deshalb kein vollstandiger Kontakt zum Fundament besteht. Zur Ermittlung die-
ser Art von KippfuB3 wird eine Fihlerlehre verwendet. Um das Problem zu beheben, wird eine
keilférmige Passplatte angefertigt und unterlegt. Alternativ kann die Unterseite des FuBes
maschinell bearbeitet werden.

Uberpriifen und Korrigieren von KippfuB-Zustinden

Die drei folgenden KippfuB-Zustande sind weit verbreitet: paralleler KippfuBB, Winkel-Kippful3
und induzierter KippfuB. In manchen Fallen liegt eine Kombination aus zwei oder mehr Kipp-
fuB-Zustanden vor.

Maschinen sollten regelmaBig auf KippfuB-Probleme hin tberpriift werden.

=)

Hinweis

Die zu Uberprifende Maschine sollte vier FliBe aufweisen, die ungefahr quadratisch ange-
ordnet sind. Wenn die Maschine Uber sechs FiBe verfiigt, wird empfohlen, die mittleren
FlBe lose zu lassen und die Maschine als eine Maschine mit vier FliBen zu betrachten.
KippfuB-Probleme kénnen nur bei Maschinen ermittelt werden, die als beweglich aus-
gewiesen sind.
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KippfuBB

Die KippfuBmessung kann auf jedem Bildschirm mit aktiviertem Symbol 'Soft foot' (Kippfu3) [

g ] gestartet werden. Tippen Sie auf i‘, um die KippfuBmessung zu starten. Die Werte
kénnen durch Sensormessungen bestimmt oder manuell anhand der durch manuelle Ver-
fahren wie etwa Fihlerlehren und Passplatten ermittelten Werte eingegeben werden.

Alle vier FuBschrauben missen verschraubt sein, bevor Sie mit der Messung beginnen kénnen.

Sensormessung

Montieren Sie die Komponenten, geben Sie alle erforderlichen Informationen ein, und jus-
tieren Sie den Laserstrahl nach Bedarf. (Weitere Informationen finden Sie in den Bereichen zur
Komponenten-Montage, zu Abmessungen und zur Ausrichtung des Laserstrahls.

Aktivieren Sie die Sensormessung, indem Sie die griine Schaltflache (1) auf SENSOR
wischen. Der Laserstrahl muss den Status Laser zentriert oder Laser OK haben.

- il 18:37

o
&% SOFTFOOT

B sss6°

Bis77

1 SENSOR MANUAL
I

DIAGNOSE

)

Tippen Sie auf eines der vier blinkenden Wertefelder, um die KippfuBmessung am ent-
sprechenden MaschinenfuB3 zu starten.

Unmittelbar nach dem Beriihren eines der pulsierenden Felder wird der Anpassungsbildschirm
angezeigt.

I _EXS

E356.1“

SENSOR

DIAGNOSE

Loosen foot anchor bolt then tap the soft foot value field n m

Loésen Sie die entsprechende FuBschraube (siehe Hinweis 1). Der erfasste KippfuBwert wird

angezeigt (2). Sobald sich der KippfuBwert stabilisiert, tippen Sie auf das Fortfahren-
Symbol oder den gemessenen Wert (2) und ziehen Sie anschlieBend die Schraube an (siehe
Hinweis 1). Die Kippfussmessung an dem entsprechenden FuB kann auf Wunsch durch Tippen

auf dasm Abbrechen-Symbol abgebrochen werden. Das oben beschriebene Kipp-
fuBmessverfahren wird fir alle vier FuBpositionen wiederholt.
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DIM ey RES

/\ - \@ - E m @ e
G

@ SOFTFOOT

Laser centered

3 358.9°
° =
B3sgr
SENSOR MANUAL
DIAGNOSE
o an 7 \
Soft foot measurement finished. Tap tM to proceed. \I\‘II,

Das Smiley weist auf den KippfuBzustand hin. Ein lachelndes Smiley bedeutet, dass sich der
gemessene Kippfu3 im Toleranzbereich befindet und dass keine weiteren Korrekturen erfor-
derlich sind. Der akzeptable Toleranzbereich fiir den KippfuB liegt bei 0,05 mm (2 mil). Ein trau-
riges Smiley bedeutet, dass sich der gemessene KippfuB auBerhalb des Toleranzbereichs
befindet und dass Korrekturen nétig sind.

|

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

Manuelle Eingabe

Flr die manuelle Ermittlung von Werten kénnen Flhlerlehren verwendet werden. Die Fiih-
lerlehren werden eingesetzt, um vier Punkte um die Schraubenspitze herum zu messen. Die
ermittelten Werte werden dann in die KippfuB-Anwendung eingegeben.

Zur Ermittlung manueller Werte sind weder ein Sensor noch ein Laser erforderlich.

Wischen Sie die griine Schaltflache auf MANUELL. Manuelle Eingaben werden durch ein Fin-
ger-Symbol auf dem Display gekennzeichnet.

Tippen Sie auf eines der vier blinkenden Wertefelder und geben Sie den KippfuBwert an dem
entsprechenden MaschinenfuB3 Gber die Bildschirmtastatur ein.
i @

| m
; I
Retighten foot anchor bolt then tap () to proceed m

Tippen Sie auf, um den Wert zu GUbernehmen. Wiederholen Sie diesen Vorgang an allen
vier Positionen.

NN
oON vl o+ X

-
9
6
3
T

Das Smiley zeigt an, ob der KippfuB3 korrigiert werden muss oder nicht.
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Vertikal geflanschte Maschinen

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

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

Die Neigung wird durch Einfligung oder Entnahme von Passplatten zwischen den Flanschen
korrigiert. Das robuste Tablet berechnet die Ausgleichsstarke fir jede einzelne Flansch-
schraube.

Versatz wird durch die seitliche Positionierung des Flansches korrigiert.

)|

e (1) Sensor

e (2) Laser)
Der Sensor und Laser werden bei horizontalen Maschinen an beiden Seiten der Kupplung mon-
tiert. Der Laser wird auf der Welle der unteren Maschine montiert, und der Sensor auf der

Welle der oberen Maschine. Da der elektronische Neigungsmesser den Drehwinkel vertikaler
Wellen nicht direkt bestimmen kann, wird flir vertikale Maschinen der statische Messmodus

verwendet.

Markierung der Messpositionen

Die flr den statischen Messmodus verwendeten acht 45°-Messpositionen missen ent-
sprechend an der Maschine markiert werden.
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e Markieren Sie eine Bezugsposition auf der Maschine in der Nahe der Welle und in Abstim-
mung mit einem geeigneten externen Bezugspunkt oder einer Flanschschraube. Mar-
kieren Sie anschlieBend einen Bezugspunkt an der Welle.

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

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

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

LA AHH

Li (\):00
10:30 /\ |

i
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Aufbau

e Montieren Sie den Sensor und den Laser an beiden Seiten der Kupplung. Achten Sie dar-

auf, diese an der 0 oder der Bezugsmarkierung auszurichten.

* Schalten Sie das touch Gerat ein und tippen Sie auf dem Startbildschirm auf &, um die

Anwendung zur vertikalen Ausrichtung zu starten.

(@)

Hinweis: Wenn das Symbol inaktiv ist, tippen Sie auf v , um das Symbol zur vertikalen
Ausrichtung zu aktivieren.

« Konfigurieren Sie die Maschinen nach Bedarf, indem Sie auf die Maschinen tippen, um

den gewiinschten Maschinentyp aus dem Karussell auszuwahlen.

e Geben Sie die folgenden erforderlichen Maschinenabmessungen ein:

I

~
N - T

)

DIMENSIONS

|
X

1 275

2 03600
3 9110

LRIE I N U
O N U100 +

p
9
6
3
Tt

H

Enter Coupling centre-to-flange dimension then tap@

e (1) Abstand zwischen Sensor und Kupplungsmitte
 (2) RPM

e (3) Kupplungsdurchmesser

e (4) Abstand zwischen Kupplungsmitte und Flansch

e Bei der Eingabe der Maschinenabmessungen muss die Flanschgeometrie bertcksichtigt

werden. Tippen Sie auf die flanschmontierte Maschine.

MACHINE TYPE

STANDARD 2

Standard FLANGE
FLANGE POSITION
TOGGLE

MACHINE COLOR

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

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

Rectangle

Polygon

» Tippen Sie auf den Bereich 'Shape' (Form) (1), um die Flanschform aus dem ein-
geblendeten Pop-up-Meni (2) auszuwahlen. Im obigen Beispiel wurde die Flanschform
"Circle" (Kreis) ausgewahlt.

» Tippen Sie auf den Bereich 'Layout' (3), um das durch die Schraubenanordnung gebil-
dete Muster aus dem eingeblendeten Dropdown-Menil auszuwahlen.

e Tippen Sie auf die entsprechenden Wertefelder, um Uber die Bildschirmtastatur die Flan-
schabmessungen und die Langen des Schraunmusters einzugeben.

Shape Circle
FLANGE

!

Layout Circle

. :

|
X

600

LR N N
O N o1 0 +

P
9
6
3
L

2,

o] ®
Sie kdnnen die Anzahl der Schrauben andern, indem Sie auf (1) tippen und den Wert

direkt eingeben. Nachdem Sie die Abmessungen eingegeben haben, tippen Sie auf den
Flanschbereich, um die Bildschirmtastatur zu schlieBen.

,0
)
Sobald Sie alle erforderlichen Abmessungen eingegeben haben, tippen Sie auf 2
um ohne Messen fortzufahren.

I

Siehe verwandte Themen flr Messverfahren fir vertikal geflanschte Maschinen.
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Vertikal geflanschte Maschinen - Static Clock

Messen Sie im statischen Messmodus.

o Zentrieren Sie den Laserstrahl.

&)

Hinweis
Der statische Messmodus wird bei vertikal installierten Maschinen verwendet.

e Drehen Sie die Wellen bis zur ersten Messposition. Wenn Sie das Num-
merierungsverfahren fur das Kupplungsgehause nutzen, missen die Bezugsmarkierung
und die Messposition 0 aneinander ausgerichtet oder miteinander abgestimmt werden.

e
B8 oo

TR

Tap € P to rotate then tap ® or Mto
ake first point

Verwenden Sie < oder > , um den angezeigten Sensor und Laser in der Win-
kelrotation zu positionieren, die der tatsachlichen Position der an den Wellen montierten

Komponenten entspricht. Tippen Sie dann auf M (1) oderm, um den ersten Mess-
punkt zu erfassen.

e Drehen Sie die Welle bis zur zweiten Messposition (z. B. 1:30). Wenn die gewahlte Mess-
position nicht dem automatisch auf dem Bildschirm ausgewahlten Winkel entspricht, nut-
zen Sie die Navigationstasten, um den Sensor und Laser auf dem Bildschirm im
gewlnschten Winkel zu positionieren.

5 £
I . . ® 0
Rotation
y“',]" | | . 1 =] 45.0°
Readings. .- —
quality:

FTETRFTETS

> Rotate then tap coupling to take point

Um den Messpunkt aufzunehmen, tippen Sie auf M (1).
« Erfassen Sie mdglichst viele Messpunkte, um die Qualitat der Ergebnisse zu maximieren.
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STATIC CLOCK

Laser centered

I

® o
= X
E) 0.01
T 0.00
* -0.06
F -0.04

More points advisable. Rotate shafts then tap

coupling to take point

e

* Tippen Sie auf, um die Messergebnisse anzuzeigen.

|

Hinweis

Die Farbe des Symbols "Proceed" (Fortfahren) [m] gibt die Messqualitat an.

3
®

STATIC CLOCK

Laser centered

|
°
5
3
k3
M

© 001 0.00 -0.06 -0.04

¥ 001
* 0.00
¥ -0.06
¥ -0.04
~
Tap 8 to view results or@to remeasure \ﬂ‘ﬂ} 555

=)

Hinweis
Wenn die Flanschabmessungen nicht definiert wurden, erscheint das Flansch-

symbol . Tippen Sie auf, um fehlende Flanschabmessungen

einzugeben.

RES
* Tippen Sie auf Iisa®¥, um die Messergebnisse anzuzeigen.

832 107



On-board Hilfe

Vertikale Ergebnisse

HM@\E mm (2

B

e
1 0.19 RESULTS
2 031
0 3 037 SAVE
o %o 2 4035 REPORT
] o + o kX INRE 2 gfz 10
o o
> o loos @ g 00
2 3 4 +90 0.00
003 | 1 @ * 6 -0.06
8 \; F7-0.04

u
1
1
+
2
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e (1) Flanschkorrektur in der Richtung 0-6

e (2) Flanschkorrektur in der Richtung 3-9

e (3) Schraubenposition

e (4) Unterfltterungswerte

e (5) Kupplungsklaffung und -Versatz in der Richtung 0-6

e (6) Kupplungsklaffung und -Versatz in der Richtung 3-9

e (7) Modi zur Korrektur der Unterflutterungswerte

e (8) In diesem Beispiel verwendeter Modus zur Korrektur der Unterflitterungswerte

e (9) Initiiert Live Move

e (10) Durch Tippen auf den Bereich mit den Kupplungsergebnissen 6ffnen Sie die Mes-
stabelle.

.
e m

Auf dem Ergebnisbildschirm sind die drei Symbole fir E Abmessungen, Messung

und Ergebnisse aktiv und kénnen jederzeit verwendet werden.

Unterfiitterungsmodi
1 2 3 4 5
«:-;- K 0+ =+ el T

Unterflatterungsmodi werden wie folgt definiert:

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

e Der (2) Modus zeigt positive Unterfiitterungswerte an. In diesem Modus wird eine
Schraubenposition auf Null gesetzt und die Gbrigen Schraubenwerte sind positiv.

e Der (3) Modus zeigt das optimierte Unterflittern an. In diesem Modus ist eine Halfte der
Korrekturen positiv und die andere Halfte negativ.

e Der (4) Modus zeigt negative Unterfltterungswerte an. In diesem Modus wird eine
Schraubenposition auf Null gesetzt und die Gbrigen Schraubenwerte sind negativ.

e Der (5) Modus zeigt alle negativen Unterflitterungswerte an.
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Vorzeichenkonvention

POSITIVE KLAFFUNG: 6ffnet sich in Richtung 0:00 oder 3:00
POSITIVER VERSATZ: wenn die obere Kupplungshalfte einen Versatz in Richtung 0:00 oder

4 4
T
D
T

=

b

3

L1

&g
&4
g
&

Es wird immer von der folgenden Perspektive ausgegangen: vom Sensor in Richtung Laser.
Hinweis: Das kleine Uhrensymbol auf dem Laser erinnert an die richtige Perspektive.

WARNUNG
Nach dem Einschalten des Sensors wird der Laserstrahl ausgegeben. Blicken Sie NICHT

direkt in den Laserstrahl!
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Live Move - Vertikale Maschinen

Das Ausrichten erfolgt durch Korrektur der Neigung und des Versatzes.

| 13:18

: T T
- = 052 RESULTS
2 041
0 3 024 SAVE
° o 4 0m REPORT
5 0.00
2 '] o + o EX IR 6 o010
o © 7 036
6 8 050 @ -0.06
. -0.37
0.02
015
@ 0.17

e (1) Neigungskorrekturen erfolgen mithilfe von unterlegten Passplatten an den ent-
sprechenden Schraubenpositionen.

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

Neigungskorrektur
Es empfiehlt sich (ist jedoch nicht zwingend erforderlich), zunachst die Neigung zu kor-
rigieren:

1. Lésen Sie die Flanschschrauben und heben Sie die bewegliche Maschine an.

A

WARNUNG
Die Maschinenschrauben missen unbeschadigt und entfernbar sein.

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

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

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

Versatzkorrektur

1. Versatz-Korrekturen werden mit der Live-Move-Funktion vorgenommen.
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2. Tippen Sie aufﬂ, um Live Move zu starten. Es wird ein Hinweisbildschirm zur Posi-
tionierung von Sensor und Laser in einer der acht festgelegten 45°-Positionen angezeigt.
Diese sind: 12:00, 1:30, 3:00, 4:30, 6:00, 7:30, 9:00 oder 10:30 Uhr (vom Sensor in Rich-
tung Laser gesehen).

o7 io0o20z6 s |
@

MOVE
N
.31 5.0°

B350

-0.00
-0.03
0.00
0.06

' ®
Position sensor precisely in any one of the
allowed angles, then tap @ to start Move

TR

< >

H

3. Bringen Sie den angezeigten Sensor mithilfe der Pfeiltasten < und > in die gewlinschte
45°-position. Alternativ tippen Sie die gewlinschte Position (zum Beispiel 1) an, um den Sen-
sor auf dem Bildschirm dorthin zu verschieben. Diese Position entspricht der tatsachlichen Win-
kelposition des Sensors und Lasers auf der Welle. In diesem Beispiel entspricht die gewahlte
Winkelposition fiir Sensor und Laser 12:00 Uhr.

Tippen Sie auf, um fortzufahren.

o 2200 |
®
=

MOVE
.31 5.0°

B350

-0.00
-0.03
0.00
0.06

1 oo0s @
Tap @ when done or @ to undo. @

2

TR

°
g

* (1) Pfeile geben Richtung und Umfang der Maschinenbewegung an.
¢ (2) Kupplungswerte fur Klaffung und Versatz mit Farbcode als Hinweis auf Toleranz
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* (3) Durch Tippen auf kann die Messung erneut durchgefiihrt oder Live Move
erneut gestartet werden.

* (4) Durch Tippen auf kann die Messung erneut durchgeftihrt oder Live Move
erneut gestartet werden.

4. Lésen Sie die Flanschschrauben und bewegen Sie die Maschine seitwarts in Richtung des

Farbpfeils, um den Versatz zu korrigieren.

@
:
0

o L Bsisor
Y] o + o K B350

o ° o .
% -0.00
2 ¢ # -0.03
0.03 @ 5 0.00
£ 0.06

B

Align machines then tap @ when done or@®to cancel

Sobald Live Move erkannt wurde, wird das Symbol 'Cancel' (Abbrechen) m durch das Sym-
bol 'Undo' (Rickgangig) ersetzt.

Der Farbpfeil zeigt an, in welchem Toleranzbereich sich die Kupplung befindet: Blau (her-
vorragender Zustand); Grin (guter Zustand); Rot (schlechter Zustand). Die Farbe der Pfeile
verandert sich automatisch mit der Bewegung. Verfolgen Sie die Pfeile auf dem Live-Move-Bild-
schirm.

e Abweichungen sollten so prazise wie moglich auf 0 korrigiert werden.

e Verwenden Sie geeignete Werkzeuge, um die Maschine zu positionieren.

e Achten Sie darauf, dass die Ausgleichsbleche bei der seitlichen Verschiebung nicht ver-

rutschen.
- 11:54
mm @ 3 @
No. Shim )
3 003
4 006 ®sisor
5 012 -
6 017 B350
7 019
8 016 @ ¥ 0.00
% 0.01
@i 000
+ 0.01

5. Wenn der Versatz im Toleranzbereich liegt (lachelndes Smiley [@] (hervorragende Tole-
ranz) oder OK-Symbol [@] (akzeptable Toleranz)), ziehen Sie die Flanschschrauben fest und

~
)
tippen Sie auf 2 , um die Messung erneut durchzufiihren und zu bestatigen, dass sich der
neue Ausrichtzustand auch wirklich im Toleranzbereich befindet.

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

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

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

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

(1) - (4) Unterflatterungspositionen
(5) Laser

(6) Sensor

e (7) Auszurichtende Maschine

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

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

Aufbau

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

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

Current asset: [New] 94 il 18.02.2026 15:07

O
C!I]DD | o) QQ g
Horizontal alignment RFID Asset park Upload
o> | 5‘/ oL
Soft foot Resume Download
Vertical alignment ) Camera Gallery Configuration

832 113



On-board Hilfe

e Konfigurieren Sie die Maschinen wie in Flanschmontierte Vertikalmaschinen beschrie-
ben.

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

- 14:32

o D e
[1 STATIC CLOCK

® oo
(m

R TAFETS

Tap € P to rotate then tap® or @to
take first point

e Tippen Sie (1), wahlen den gewlnschten Messmodus und flihren die Messung durch.
(Siehe Messmodi).

MEASUREMENT MODE

Static clock
This mode is designed for
vertical machines with
measurements taken at any of
the eight 45° positions. Points
are taken through as wide a
rotation as possible.

AVERAGING: AUTO

Hinweis
Die Icons der Kupplungsergebnisse bei horizontaler Flansch-Anwendung zeigen 0-6 (flir
vertikal [V]) und 3-9 (fur horizontal [H]).
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Aktualisierung der Sensor-Firmware

Aktualisierung der Sensor-Firmware auf eine neuere Version

Sie kdnnen die Sensor-Firmware direkt Uber das robuste Touch-Gerat aktualisieren. Wenn ein
Sensor mit einer alteren Firmware-Version Uber Bluetooth mit dem robusten Gerat verbunden
wird, erscheint auf dem Display ein Hinweis zur Aktualisierung der Sensor-Firmware.

Do you want to update sensor with S/N 549000617

©] 09

Es wird empfohlen, die Sensor-Firmware zu aktualisieren. Tippen Sie auf , um die Aktua-
lisierung des Sensors in die Wege zu leiten. Der nachfolgende Bildschirm zur Aktualisierung
der Sensor-Firmware wird angezeigt.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Do you want to update sensor S/N 54900061 firmware from version 0.8.0.192 to 1.0.0.216?

» o @

1.0.0.216 0.8.0.192

©]o]
- - |

Auf dem Bildschirm wird darauf hingewiesen, dass eine neuere Sensor-Firmware Uber das

robuste Touch-Gerat verfligbar ist. Tippen Sie auf , um den Sensor zu aktualisieren, der
per Bluetooth mit dem Gerat verbunden ist.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmware upgrade in progress 35%

=) & =

1.0.0.216 0.8.0.192

©
.- = |
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Sobald die Aktualisierung abgeschlossen ist, erscheint der nachfolgende Bildschirm.

SENSOR FIRMWARE UPDATE

Sensor firmware update completed successfully

S o @

1.0.0.216 1.0.0.216

Der Sensor wurde Uber das robuste Touch-Gerat auf die neuere Version aktualisiert. Tippen

Sie auf , um den Bildschirm zur Aktualisierung zu verlassen.
% /&
L oS

3.

8 1

Fap ®GI@ e measure

Die aktuelle Version der Sensor-Firmware wird unter "Sensor properties" (Sen-
soreigenschaften) angezeigt. Diese Eigenschaften lassen sich durch Tippen auf den Sen-
sorbereich (1) auf dem Messbildschirm aufrufen.

- | 16:51

INFORMATION x [®].
Serial number 54900061 =
SWEEP
Angle 1.5°
Temperature 24.0°C

SENSOR LIST
Battery status 90%

Calibration expiry date 01.07.2027 E2SEREROPERIIES

Sensor FW version 1.0.0.216

SENSOR PROPERTIES

Sensor HW version ProtoV1

XY VIEW
Laser status Laser centered

Wenn die Aktualisierung der Sensor-Firmware nicht direkt nach Erscheinen des vorhin erwahn-
ten Hinweises durchgefihrt wird, kann das Update auch spater Giber "Sensor properties" (Sen-
soreigenschaften) initiiert werden. In diesem Fall wird neben der alteren Firmware-Version des
Sensors der Hinweis "UPDATE" (AKTUALISIEREN) angezeigt.
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INFORMATION x D
o=
Serial number 54950063
SWEEP
Angle 3.4°
Temperature 23.8°C
SENSOR LIST
Battery status 0%
Calibration expiry date 01.07.2027 LASER PROPERTIES
Sensor FW version UPDATE 0.8.0.188
SENSOR PROPERTIES
Sensor HW version 1.0
XY VIEW
Laser status Laser centered

‘H

Tippen Sie auf "UPDATE" (AKTUALISIEREN), um die Aktualisierung der Sensor-Firmware zu
initiieren.

=

Hinweis
Der Hinweis zur Aktualisierung der Sensor-Firmware erscheint taglich einmal, bis das
Update der Firmware durchgefiihrt wurde.

Hinweis zur Sensor- und Laserkalibrierung

=)

Hinweis

Die Kalibrierungsgenauigkeit des Sensors und des Lasers sollte alle zwei Jahre tberprift
werden, wie auf dem runden Etikett auf der Riickseite der jeweiligen Komponente ange-
geben ist.

Der Sensor und der Laser sollten zur Kalibrierungsprifung und Inspektion an eine auto-
risierte Fluke Reliability-Servicezentrale Gibergeben werden. Wenn Sie Unterstlitzung
bendtigen, kontaktieren Sie Ihren Fluke-Ansprechpartner vor Ort, oder besuchen Sie
www.pruftechnik.com.

=)

Hinweis
Den Stichtag flr die nachste Sensorkalibrierung finden Sie auch unter "Sensor pro-
perties" (Sensoreigenschaften).

- 1 16:51

INFORMATION x D

Serial number 54900061 i
SWEEP
Angle 1.5°
Temperature 24.0°C
SENSOR LIST

Battery status 90%
Calibration expiry date 01.07.2027 LASER PROPERTIES
Sensor FW version 1.0.0.216

SENSOR PROPERTIES

Sensor HW version ProtoVv1

XY VIEW
Laser status Laser centered

‘H

Den Stichtag flur die nachste Laserinspektion finden Sie auch unter "Laser properties"
(Lasereigenschaften).
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- 1 12:49
INFORMATION xr | ®la
o
Serial number 54954061

Laser centered

SENSOR LIST

Temperature 26.0°C

Battery status

Calibration expiry date 17.01.2027 LASER PROPERTIES

Laser FW version 1
SENSOR PROPERTIES
Laser HW version 0.01
XY VIEW
Laser mode -
Laser status Laser centered

‘H

Falls der Stichtag fir die Kalibrierung verpasst wurde, wird dieses Datum rot her-
vorgehoben.

Der Stichtag fir die Sensor- und die Laserkalibrierung wird auch im Messprotokoll fir
die entsprechende Anlage aufgefiihrt, wenn der Menipunkt "Alignment measurement
components" (Messkomponenten fir Ausrichtung) unter "Generating report" (Protokoll
erstellen) aktiviert ist.

GENERATING REPORT TEXT English mm
Graphic overview ® =
Dimensions ® =
Tolerances Q =
Alignment measurement components . E
Images O &

“ Measurement data ® =
Graphics coupling result . ]
Measurement data and value tables ® =
I \L}' X [ k @ ’

Offset 0.10
@ Excellent:

Gap 0.05

Offset 0.05

Alignment measurement components used

DEVICE:

Type: SHAFT ALIGNMENT  Serial number: 24115524702547  Firmware version: 2.0
SENSOR:

Type: RotAlign Core Serial number: 54900061 Calibration due: 01.07.2027 °
LASER:

Type: RotAlign Core Serial number: 54954061 Calibration due: 15.09.2027

Wenn der Stichtag fir die Kalibrierung des Sensors und/oder des Lasers verpasst wurde und
die entsprechende Komponente per Bluetooth oder Kabel mit dem robusten Touch-Geréat ver-
bunden wird, erscheint der Hinweis auf dem Display, dass die Kalibrierung tberfallig ist.
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Sensor S/N 54900061 calibration overdue

Laser S/N 49102708 calibration overdue

Tippen Sie auf, um den Hinweis zu schlieBen.
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Bewahrte Verfahren

Montage des Sensors und Lasers

e Der Bildschirm Abmessungen zeigt an, auf welchen Seiten der Sensor und Laser mon-

tiert werden missen. Verwenden Sie bei Bedarf das Symbol Camera ==, um die
Ansicht auf dem Bildschirm zu drehen und die Maschinen in der tatsachlichen Erschei-
nungsform zu betrachten.

e Montieren Sie die Haltevorrichtungen direkt an der Welle oder Kupplung.

e Montieren Sie den Sensor und den Laser so tief wie mdglich an den mitgelieferten Hal-
testangen. Achten Sie darauf, dass die Kupplungen den Pfad des Laserstrahls nicht blo-
ckieren.

e Montieren Sie den Laser an der stationaren und den Sensor an der beweglichen
Maschine.

 Wahrend der Wellenrotation diirfen Sensor und Laser einander nicht beriihren. Zusatz-
lich ist darauf zu achten, dass sie auch das Maschinengehause nicht berthren.

Eingabe der Abmessungen

» Akzeptiert werden Abmessungen innerhalb eines Toleranzbereichs von + 3 mm (+ 1/8
Zoll), die mit einem MaBband mit 1 mm-Einheiten (oder 1/32 Zoll) ermittelt wurden.

e Verwenden Sie bei der Eingabe des Abstands zwischen den vorderen und hinteren FiBen
den Mittenabstand zwischen den beiden FuBschrauben.

e Bei der Messung vom Sensor aus ist darauf zu achten, dass die Messung an der Spitze
des Pfeils (1) beginnt, der sich auf dem Sensor befindet.

Wenn Sie ein industrielles MaBband verwenden, haken Sie es im Schlitz zur Abstands-
markierung an der Pfeilspitze ein (1).
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Sensor-Initialisierung

» Sollte ein Kommunikationsfehler auftreten, tippen Sie unter der Meldung Kom-
munikationsfehler auf den Detektorbereich und anschlieBend auf SENSORLISTE, um
zu prifen, ob der Sensor erkannt wurde.

» Jede neue Bluetooth-Verbindung muss zunachst erfasst werden, bevor eine Kom-
munikation zwischen dem Sensor und dem robusten Tablet hergestellt werden kann. Um

den Erfassungsprozess einzuleiten, tippen Sie auf (1).
1

DEVICE TYPE S.N. VISIBLE

i@‘-

ACTIVE CLOCK

SENSOR LIST

LASER PROPERTIES

@ RotAlign Core 54900061

SENSOR PROPERTIES

XY VIEW

Die folgenden Ursachen konnen die Messung beeinflussen:

» Falsche oder lose Befestigung des Halterungsrahmens oder der Haltestangen

» Falsche oder lose Befestigung des Sensors und/oder Lasers an den Haltestangen
* Lose Maschinenankerschrauben

¢ Instabiles oder beschadigtes Maschinenfundament

» Montierte Komponenten beriihren das Maschinenfundament oder -gehduse oder den
Maschinenrahmen wahrend der Wellenrotation

* Hohes Losbrechmoment von drehbaren und nicht-drehbaren Wellen
¢ Kupplungsspiel

« Anderung der Drehrichtung wéahrend und zwischen Messungen

¢ Verschiebung montierter Komponenten wahrend der Wellenrotation
* UngleichmaBige Wellenrotation

* Temperaturschwankungen innerhalb der Maschinen

¢ Externe Schwingungen anderer rotierender Maschinen

Ergebnisse und Live Move

¢ Vist die vertikale Ausrichtung der Maschinen von der Seite aus gesehen.
* Hist die horizontale Ausrichtung der Maschinen von oben gesehen.

¢ Die zur Korrektur der Fehlausrichtung verwendeten FuBergebnisse sind Positionswerte
im Verhaltnis zur Referenzmaschine.

* Die fettgedruckten FuBtoleranzpfeile zeigen die Bewegungsrichtung und -entfernung, in
die die Maschine zu bewegen ist. Der Farbcode zeigt dariiber hinaus die erreichte Aus-
richttoleranz an.
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Anhang

Aktualisierung des Gerats auf eine neuere Firmware-Version

Die neueste Version wird Uber die Website www.pruftechnik.com zur Verfligung gestellt. Falls
Sie Fragen haben, wenden Sie sich an ihren Fachh&ndler vor Ort oder an Fluke Reliability.

e Laden Sie die Aktualisierungsdatei in das gewlinschte Verzeichnis auf Ihren PC herunter.

L Downloads X+ - = &3
<« T~ G 0 > Downloads » Search Downloads Q
@ New % O @ B W NS = View (B Details
> @ Anthony - Forth Name Date modified Tpe Size
 Today
| 3
3 Downlonds [7] updaterom 472872025 6:44 PM) ROM File 111,931 KB
|
8 Desktop
| Earlier this month
2 Documen i
| Last month
Pict
| B Earlier this year
M
| o Along time ago
|60t items 1 item selected 109M8 [Eo

e Schalten Sie das robuste Tablet ein, und verbinden Sie es dann mit dem PC. Daraufhin
werden Sie gefragt, ob der Windows PC auf das robuste Tablet zugreifen darf.

« Nachdem Sie die Meldung bestétigt haben, erscheint das robuste Tablet im Explorer.

= [m] X

BT This PC\ET40 x +

Ly e ™ c [J > ThisPC > ET40 > Search ET40  Q

N sort (B Details

A Home Internal shared storage

o
37.8 GB free of 45.5 GB

A Gallery

& Anthony - Fortive

4 Downloads
M Desktop
— Documents
Pictures

~ [ ThisPC

> [ o

> 5 ospisk (C)
> 8l Network
m)

Titem 1 item selected

e Doppelklicken Sie auf Tablet, um auf die Ordner auf dem robusten Tablet zuzugreifen.

= This PQWET40\nternal shared s X+ o x
< A G O > ThsPC > ET40 > Intemalshared storage > Search Intemal shared storage Q
@ New % © & W N Sort 8 View (B Details
| ) Home Shatalignment Alarms Android
) Galery
> @ Anthony - Fortive Arc.comm Audiobeok oam
-
Manuals Med Movies
M Notif Pictures
Podcasts Recording Ringt
Rulogger
1442025
Corex 0425 I shaftaignmentsn
SNFile
o0t 5 bytes
v W Tisec
> Bew
> 5 0sDisk ()
=o

« Ubertragen Sie die Datei update.rom in den Ordner FirmwareUpdate auf dem robus-
ten Tablet.
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update.rom

To 'ETALY Internal shared storage\Firmwarelpdate’

Cancel

This POETA0Vnternal shared s X+ - o X
« A G O > - Intemalsharedstorage > FirmwareUpdate Search FirmwareUpda  Q
@ New - ToSort v+ = View  eas (B Details
) Home Name : Type Size Modified
) Gallery [ updaterom ROM File NTSITKB 4/1402

@ Anthony - Fortive

<L Downloads.
0 Desktop

£ Documents

% %%

1A Pictures
v [ ThisPC

> H e

> 5 0sDisk (C)

1 item [Elo

* Nachdem Sie die Aktualisierungsdatei in den Ordner FirmwareUpdate kopiert haben,
trennen Sie die Verbindung zwischen Tablet und PC. Der folgende Hinweis erscheint:

Fluke 832 SYSTEM SETTINGS
Serial number: 24115524702547
Firmware version: 1.0 (18116) BETA DEFAULT SETTINGS
Free memory space: 39.3GB
Model: ET40AA
REGULATORY TABLET EULA WIRELESS
[ Firmware update in progress. Please wait. ]
Fluke
SENSOR LIST

Freisinger Str. 34
85737 Ismaning
Germany

www.fluke.com
fluke-info@fluke.com

LICENSES USER DATA

Hinweis
Tippen Sie NICHT auf das Gerat, und driicken Sie KEINE Tasten. Warten Sie, bis
der nachste Hinweis erscheint.

_ 17:05
Fluke 832 SYSTEM SETTINGS
Serial number: 24115524702547
Firmware version: 1.0 (18116) BETA DEFAULT SETTINGS
Free memory space:
Model:
Update available.
REGULATORY (VIRELESS!

Proceed with update.

Fluke

Freisinger Str. 34
85737 Ismaning
Germany

SENSOR LIST

www.fluke.com
fluke-info@fluke.com

LICENSES USER DATA
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* Tippen Sie auf, um die Aktualisierung der Firmware fortzusetzen.

|

Hinweis
Halten Sie sich an die Anweisungen zur Aktualisierung, und bestatigen Sie alle erfor-
derlichen Installationen.

e Nach Fertigstellung der Aktualisierung erscheint ein Hinweis, dass das Tablet neu gest-
artet werden muss.

®PRL"JFTECHNIK

e Halten Sie die Ein/Aus-Taste kurz gedrilickt. Die Symbole Ausschalten und Neu star-
ten erscheinen auf dem Display.

e Tippen Sie auf Neu starten. Die Aktualisierung ist nun abgeschlossen und kann nach
dem Neustart Uber die Mentoption VERSION in den Konfigurationseinstellungen Uber-

pruft und bestatigt werden.
_ 17:05

Fluke 832 SYSTEM SETTINGS

Serial number: 24115524702547

Firmware version: 1.0 (18116) BETA DEFAULT SETTINGS
Free memory space: 39.3GB

Model: ET40AA

REGULATORY TABLET EULA WIRELESS
Fluke

Freisinger Str. 34
85737 Ismaning

Germany

www.fluke.com ABOUT
fluke-info@fluke.com

=

SENSOR LIST

Dokumentation

Diese Einstiegshilfe und andere relevante Kundendokumente werden als PDFs im Ordner
"Manuals" (Handbiicher) auf dem robusten Tablet gespeichert. Um auf diesen Ordner zuzu-
greifen, verbinden Sie das Tablet mit einem Windows PC. Erlauben Sie dem Windows PC den
Zugriff auf das Tablet, und doppelklicken Sie auf "Tablet", um auf den gewlinschten Ordner
zuzugreifen.
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=0

Der Inhalt dieses Dokuments ist auch als kontextsensitive Hilfe auf dem robusten Gerat ver-

figbar. Tippen Sie auf das Fragezeichensymbol ®, wo es verfligbar ist, um die kon-
textsensitive Hilfe anzuzeigen.
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Technische Daten - Robustes Tablet

CPU Prozessor: Octa-Core (8): 2.2 GHz (2) und 1.8 GHz (6)
Speicher: 4 GB LPDDR4X SDRAM/64 GB UFS Flash

Display Corning® Gorilla® Glass
Auflésung: 1280 x 800 Pixel
GroBe: 203,1 mm (8")

Konnektivitat WiFi: IEEE 802.11 a/b/g/n/ac/d/h/i/r/k/v/w/mc/ax 2x2 MU-
MIMO; Wi-Fi® certified; IPv4, IPv6 (Wi-Fi 6)
Bluetooth-Version: 5.1 / 2.1+EDR Class 2 (Bluetooth LE)

RFID
Kamera Hauptkamera - Auflésung: 13,0 MP

Autofokus

Frontkamera - Auflésung: 5,0 MP
Schutzart IP65 (staubdicht und strahlwassergeschiitzt), stoBfest
Temperaturbereich Betrieb: -20°C bis 50°C (-4°F bis 122°F)

Aufbewahrung: -40°C bis 70°C (-40°F bis 158°F)

Batterie Typ: Li-Ionen-Polymer-Akku 3,87V /6100 mAh / 23,61 Wh
Betriebszeit: bis zu 11 Stunden

Abmessungen ca. 267 x 171 x35mm (10 33/64" x 6 47/64" x 1 3/8")
Gewicht (mit Halteriemen) ca. 93049 (2,1 |bs)
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Technische Daten - Core-Sensor

Typ

Inklinometer

LED-Anzeigen

Stromversorgung

Externe Schnittstelle

Ubertragungsreichweite

Schutzklasse

Schutz vor Umgebungslicht

Temperaturbereich

Abmessungen
Gewicht
EU-Konformitat

Funk-Zertifizierung

6-Achsen-Sensor: 2 Ebenen (4 Achsen und 2 Winkel)
Messbereich: beliebig, dynamisch erweiterbar
Auflésung: 1 um (Ort) und 10 pRad (Winkel)
Messrate: ca. 20 Hz

Messungenauigkeit: <2%

Optischer Messbereich: 14 x 14 mm

Auflésung: 0,1°
Fehler: Roll +1°, Nick +3°

1 LED fir Laserjustage und Batteriestatus
1 LED fir Bluetooth-Kommunikation

Batterie: Lithium-Ionen-Akku: 3,7V / 4,7 Wh
Betriebsdauer: 40 Stunden (bei kontinuierlichem Einsatz)
Aufladezeit: 2,5 Std. bis 80 %; 4 Std. bis 100 %

Ladequelle: USB-C (5 V DC, 500 mA). Verwenden Sie aus-
schlieBlich zertifizierte USB-Ladegerate mit begrenzter Leis-
tung gemaB IEC/EN 61010-1 bzw. mit LPS-/PS2-Ausgang
gemaB IEC/EN 62368-1.

Integriertes, energiesparendes 2,4-GHz-Funkmodul (BT LE)
USB 2.0 Full Speed

Bis zu 50 m bei direkter Sichtlinie

IP65 (staub- und spritzwasserdicht)

Relative Luftfeuchte: 10% bis 90%

Verwendung bis 3.000 m Gber dem Meeresspiegel. Ver-
schmutzungsgrad 4. Eine geeignete Stromversorgung muss
verwendet werden.

Ja

Betriebstemperatur: -10°C bis 50°C
Aufladen: 0°C bis 35°C
Lagertemperatur: -20°C bis 50°C

ca. 104 x 72 x 54 mm
ca.231g

Siehe EU-Konformitatserklarung unterwww.pruftechnik.com

Die Zulassung gilt nur flr bestimmte Lander / Regionen (siehe

Dokument "Sicherheit und allgemeine Informationen")
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Technische Daten - Core-Laser

Typ Halbleiterlaser
Fester Laser

Strahldivergenz 0,3 mrad

Strahlleistung < 1mw

Wellenléange 630 - 640 nm (rot, sichtbar)
Laser-Klasse Klasse 2 gemaB IEC 60825-1:2014

Der Laser entspricht den Bestimmungen von 21 CFR 1040.10
und 1040.11 mit Ausnahme der Ubereinstimmung mit IEC
60825-1 Ed. 3, wie in Laser Notice Nr. 56 vom 8. Mai 2019
beschrieben.

Sicherheitshinweis: Nicht in den Laserstrahl blicken!

Laser-Trennabstand Biszu 10 m
Anzeige-LEDs 1 LED fiur den Batteriestatus und den Ladezustand
Inklinometer Auflésung: 0,1°

Fehler: Roll +1°

Stromversorgung Batterie: Lithium-Ionen-Akku: 3,7V /4,7 Wh
Betriebsdauer: 40 Stunden (bei kontinuierlichem Einsatz)
Aufladezeit: 2,5 Std. bis 80 %; 4 Std. bis 100 %
Ladequelle: USB-C (5 V DC, 500 mA). Verwenden Sie aus-
schlieBlich zertifizierte USB-Ladegerate mit begrenzter Leis-
tung gemaB IEC/EN 61010-1 bzw. mit LPS-/PS2-Ausgang
gemaB IEC/EN 62368-1.

Schutzklasse IP65 (staub- und spritzwasserdicht), stoBfest
Relative Luftfeuchte: 10% bis 90%
Verwendung bis 3.000 m Gber dem Meeresspiegel. Ver-
schmutzungsgrad 4. Eine geeignete Stromversorgung muss
verwendet werden.

Temperaturbereich Betriebstemperatur: -10°C bis 50°C
Aufladen: 0°C bis 35°C
Lagertemperatur: -20°C bis 50°C

Abmessungen ca. 101 x 75 x 37 mm
Gewicht ca.190g
EU-Konformitat Siehe EU-Konformitatserklarung unterwww.pruftechnik.com
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