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BIENVENIDO A NUESTRO
MUNDO

Desde sus comienzos en 1984, ACOEM
AB (conocida anteriormente como ELOS
Fixturlaser AB) ha ayudado a empresas
de todo el mundo a conseguir una
produccién mds rentable y sostenible.
Hemos alcanzado el lugar que ocupamos
actualmente por tener el valor de ir mas
allé y seguir vias poco convencionales.
Hemos tenido el valor de equivocarnos y
buscar nuevos rumbos para seguir
avanzando. Gracias a nuestra
determinacién, ambicién y conocimientos
nos hemos convertido en una empresa

internacional lider en innovacién en el

sector de la alineacién de ejes de facil

manejo para el usuario.
INNOVACIONES SOSTENIBLES

Durante nuestros casi 30 afios en el
sector, hemos explorado, adaptado y
probado més que nadie. Algunos dirdn
que somos unos innovadores
empedernidos y otros que nos preocupa
mucho donde cenframos nuestra
atencién. Ambos tiene razén. No somos
adictos ni ambiciosos, no fuimos los
primeros del sector en fener una pantalla
tactil. No fuimos pioneros en el uso de
laseres visibles y cabezales de medicién

dobles.
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Con los afios, hemos aprendido a no
comprometer nunca la calidad y a buscar
constantemente oportunidades nuevas e
inexploradas mediante la combinacién
de tecnologia avanzada, disefio y
funcionalidad. Asi, nos hemos convertido
en lideres en innovacion dentro de
nuestro sector. No solo minimizamos el
desgaste, las inferrupciones de la
produccién y los costes, sino que ademds
ayudamos a proteger el medio ambiente.
Los recursos naturales no son inagotables
y si podemos contribuir a la
sostenibilidad del mundo haciéndolo un
poco mds justo, lo haremos encantados.

COMPROMISO VERDADERO

1.2

Una de las razones de nuestro éxito es
nuestro firme compromiso.
Permanecemos atentos para conocer
constantemente las necesidades del
mercado. Nuestros expertos empleados y
los distribuidores con mucha dedicacién
en mas de 70 paises son, sin lugar a
dudas, nuestro activo mas importante. La
satisfaccion y el espiritu de equipo son
de especial importancia para nosotros y
siempre ocupardn el primer puesto de
nuestra lista de prioridades. Gracias a la
experiencia adquirida en una amplia
gama de industrias y procesos de
fabricacién, conocemos los problemas y
las necesidades de nuestros clientes
finales. Nos apasiona lo que hacemos y



nos mueve el deseo de eliminar cualquier
cosa que nos aparte de nuestra linea de
trabajo dentro del sector industrial
global.

USABILIDAD PURA

El disefio propio y la gran facilidad de
manejo de nuestros productos estén
intimamente relacionados. Al desarrollar
nuevos productos intenfamos que sean
més limpios, mas inteligentes, mas
funcionales y mas resistentes. El entorno
industrial es exigente, resulta mucho més
dificil de trabajar en él y esta sujeto a la
inevitable presion del tiempo. No existe
lugar para equipos con funciones

innecesarias, interfaces complicadas y
dificiles de montar.

La usabilidad y la facilidad de manejo
son claves, no solo para nosotros, sino
también para nuestros clientes. Hemos
disefiado productos que son faciles de
aprender a manejar y que se pueden
incorporar rapidamente. Al eliminar las
funciones no esenciales, facilitamos la
vida a nuestros usuarios y probablemente
les ponemos las cosas mas dificiles a
nuestros competidores.
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ACUERDO DE LICENCIA DE
USUARIO FINAL

Los derechos del uso del software en este
producto se ofrecen Gnicamente a
condicién de que ustedes den su
conformidad a todas las condiciones
indicadas més abajo, es decir, segun el
acuerdo de usuario final. Al usar este
producto, ustedes declaran su vinculacién
a este acuerdo. Si no aceptan este
acuerdo, su Gnica opcién es devolver lo
antes posible el producto completo sin
haber sido usado, hardware y software,
al lugar de adquisicién para obtener el
correspondiente reembolso.

1.4

Garantizamos al usuario una licencia
Unica para utilizar el software contenido
en este producto. El uso sélo se permite a
condicién de que el hardware haya sido
instalado en el momento de la compra. El
software no ha de ser extraido del
hardware.

El software contenido en el sistema es
propiedad de ACOEM AB vy se prohiben
estriclamente cualesquiera copias o la
redistribucién del mismo.

Se prohibe estrictamente la modificacion,
desarmado, ingenieria inversa o
descompilacién del sistema o partes del
mismo.



Garantias: En la extensién maxima
permitida por la ley vigente, ACOEM AB
y sus proveedores facilitaran el software
contenido en este producto 'tal como
estd' (as is) con todos los defectos y
rechazamos todas las demas garantias
sean explicitas, implicitas o legales.

Responsabilidad limitada: Ninguna
responsabilidad ha de exceder el precio
del producto, y la tnica solucién, de
haberla, ante cualquier reclamacién
serdn los derechos de reforno y
reembolso.

En la extensién maxima permitida por la
ley vigente, ACOEM AB y sus

proveedores no se aceptan

responsabilidad por cualquier dafio
indirecto, especial, fortuito, punitivo o
derivado del uso autorizado o no del
sistema o de partes del mismo.

ACOEM AB (conocida anteriormente
como Elos Fixturlaser AB) es, desde
mediados de 2014, una filial propiedad
de ACOEM Group, con sede central en
Lyon, Francia. Otras marcas de ACOEM
Group son 01dB, ONEPROD y
METRAVIB. Para obtener mas
informacién, visite

WWw.acoemgroup.com
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http://www.acoemgroup.com/
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DECLARACION DE 1-0912 FIXTURLASER NXA D

CONFORMIDAD 1-0913 FIXTURLASER M3
1-0914 FIXTURLASER S3

Segun la Directiva 2004/108/CE, la 1-1063 FIXTURLASER P1
Directiva de bajo voltaje 2006/95/CE,

1-1066 FIXTURLASER L1
incluyendo modificaciones de la Directiva

de marcas CE 93/68/CEE y las Nombre, direccién, nom. de
Directivas CE RoHS, 2011/65/UE. teléfono y de fax del fabricante
Tipo de equipamientos ACOEM AB
Sistema de alineacién Box 7

SE-431 21 MéIndal
Nombre o marca comercial Suecia
FIXTURLASER NXA Tel.: +46 31 7062800
Designacién(es) de tipo/Modelo(s) Fax: +46 317062850
nom(s) Se han aplicado los siguientes estandares

y/ o especificaciones técnicas que
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cumplen la buena préctica técnica en
cuestiones de seguridad vigentes en la
EEA:

Documentos estandar/Informes de
test/Archivo de construccion
técnica/Normativas

EN 61000-6-3:2007.

EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3,
-4,-5,-6,-11.

EN 61010-1:2010

ISO9001:2008 N.° de Ref./ Editado
por: DNV Certification AB, Numero de

certificado 2009-SKM-AQ-2704 / 2009-
SKM-AE-1419.

2.2

El laser estd clasificado en conformidad
con el Esténdar Internacional [EC-60825-
1:2014,

Estandar USA FDA-21 CFR, Cap. 1,
Apartados 1040.10 y 1040.11, excepto
las discrepancias segun el aviso de laser
nom. 50, fechado el 24 de junio de
2007.

El dispositivo inalémbrico cumple con la
seccién 15 de las normativas de la FCC.
Su funcionamiento estd sujeto a las dos
condiciones siguientes;

(1) este dispositivo no puede causar
interferencias perjudiciales, y

(2) debe aceptar cualquier interferencia
recibida incluyendo las que puedan ser

causa de funcionamiento no deseable.



Informacién adicional
El producto tiene la marca CE desde
2013.

Como fabricantes declaramos bajo
nuestra Unica responsabilidad que el
equipamiento cumple las provisiones de
las directivas indicadas arriba.

Fecha y lugar de emisién
Mélndal 25/03/2013

Firma de persona autorizada

Hans Svensson, Director Gerente
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SEGURIDAD responsabilidad si sus productos no son

utilizados en conformidad con dichas
Guarde y siga todas las instrucciones de instrucciones.
funcionamiento y seguridad de los
productos. Observe todas las
advertencias en las instrucciones de

funcionamiento y las que hay en el

producto.
Si no se siguen las instrucciones de
. . . iADVERTENCIA!
funcionamiento y las precauciones '
. ~ ] H
pueden producirse dafios personales y No montar el equipo en

méquinas en marcha y
adoptar todas las medidas
apropiadas para evitar el
No desarme, modifique o utilice los arranque fortuito de
méquinas. Asegurarse de
que se cumplen fotalmente
los procedimientos

materiales asi como incendios en los
equipos.

equipamientos de ofra manera que la
que se explica en las instrucciones de
funcionamiento. ACOEM AB no aceptaré
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adecuados de parada; las
medidas de seguridad y las
reglas del lugar de trabajo
asi como la normativa
relativa a la seguridad en un
entorno de maquinas.
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PRECAUCIONES DEL LASER

FIXTURLASER NXA utiliza diodos léser
con una potencia de salida de < 1,0
mW. Este laser es de la Clase 2.

El laser de Clase 2 estd considerado
seguro en el uso para el que ha sido
disefiado y sélo requiere las siguientes

pequefas precauciones. Estas son:

CONPLIES WITH 27 CHE 1040.99 AMD 1840.11

¢ Nunca mirar directamente al | ECEPYFOR DEVATIONS PURSUANT 10

transmisor de léser.

e Nunca dirigir direciamente el rayo
iPRECAUCION!

EL USO DE MANDQOS,
AJUSTES O PRESTACIONES
DE PROCEDIMIENTOS QUE

3.3

léser a los ojos de otras personas.



NO SEAN LOS
ESPECIFICADOS AQUI
PUEDE TENER COMO
RESULTADO LA
EXPOSICION A UNA
RADIACION PELIGROSA.

Su sistema cumple las normativas

siguientes:

e |EC60825-1:2007

¢ Norma britanica BS EN 60825-1
e DINEN 60825-1

USA FDA Standard 21 CFR, Ch 1, Parte
1040.10y 1040.11
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FUENTE DE ALIMENTACION

El aparato FIXTURLASER NXA esta
alimentado por una bateria de iones de
litio recargable de gran capacidad
montada en la pantalla o por una fuente

de alimentacién externa.

-

Tanto la unidad de pantalla como las
unidades de medicién (M3 y S3) se
pueden conectar a un cargador para
efectuar la carga mientras se encuentra
en la caja. Es importante que la tapa de

la caja esté abierta durante la carga o el
sistema no se cargard correctamente y
podria resultar dafiado.

No exponga el adaptador de
alimentacién a la lluvia ni a condiciones

de humedad elevada.

Después de la carga, desenchufe siempre
el cargador de la toma de alimentacién.

Dejar una unidad de pantalla o de
medicién con la bateria vacia durante un
periodo de tiempo prolongado causara
que la capacidad de la bateria se
reduzca o, incluso, que se produzcan
dafios en la bateria.

Si no va a utilizar el sistema durante un
periodo de tiempo prolongado, cargue
3.5



las baterias hasta aproximadamente el
50-75% antes de almacenar el sistema.
Repita este procedimiento cada 3-4
meses (si es necesario).

En uso normal la bateria conserva una
buena capacidad durante unos 2-3 afios
antes de que tengan que sustituirse. En
lo referente al cambio de bateria,
pdngase en contacto con el vendedor.

Las baterias incorporan circuitos de
seguridad para permitir el uso seguro
con la pantalla. Por este motivo la unidad

3.6

sélo puede ser utilizada con baterias de
iones de litio suministradas por
FIXTURLASER.

Si las baterias no se sustituyen
correctamente pueden producirse
desperfectos ademdas del riesgo de dafios
personales.

iADVERTENCIA!

LA SUSTITUCION DE LA
BATERIA SOLO DEBERA SER
REALIZADA POR UN



TECNICO AUTORIZADO
POR FIXTURLASER.

EL USO DE OTRAS
BATERIAS DIFERENTES A
LAS PROPORCIONADAS
POR FIXTURLASER
CAUSARA DANOS GRAVES
A LA UNIDAD DE PANTALLA
Y PUEDE SUPONER UN
RIESGO PARA LAS
PERSONAS.

Maneje las baterias con cuidado.
Suponen peligro de quemaduras si no se
manejan adecuadamente. No las
desarme, manténgalas alejadas de
fuentes de calor. Maneje las baterias
dafiadas o con fugas con extremo
cuidado. No olvide que las baterias
pueden dafiar el medio ambiente.
Deseche las baterias de acuerdo con la
normativa local; en caso de duda
péngase en contacto con el representante
de ventas local.

Utilice dnicamente el adaptador de

alimentacién externo proporcionado por
FIXTURLASER para la Unidad de
pantalla. El uso de ofros adaptadores
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puede causar dafios personales y en la

unidad.
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TRANSCEPTOR INALAMBRICO

El sistema FIXTURLASER NXA dispone de
un transceptor inaldmbrico Bluetooth.

Antes de usar el transceptor inalémbrico,
aseglrese de que en el lugar de trabajo
no hay restricciones para el uso de

transceptores inalémbricos.

Consulte el capitulo “Ajustes globales”
para conocer la manera de desactivar los
transmisores Bluetooth cuando se
encuentre en entornos restringidos.

iADVERTENCIA!

Antes de utilizar los
transceptores inalémbricos,
cerciérese de que no hay
restricciones para el uso de
radiotransceptores en el
lugar de trabajo. No utilice
el sistema en aeronaves.
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CUIDADOS
EMPAQUETADO DE LA CAJA

EMPAQUETADO DE LA UNIDAD DE
ALIMENTACION DE CORRIENTE

Tanto la unidad de pantalla como las
unidades de medicién (M3 y S3) se
pueden conectar a una cargador para
efectuar la carga mientras se encuentra
en la caja. La unidad de alimentacién de
corriente debe colocarse dentro de la
caja, como se muesira en la imagen, y la
tapa de la caja debe permanecer abierta
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durante la carga ya que, de lo contrario,
el sistema podria sobrecalentarse.
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LIMPIEZA

El sistema ha de limpiarse con un lienzo
de algodén o con un bastoncillo también
de algodén humedecidos de una suave
solucién jabonosa, a excepcion del
detector y de las superficies acristaladas
del laser que han de ser limpiadas con
alcohal.

Para que funcione de la mejor manera
posible, las aperturas de los diodos, las
superficies del detector y los bornes de
conexién han de mantenerse libres de
suciedad o grasa. La unidad de pantalla
ha de mantenerse limpia y la superficie
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de la pantalla protegida contra
rayaduras.

No utilice tejidos de papel pues pueden
rayar la superficie del detector.

4.4

Tampoco hay que utilizar acetona.

Las cadenas de los dispositivos en V se
entregan en seco. Si el sistema se usa en
entornos altamente corrosivos, las
cadenas han de aceitarse.



FECHA DE DISCREPANCIA DE
CALIBRACION

Nuestros instrumentos almacenan la
fecha electrénica de la dltima calibracién
del instrumento. Debido a procesos de
produccién y al tiempo de almacenaje
esta fecha puede diferir de la del
certificado de calibracién. Por lo tanto, la
fecha importante es la del certificado de
calibracién que indica cuéndo debe
efectuarse la calibracién siguiente.
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MENU PRINCIPAL

Los aparatos FIXTURLASER NXA se
entregan con diferentes programas segin
el uso especifico previsto. Los programas
incluidos dependen de los paquetes de
aplicacién y accesorios que usted haya
elegido.

@ Pulse el botén ON para
iniciar el sistema y
aparecerd el Ment
principal.

!".-ir', F )l
IEINING G
(@) @) @) e

%% IR~ o
Desde el Men0 principal, podré elegir el

programa que desea utilizar.

En el Menu principal encontrard también
el Gestor de memoria y los Ajustes
globales.
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PROGRAMAS DE LA APLICACION

{ _;-"‘ |

5.2

Alineacién de ejes en
maquinas horizontales

Alineacién de ejes en
maquinas verticales

Alineacién de ejes cardan
(“offset”)

Alineacién de Tren de
mdéquinas

Softcheck

Softcheck ROP

Valores objetivo

OL2R

Chequeo caliente

Valores obijetivo de reloj

Pantalla de sensores

Sensor Display Level

Sensor Display ROP



£ Max Min ROP
Editor de textos

/=7, Datos definidos por

'I “! ! maquina

GESTOR DE MEMORIA

.fﬁ Gestor de memoria

FUNCIONES DEL SISTEMA

Ajustes globales

Indicador Bluetooth

B

r:‘ Luz de fondo
s Estado de la
1. 1 bateria
&.:3 ;_:_'::, Off
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ALINEACION DE EJES EN
MAQUINAS HORIZONTALES

INTRODUCCION

Alineacién de ejes: Determinar y ajustar
la posicién relativa de dos maquinas que
estan conectadas, por ejemplo, un motor
y una bomba, de manera que los centros
de giro de los ejes estén colineados
cuando las méquinas estén funcionando
en condiciones normales. La correccién
del alineamiento horizontal se hace
desplazando el par de pies delantero y
trasero de una de las méquinas, tanto

vertical como horizontalmente, hasta

dejar los ejes alineados dentro de las
tolerancias indicadas. El sistema incluye

una tabla de tolerancias.

El sistema FIXTURLASER NXA tiene dos
unidades de medicién ubicadas en cada
eje por medio de los elementos de
fijacién suministrados con el sistema.
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Después de haber girado los ejes a

posiciones de medida diferentes, el
sistema calcula la distancia relativa entre
los dos ejes en dos planos. Las distancias
entre los dos planos de medicién, la
distancia al acoplamiento y las distancias
a los pies de la maquina se introducen en
el sistema. La casilla de la pantalla

muestra entonces la alineacion real junto

6.2

con la posicion de los pies. El ajuste de
la maquina puede hacerse directamente,
segun los valores exhibidos.

Los resultados de las alineaciones pueden
guardarse en el gestor de memoria. Las
mediciones guardadas en el gestor de
memoria pueden transmitirse facilmente a
un PC para ulteriores propdsitos de
documentacién.



FUNCIONES PREVIAS A LA
ALINEACION

A fin de obtener las mejores condiciones
posibles para realizar una alineacién de
ejes, es necesario realizar algunas
comprobaciones prealineacién. En
muchos casos es obligatorio realizar
estos controles para que la alineacién
sea exacta. A menudo es imposible
llegar a los resultados deseados si no se
hacen verificaciones previas.

Antes de dirigirse al lugar, verificar lo
siguiente:

e 2Cudles son las tolerancias
requeridas?

e 2Hay que dejar desviaciones para

los movimientos dindmicos?

e ¢Hay obstéculos al montaje del
sistema de medicion?

e ¢Es posible hacer girar los ejes?

e 2Qué tamafio de suplementos es
necesario?

Antes de proceder a la instalacién del
sistema de alineacién en la maquina,
comprobar los fundamentos de ésta y el
estado de pernos y suplementos.
Controlar también si hay obstéculos para
el ajuste de la maquina (si, por ejemplo,
hay espacio suficiente para que pueda
moverse la maquina).
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Después de los controles visuales es

necesario considerar algunas cosas:

e Controlar que la maquina tiene la
temperatura correcta para la

alineacién.

e Quitar suplementos viejos oxidados
(controlar que es posible quitar los
suplementos).

e Controlar el acoplamiento y aflojar
Sus pernos.

e Comprobar el estado de pata coja.
e Aflojamientos mecdnicos.

e Controlar el acoplamiento y el
descentramiento de los ejes.

6.4

Tensiones en las tuberias.
Alineacién aproximada.

Controlar hueco del acoplamiento
(alineamiento axial).



MONTAIJE

El sensor marcado con una “M” ha de
colocarse en la maquina mévil y el
sensor marcado con una “S” en la
madquina estacionaria. Los sensores se
deben montar sobre su dispositivo V-
block a cada lado del acoplamiento.

Mantener vertical el dispositivo V-block y

montarlo en los ejes del objeto de

medicién. Levantar el extremo abierto de la cadena,
tensarla de manera que desaparezca el
aflojamiento vy fijarla al gancho.
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Apretar firmemente la cadena con el
tornillo tensor. Si es necesario, utilizar la
herramienta tensora suministrada. No
tensar en exceso. Si el digmetro del eje
es demasiado grande, las cadenas

6.6

podran extenderse con las cadenas de
extensioén.

Ajustar la altura del sensor deslizandolo
sobre los montantes hasta obtener linea



visual para ambos léseres. Asegurar su
posicién con los dos dispositivos de
fijacion que hay en la parte posterior de
las dos unidades

El laser del sensor M puede ajustarse con
el tornillo existente en la parte superior
de la unidad. Normalmente no es
necesario ajustar el laser, pero puede ser
necesario si se hacen mediciones en

distancias largas.

NOTA: Después del ajuste cerciorarse de
que el fornillo de ajuste estd asegurado
con la contratuerca.
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METODOS DE MEDICION mantienen en ésta durante més de 2

s . segundos.
En el programa de Alineacién horizontal 9

de ejes se mencionan tres métodos

diferentes de medicién: los métodos

E Tripoint y el Clock. La seleccié Y)

xpress, Tripoint y el Clock. La seleccién =’ Método Tripoint™

del método de medida se hace en
En el método Tripoint, el estado de

Ajustes. . .
alineacién puede calcularse marcando
‘.;"-VF-"";, tres puntos mientras giran los ejes por lo
"=’ Método Express Mode™ menos 60°. En este método todos los
En este método el estado de alineacion puntos se toman manualmente.

puede calcularse marcando tres puntos

mientras se hacen girar los ejes por lo Método Clock

menos 60°. Una vez marcado el primer . o
En este método las posiciones de la

punto, los otros se marcan L
o ) maquinaria se calculan tomando tres
automdticamente cuando los ejes se i ) ) .
) o puntos haciendo girar los ejes 180°. Este

hacen girar a una nueva posicién y se ) .
método es 0til cuando se comparan los
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resultados de la medicién con los
métodos tradicionales utilizando
indicadores de dial y el método de borde
inverso. El método también puede
utilizarse cuando las maquinas se
encuentran sobre bases no horizontales o
cuando los ejes no estan acoplados.
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INICIO DEL PROGRAMA

Iniciar el programa
tocando el icono de
Alineacién horizontal de
ejes en el Meny principal.

{ —;i' ‘

*" Pasar a Ajustes para elegir

P~ el método de medicion y
otros ajustes.

&+ Vaya a Configuracién para

i f establecer los parametros
de la medicién.
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AJUSTES
]
i »‘ [
©) A*(..A'_ o

Estos ajustes son Unicos para esta
aplicacién.
Para la mayor parte de los ajustes la

seleccién habitual aparece en el icono.

Las funciones disponibles dependen de la
aplicacién y de los accesorios
seleccionados.

Método de medicién

o Se abre una ventana que

permite elegir el método de

medicién. Los métodos

Express, Tripoint y Clock.
Resolucion

% Se abre una ventana para
an la eleccién de la resolucién.

La resolucién mostrada
también depende del
receptor conectado.

Tiempo de muestreo
Se abre una ventana para
3 elegir el tiempo de
muestreo.

Aqui puede hacerse
también un fest de
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repetibilidad. Ver capitulo
“Test de repetibilidad”.

Filtro de pantalla ajustable

@ Se abre una ventana para
4 activar o desactivar el filiro
de pantalla ajustable.

Nota: El filiro de pantalla
ajustable ha de desactivarse
para el funcionamiento
normal, y activarse
Unicamente en entornos
expuestos a grandes
vibraciones.

Activacion OmniView

6.12

Se abre una ventana para
5 la activacién o

desactivacién de
OmniView.

Alineaciéon extendida

,?p Abre una ventana que
2

@ permite activar o desactivar
la alineacién extendida.

Pantalla de sensores

"i Se inicia la Pantalla de

e )

g sensores. Ver capitulo
“Pantalla de sensores”.

Ajustes globales



Se abre la ventana de
Ajustes globales. Ver

capitulo “Ajustes globales”.

Confirmar
Permite salir de la ventana
Q/ de Ajustes y volver a la
aplicacion.
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CONFIGURACION

Dimensiones
1
Tabla de tolerancias

g 4% 005  Se abre la ventana
E= - 0.10 de tolerancias. Ver

6.14

capitulo “Tabla de
tolerancias”.

Tipo de acoplamiento

" Se abre una ventana para
_e la eleccién del tipo de
acoplamiento.
Acoplamiento normal,
hueco de acoplamiento o
eje espaciador.

Notas

F-_y' Se abre una ventana en la
i . .
| que pueden infroducirse
notas.

Valores objetivo



Se abren los Valores
; objetivo. Ver capitulo
“Valores objetivo”.

Softcheck™
<o Se inicia el programa
ﬁ Softcheck. Ver capitulo
“Softcheck”.

Anadir nueva maquina con datos
definidos

s Se abre una ventana para
% afiadir una méquina nueva
con datos definidos para
Datos Definidos de
Méquina.

Se guardaran los datos
introducidos, tales como
Distancias, Valores objetivo
y Tolerancias.

Feet Lock™ (bloqueo de pie)
*‘},x” Se abre Feet Lock (bloqueo
7§ de pie).

Sincronizacién de OmniView

.f"'? Se realiza la sincronizacién
de OmniView.

Pantalla Flip

Pantalla Flip.
()

Ajustes
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m Permite ir a Ajustes.

Confirmar

Q/ Permite salir de la ventana
de configuracién y volver a

la aplicacién.
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@ METODO EXPRESS MODE™

Elegir este método en el mend de Ajustes.

NOTA: Cuando se usa el método Express
Mode, los ejes han de estar acoplados
durante la medicién a fin de obtener los
resultados més fiables y exactos que sea
posible.

SUGERENCIA: Cuanto mayor es el
angulo que abarca los tres puntos, menos
movimientos y repeticiones de medicién
tendran que hacerse. El angulo minimo
entre las lecturas es de 30° (60° si la
distancia entre los sensores es inferior a

200 mm).

Introducir dimensiones

La pantalla muestra la méaquina mévil.
Los semaforos muestran color verde
cuando el rayo laser llega al detector.

__ Seinicia la secuencia para
&’ infroducir dimensiones y
tolerancias.
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Se realiza la medicién y se introducen

dimensiones y tolerancias.

Usted ha de introducir la distancia entre
los sensores y la distancia entre el centro
del acoplamiento y el sensor M. (Si lo
dnico que desea es controlar la
alineacién de ejes, son éstas las Gnicas
distancias necesarias).

La distancia entre el sensor M y el primer
par de pies y la distancia entre el primer
y el segundo par de pies puede
introducirse en este momento o més tarde
(estas distancias son necesarias para
proporcionar los valores de los pies).



Registro del punto de medicién

Colocar los sensores para que fengan
aproximadamente el mismo angulo de

rotacién.

2 Tocar el icono de registrar.

M Se inicia asi el registro del

punto de medicién y se
registra la primera lectura.

La primera posicién se puede registrar
automaticamente si los ejes se giran
primero en sentido contrario al de las
agujas del reloj més de 3° entre las 6 en
punto y las 12 en punto y, a
continuacién, en sentido de las agujas
del reloj mas de 3°.

En ese momento la lectura se hace
automdticamente cuando los sensores
han permanecido inméviles durante 2
segundos.
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Girar los ejes a la posicién siguiente. Los
ejes han de girar con un éngulo minimo
de 30° (60° si la distancia entre los

sensores es inferior a 200 mm).

El sector verde muestra las posiciones
permitidas. El sector rojo muestra las
posiciones prohibidas.

6.20

La lectura se hace automaticamente

cuando los sensores han permanecido
inméviles durante 2 segundos.

Girar los ejes a la tercera posicion.



La lectura se hace automaticamente

cuando los sensores han permanecido
inméviles durante 2 segundos.

SUGERENCIA: Al registrar la tercera
lectura en la posicién de las 3 en punto
los sensores se hallaran ya en la posicién
correcta para la alineacién horizontal.
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Resultados de las mediciones

|
«lF +0.05:100 [

En la pantalla Resultados de la medicién
se muestran los valores de acoplamiento
y de los pies tanto en posicién vertical
como horizontal.

El simbolo a la izquierda de los valores
de acoplamiento indica la direccién del

6.22

angulo y la desviacién asi como si los

valores estdn dentro de la tolerancia.

S s
i

Dentro de la tolerancia
(verde).

Dentro de doble tolerancia
(amarillo e invertido).

Fuera de doble tolerancia
(rojo e invertido).

Cuando un acoplamiento
estd en tolerancia en una
direccién, esta se indica
con una marca de
verificacién en el motor.



La figura de la méquina en si misma
indica fambién la alineacién del

acoplamiento.

Guardar el resultado de las
mediciones.

Pasar al Ajuste de
suplementos

Valoracién del resultado

Los valores de éngulo y desviacién se
utilizan para determinar la calidad de la
alineacién. Estos valores se comparan
con las tolerancias a fin de determinar si
es necesaria cualquier correccién. Si se
eligen folerancias adecuadas en la tabla,

los simbolos descritos mdas atrds indican
si los valores angulares y de desviacién
se hallan o no dentro de la tolerancia.

Los valores de los pies indican las
posiciones de los pies de la maquina
mévil en donde se pueden hacer
correcciones.
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Ajuste de suplementos

La pantalla de Ajuste de suplementos
muestra los valores de los pies en sentido
vertical como valores de ajuste con
suplementos (0,05 mm / 1 milésima de
pulgada).

6.24

Las flechas muestran si los suplementos
han de ser afiadidos o retirados para

ajustar la maquina en sentido vertical.

Las sefiales de control muestran que no

es necesario el ajuste con suplementos.

Una vez realizado el ajuste de
suplementos, proseguir la alineacién
para los ajustes en sentido horizontal.

g Pasar a la alineacién.
) %



Alineacién

Si la maquina ha sido ajustada
verticalmente en la pantalla de Ajuste de
suplementos, pasar directamente a la

alineacién en el sentido horizontal.

Si la maquina no ha sido ajustada en la
pantalla de Ajuste de suplementos, hay
que efectuar primero la alineacién en
sentido vertical.

. = +0.04 /10
.

("

Girar los ejes a la posicién 12 0 6 en
punto para efectuar ajustes en sentido
vertical. La guia de angulo ayuda a
conseguir la posicién correcta.

Ajustar la maquina verticalmente hasta
que los valores para las alineaciones

angular y paralela estén dentro de las
tolerancias. Las flechas junto a los pies

6.25



muestran la direccién en la que ha de angular y paralela estén dentro de las
moverse la maquina. tolerancias. Las flechas junto a los pies
muestran la direccién en la que ha de
moverse la maquina.

Hacer retroceder los ejes a la posicion
12 o 6 en punto y comprobar que la
magquina se halla dentro de la tolerancia.

Se habré completado asi la alineacion.
Para confirmar el resultado, repetir la

medicién.

Girar los ejes a la posicién 30 9 en : .

i i " Volver a medir.
punto para efectuar ajustes en sentido E
horizontal. La guia de angulo ayuda a

conseguir la posicién correcta.

Ajustar la maquina horizontalmente hasta
que los valores para las alineaciones
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NA El método Tripoint trabaja de la misma
\‘J METODO TRIPOINT™ forma que el método Express Mode,
Elegir el método Tripoint en el meng excepto por el registro del punto de

Aijustes. medicion.

NOTA: Cuando se usa el método
Tripoint, los ejes han de estar acoplados
durante la medicién a fin de obtener los
resultados més fiables y exactos que sea
posible.

SUGERENCIA: Cuanto mayor es el
angulo que abarca los tres puntos, menos
movimientos y repeticiones de medicién
tendran que hacerse. El angulo minimo
entre las lecturas es de 30° (60° si la
distancia entre los sensores es inferior a
200 mm).
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Introducir dimensiones

Ver el método Express Mode.

6.28



Girar los ejes a la posicién siguiente. Los

Ajustar los sensores en aproximadamente ejes han de girarse como minimo en un
el mismo angulo de rofacién que fenian angulo de 30° (60° si la distancia entre
en el punto de la primera medicién. los sensores es inferior a 200 mm).
P Tocar el icono de registrar. El sector verde muestra las posiciones
‘2 L ) permitidas. El sector rojo muestra las
Se registrard asi la primera

posiciones prohibidas. El icono de
lectura.
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marcar no aparece si el dngulo de Girar los ejes a la tercera posicion.

rotacién es inferior a 30°.

e Tocar el icono de registrar.
Tocar el icono de registrar. IIE Se registrard asi la fercera
Se registraré asi la segunda lectura.
lectura.



SUGERENCIA: Al registrar la tercera
lectura en la posicién de las 3 en punto
los sensores se hallaran ya en la posicién
correcta para la alineacién horizontal.

Resultados de las mediciones

Ver el método Express Mode.

Valoracién del resultado

Ver el método Express Mode.

Ajuste de suplementos

Ver el método Express Mode.

Alineacién

Ver el método Express Mode.
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‘7 mETopo cLock

Elegir el método Clock en el ment
Ajustes.

El método Clock trabaja de la misma
forma que los métodos Express Mode y
Tripoint, excepto por el registro del punto
de medicién y la alineacién.

Introducir dimensiones

Ver el método Express Mode.
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Registro del punto de mediciéon

' Girar los ejes a la posicién siguiente, es

decir, en las 3 en punto.

Un sector verde muestra la posicién.

Ajustar los sensores en aproximadamente

el mismo angulo de rotacién que tenian

en el punto de la primera medicion, las 9
en punto.
g i Tocar el icono de registrar.

2 Tocar el icono de registrar. <
e Se registrard asi la primera Se registrard asi la segunda

lectura.
lectura. eclura

6.33



Resultado de las mediciones

Girar los ejes a la tercera posicién, las Ver el método Express Mode.

12 en punto.

Valoracién del resultado

Ver el método Express Mode.

Ajuste de suplementos
Ver el método Express Mode.

Tocar el icono de registrar.

r}"i
Se registraré asi la tercera

lectura.
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Alineacién

Si la maquina ha sido ajustada
verticalmente en la pantalla de Ajuste de
suplementos, pasar directamente a la

alineacién en el sentido horizontal.

Si la maquina no ha sido ajustada en la
pantalla de Ajuste de suplementos, hay
que efectuar primero la alineacién en
sentido vertical.

N

Girar los ejes a la posicién 12 en punto
para efectuar ajustes en sentido vertical.
La guia de angulo ayuda a conseguir la
posicién correcta.

Ajustar la maquina verticalmente hasta
que los valores para las alineaciones

angular y paralela estén dentro de las
tolerancias. Las flechas junto a los pies
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muestran la direccién en la que ha de

moverse la maquina.

o i '0.10““) |
1Q.28 \

Hacer girar los ejes a la posicién 3 del
reloj para efectuar ajustes en sentido
horizontal. La guia de angulo ayuda a
conseguir la posicién correcta.

Ajustar la maquina horizontalmente hasta
que los valores para las alineaciones

6.36

angular y paralela estén dentro de las
tolerancias. Las flechas junto a los pies
muestran la direccién en la que ha de
moverse la maquina.

Hacer retroceder los ejes a la posicion
12 en punto y comprobar que la
magquina se halla dentro de la tolerancia.

Se habré completado asi la alineacion.
Para confirmar el resultado, repetir la
medicion.

@;‘ Volver a medir.



FUNCION DE BLOQUEO DE LOS
PIES

En algunos casos la maquina que
aparece como mévil no lo es, o bien
cualquiera de los pies no es ajustable. A
fin de realizar una alineacién correcta en
estos casos, puede recurrirse a la funcién
de Bloqueo de los pies. Esta funcién le
permite elegir qué pies estan bloqueados
y cudles son ajustables.

Bloqueo de los pies estd disponible tanto
para ajustes de suplementos como para

alineacién.

ﬁé‘q Tocar el icono de Bloqueo
B de pies para infroducir la

funcién de Blogqueo de
pies.

Introduccién de dimensiones. Las
distancias requeridas son las que se
encuentran entre el primer y segundo par
de pies en la maquina estacionaria y
entre el primer par de pies en la maquina
estacionaria y el primer par de pies en la
méquina movil.
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Elegir los dos pares de pies que se desea
bloquear.

Ajuste de suplementos de Bloqueo
de los pies

6.38

Los valores de los suplementos aparecen
junto a los dos pares de pies que no
estan bloqueados.



Alineacién de Bloqueo de los pies

Los valores activos aparecen junto a los
dos pares de pies que no estén
bloqueados.
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EJE ESPACIADOR

Este eje se usa cuando se redliza la
alineacién en maquinaria con la que se
usa un acoplamiento de membrana. Es
un acoplamiento tipico para elevadas
prestaciones, sin ningdn desajuste,
utilizado para operar libre de
mantenimiento. Es apropiado también
para aplicaciones de grandes
velocidades o elevadas temperaturas.

Normalmente, los acoplamientos de
membrana se disefian con un eje

espaciador entre dos elementos flexibles

permitiendo la compensacién de
desalineaciones tanto axiales como
radiales (offsef) y angulares. Por lo

6.40

general cada elemento flexible consta de
un paquete de discos de acero
(diafragmas) con elevada rigidez
torsional. Un Gnico elemento flexible sélo
puede compensar desalineaciones
angulares, nunca las radiales. Para
compensar cualquier tipo de
desalineacién, los acoplamientos de
membrana utilizan dos elementos
flexibles con un espaciador entre ellos.

Huh Disghengms  Spacer  Diaphragms Hub

g | + A
\ — ' C 3 ]
3 C
g 4"



Al usar el eje espaciador, la falta de
alineacién se presenta como un angulo
para cada elemento flexible. Los angulos
pueden compararse inmediatamente con
las cifras de la desalineacion permitida
que, por regla general es proporcionada
por el fabricante del acoplamiento.

Segun el estado del alineacién, pueden
haber diferencias en los angulos entre los
dos elementos flexibles. Las figuras
adjuntas muestran diferentes ejemplos
que pueden asumir los angulos de los
elementos flexibles.
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Activar el eje espaciador en
Configuracion.
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Introducir dimensiones

a; Se inicia la secuencia para
introducir dimensiones y
tolerancias.

Se realiza la medicién y se introducen

dimensiones y tolerancias.

Usted ha de introducir la distancia entre
los sensores, la “longitud del eje

espaciador” y la distancia entre el
“extremo del eje espaciador” y el sensor
M. (Si lo Gnico que desea es controlar la
alineacion de ejes, son éstas las Unicas

distancias necesarias).

La distancia entre el sensor M y el primer
par de pies y la distancia entre el primer
y el segundo par de pies puede
introducirse en este momento o més tarde
(estas distancias son necesarias para
proporcionar los valores de los pies).

Registro del punto de medicién

Ver el método de medicién elegido:
Express, Tripoint o Clock.
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Resultados de las mediciones direccién del angulo y también si los
: ) valores estan dentro de la tolerancia.

[ \
< +0.02/m [ .
: ; l w .. Dentro de la tolerancia
— == (verde).

Dentro de doble tolerancia
(amarillo e invertido).

m Fuera de doble tolerancia
(rojo e invertido).

Cuando un acoplamiento

R 009 B

-0.23 1o B

En la pantalla Resultados de la medicién estd en tolerancia en una
se muestran los valores de acoplamiento direccién, esta se indica
y de los pies tanto en posicién vertical con una marca de

como horizontal. verificacién en el motor.

El simbolo a la izquierda o a la derecha La figura de la méquina en si misma

de los valores de acoplamiento indica la indica también la alineacién del

acoplamiento.
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Guardar el resultado de las
mediciones.

Pasar al Ajuste de
suplementos

Valoracién del resultado

Los valores del angulo se utilizan para
determinar la calidad de la alineacién.
Estos valores se comparan con la
tolerancia a fin de determinar si es
necesaria cualquier correccién. Si se
elige la tolerancia adecuada en la tabla,
los simbolos descritos mas atrés indican
si los valores angulares se hallan o no
dentro de la tolerancia.

Los valores de los pies indican las
posiciones de los pies de la maquina
mévil en donde se pueden hacer
correcciones.
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Ajuste de suplementos

Ver el método Express Mode.
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Alineacién

Si la maquina ha sido ajustada
verticalmente en la pantalla de Ajuste de
suplementos, pasar directamente a la
alineacion en el sentido horizontal.

Si la maquina no ha sido ajustada en la
pantalla de Ajuste de suplementos, hay
que efectuar primero la alineacién en
sentido vertical.

Girar los ejes a la posicién 12 0 6 en
punto para efectuar ajustes en sentido
vertical. La guia de angulo ayuda a
conseguir la posicién correcta.

Ajustar la maquina verticalmente hasta
que los valores para ambos valores
angulares estén dentro de la tolerancia.
Las flechas junto a los pies muestran la
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direccién en la que ha de moverse la
mdaquina.

(4 -0.06m0 |

-028 o mi

Girar los ejes a la posicién 30 9 en
punto para efectuar ajustes en sentido
horizontal. La guia de angulo ayuda a
conseguir la posicién correcta.

6.48

Ajustar la maquina horizontalmente hasta
que los valores para ambos valores
angulares estén dentro de la tolerancia.
Las flechas junto a los pies muestran la
direccion en la que ha de moverse la
mdquina.

Hacer retroceder los ejes a la posicion
12 o 6 en punto y comprobar que la
méquina se halla dentro de la tolerancia.

Se habré completado asi la alineacion.
Para confirmar el resultado, repetir la
medicion.

@;{‘ Volver a medir.
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OMNIVIEW

OmniView permite al usuario ver
automdticamente la configuracién de la
maquina desde el punto de vista real (es
decir, desde el punto de vista donde se

encuentra el usuario).

Activar OmniView
OmniView se activa en
Ajustes.

Sincronizar OmniView

Para utilizar OmniView este debe estar

sincronizado.

6.50

1. Colocar la unidad de pantalla para
que la configuracién de la méaquina
se adapte a la pantalla.

Si es necesario puede cambiar el
punto de vista en la unidad de
pantalla hasta que se adapte a la
configuracién de la maquina.
g
2. Tocar el icono “sincronizacién”.

s

Ahora podré moverse alrededor de la
méquina y cambiar el punto de vista
automdticamente, dependiendo de la



orientacién real de la unidad de

pantalla.

En las pantallas de medicién y de
alineacién real puede ver el motor desde
ambos lados (es decir, motor sobre la
derecha y motor sobre la izquierda) o
desde atrés. En otras pantallas (por
ejemplo: configuracién, resultados, efc)
puede ver el motor desde ambos lados,
pero no desde atrds.

Después de varios cambios de vista se
empieza a perder la sincronizacién con
la méquina real. Si se produce esta
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situacién vuelva a efectuar la largos, cambios de temperatura o uso

sincronizacién. Este procedimiento se prolongado.

realiza tocando el icono

1.

“desincronizacién” y ajustando la vista y,
a continuacién, tocando el icono

“sincronizacién” de nuevo para reiniciar

OmniView. 2.

Calibrar OmniView

Antes del primer uso, OmniView necesita
una calibracién sobre el terreno. Este
procedimiento se tiene que realizar

después de tiempos de almacenaije
6.52

Coloque la unidad de pantalla sobre
una superficie completamente
estable.

Pulse el icono de “sincronizacién”

durante 5 segundos.

"ﬂr

Confirme y espere para finalizar la
calibracién.

iNo toque ni sujete la unidad de
pantalla durante la calibracién!



PANTALLA FLIP

Pantalla Flip permite al usuario ver
manualmente la configuracion de la
maquina desde el punto de vista real.

Para utilizar Pantalla Flip, OmniView
tiene que estar desactivado. Este proceso
se realiza en Ajustes.

Ahora podra cambiar la vista

manualmente.

e

0
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ALINEACION EXTENDIDA

La alineacién extendida permite efectuar
alineaciones incluso cuando no es
posible hacer girar los ejes a las
posiciones 12/6 o 3/9 del reloj.

Unas franjas rojas en diagonal en la

parte posterior de los campos de valor
indican que se ha activado la Alineacién

6.54

extendida y que los valores resultantes
son aproximados.

Los valores verticales se muestran en las
posiciones 12/6 del reloj, +/-45°. Los
valores horizontales se muestran en las
posiciones 3/9 del reloj, +/-45°. Los
valores més exactos se hallan dentro de
+/-15° en las posiciones 12/6/3/9 del
reloj.



ALINEACION DE 2 EJES e Silos ejes giran durante la

. . ., . correccioén.
La funcién de alineacién de 2 ejes
permite al usuario realizar ajustes de la e Sise producen desajustes en el
maéquina movible, tanto en sentido acoplamiento durante la correccién.

vertical como horizontal, sin ulteriores

rotaciones de los ejes.

La funcién de alineacién de 2 ejes se usa
dnicamente cuando el eje estd limitado o
no tiene la posibilidad de controlar la
posicién de los ejes durante la rotacion.
Esta funcién de software exige el uso de
receptores de 2 ejes (RM y RS) junto con
los médulos laser (TM y TS).

Nota: Esta funcién no puede utilizarse En la pantalla Alineacion de 2 ejes se

durante las condiciones siguientes: .
muestran los valores de acoplamiento y

e Ejes desacoplados.
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de los pies tanto en posicién vertical
como horizontal.
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OTRAS CARACTERISTICAS

Hueco del acoplamiento
El resultado puede presentarse como un

hueco del acoplamiento.

Activar el hueco del acoplamiento en
Configuracién.

Valores de ampliacién

En la pantalla de alineacién pueden
ampliarse los valores del acoplamiento,
de los pies y del sensor tocando las
imdagenes correspondientes.

Tocar los valores ampliados para que
vuelvan al famafo normal.

Cambio manual de vista

vista horizontal y vertical en
el método Clock.

Este proceso deshabilita los
inclinémetros.

L Cambio manual entre la
-
e

Simbolo de Valor objetivo
j Cuando se usan Valores

objetivo en las mediciones,
estas aparecen con el
simbolo del Valor obijetivo
en las pantallas de
Medicién, Resultado y
Alineacién.

Indicador de huelgos

El sistema dispone de una funcién para
detectar desajustes de acoplamiento y
huelgos al objeto de obtener la méxima
precisién. El sistema exhibe un indicador
6.57



de huelgos si se produce cualquiera de
las condiciones siguientes:

e las unidades M y S estén separadas
més de 3°.

e Los cambios mutuos en la posicién
angular son mayores de 0,7° a
partir del primer punto de medicién
regisirado.

6.58

Cuando se elimina el desajuste de

acoplamiento o huelgos a fin de evitar
cualquiera de las condiciones indicadas
més airés, el indicador de huelgos
desaparece automaticamente.

Es posible suprimir el indicador tocando
el icono ‘x' que aparece en la esquina
superior derecha para cerrar el mensaje.



La funcién del indicador de huelgos se
inhabilitara entonces para el resto de la

sesion de medicion.
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ALINEACION DE EJES EN
MAQUINAS VERTICALES

INTRODUCCION

Alineacién de ejes: Determinar y ajustar
la posicién relativa de dos maquinas que
estan acopladas, por ejemplo, un motor y
una bomba, de manera que los centros
de giro de los ejes estén colineados
cuando las méquinas estén funcionando
a temperatura normal. La correccién del
alineamiento vertical de ejes se hace
moviendo la brida de la maquina hasta
conseguir la alineacién de los ejes dentro

de las tolerancias dadas. El sistema

incluye una tabla de tolerancias.

El sistema FIXTURLASER tiene dos
unidades de medicién ubicadas en cada
eje; se usan estas utilizando los
elementos de fijacién incluidos al
sistema.
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Después de haber girado los ejes a

posiciones de medida diferentes, el
sistema calcula la distancia relativa entre
los dos ejes en dos planos. Se intfroducen
en el sistema las distancias entre los dos
planos de medicién, la distancia al
acoplamiento, el ntmero de pernos y el
digmetro del circulo primitivo. La casilla
de la pantalla muestra entonces la

7.2

alineacién real junto con la posicién de
los pies. El ajuste de la maquina puede
hacerse segun los valores exhibidos. La
desalineacién angular se corrige
colocando suplementos debajo de los
pernos, y el desvio se soluciona
moviendo aquellos lateralmente.

Los resultados de las alineaciones pueden
guardarse en el gestor de memoria. Las
mediciones guardadas en el gestor de
memoria pueden transmitirse facilmente a
un PC para ulteriores propésitos de
documentacién.



FUNCIONES PREVIAS A LA
ALINEACION

A fin de obtener las mejores condiciones
posibles para realizar una alineacién de
ejes, es necesario realizar algunas
comprobaciones prealineacién. En
muchos casos es obligatorio realizar
estos controles para que la alineacién
sea exacta. A menudo es imposible
llegar a los resultados deseados si no se
hacen verificaciones previas.

Antes de dirigirse al lugar, verificar lo
siguiente:

éCudles son las tolerancias requeridas?

¢Hay que dejar desviaciones para los

movimientos dindmicos?

¢Hay obstaculos al montaje del sistema
de medicién?

¢Es posible hacer girar los ejes?

¢Qué tamafio de suplementos es
necesario?

Antes de proceder a la instalacion del
sistema de alineacién en la maquing,
comprobar los fundamentos de ésta y el
estado de pernos y suplementos.
Controlar fambién si hay obstéculos para
el ajuste de la maquina (si, por ejemplo,
hay espacio suficiente para que pueda
moverse la maquina).

Después de los controles visuales es
necesario considerar algunas cosas:
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7.4

Controlar que la maquina tiene la
temperatura correcta para la

alineacion.

Quitar suplementos viejos oxidados
(controlar que es posible quitar los
suplementos).

Controlar el acoplamiento y aflojar
Sus pernos.

Comprobar el estado de pata coja.
Aflojamientos mecanicos.

Controlar el acoplamiento vy el
descentramiento de los ejes.

Tensiones en las tuberias.

Alineacién aproximada.

Controlar hueco del acoplamiento

(alineamiento axial).



MONTAIJE

En el capitulo “Alineacién de ejes en
maquinas horizontales” se describe como

montar los sensores.
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METODOS DE MEDICION

En el programa de Alineacién vertical de
ejes se mencionan fres métodos
diferentes de medicién: los métodos
Express, Tripoint y el Clock. La seleccion
del método de medida se hace en
Ajustes.

A

)

%’ Método Express Mode™

En este método el estado de alineacién
puede calcularse marcando tres puntos
mientras se hacen girar los ejes por lo
menos 60°. Una vez marcado el primer
punto, los ofros se marcan
automdticamente cuando los ejes se

hacen girar a una nueva posicién y se

7.6

mantienen en ésta durante més de 2

segundos.

A

I\\J Método Tripoint™
En el método Tripoint, el estado de
alineacién puede calcularse marcando
tres puntos mientras giran los ejes por lo
menos 60°. En este método todos los
puntos se toman manualmente.

Método Clock

En este método las posiciones de la
maquinaria se calculan tomando tres
puntos haciendo girar los ejes 180°. Este

método es 0til cuando se comparan los



resultados de la medicién con los
métodos tradicionales utilizando
indicadores de dial y el método de borde
inverso. El método también puede
utilizarse cuando las maquinas se
encuentran sobre bases no horizontales o
cuando los ejes no estan acoplados.
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INICIO DEL PROGRAMA

/7L Iniciar el programa
T ) tocando el icono de
- Alineacién vertical de ejes
en el Menu principal.

m' Pasar a Ajustes para elegir
s el método de medicién y
otros ajustes.
&+ Vaya a Configuracién para
i f establecer los parametros
de la medicién.
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AJUSTES

Estos ajustes son Unicos para esta
aplicacién.
Para la mayor parte de los ajustes la

seleccién habitual aparece en el icono.

Las funciones disponibles dependen de la
aplicacién y de los accesorios
seleccionados.

Método de medicién

o Se abre una ventana que

permite elegir el método de

medicién. Los métodos

Express, Tripoint y Clock.
Resolucion

% Se abre una ventana para
an la eleccién de la resolucién.

La resolucién mostrada
también depende del
receptor conectado.

Tiempo de muestreo
Se abre una ventana para
3 elegir el tiempo de
muestreo.

Aqui puede hacerse
también un fest de

7.9



repetibilidad. Ver capitulo 1=y Seinicia la Pantalla de
“Test de repetibilidad”. % sensores. Ver capitulo

“Pantalla de sensores”.

Ajustes globales

Filtro de pantalla ajustable ‘ Se,’ abre la ventana de
Ajustes globales. Ver
Fl @  Se dbre una ventana para capitulo “Ajustes globales”.

activar o desactivar el filiro

de pantalla ajustable.

Nota: El filiro de pantalla

ajustable ha de desactivarse Confirmar

para el funcnc'mqmlento { Permite salir de la ventana

normal, y activarse .

L de Ajustes y volver a la

Unicamente en entornos N
aplicacioén.

expuestos a grandes
vibraciones.

Pantalla de sensores
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CONFIGURACION

Dimensiones
11
Tabla de tolerancias

w:‘ +* 0.05 Se abre la ventana
==1 «F 010  de tolerancias. Ver

capitulo “Tabla de
tolerancias”.

Notas
=3 Se abre una ventana en la
==X . .
< que pueden introducirse
notas.
Ajustes
E Permite ir a Ajustes.
Confirmar
Permite salir de la ventana
Q/ de configuracién y volver a
la aplicacién.

7.11



7.12



@ METODO EXPRESS MODE™

Elegir este método en el mend de Ajustes.

NOTA: Cuando se usa el método Express
Mode, los ejes han de estar acoplados
durante la medicién a fin de obtener los
resultados més fiables y exactos que sea
posible.

SUGERENCIA: Cuanto mayor es el
angulo que abarca los tres puntos, menos
movimientos y repeticiones de medicién
tendran que hacerse. El angulo minimo
entre las lecturas es de 30° (60° si la
distancia entre los sensores es inferior a

200 mm).

Introducir dimensiones

La pantalla muestra la maquina mévil.
Los semé&foros muestran color verde
cuando el rayo laser llega al detector.
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ﬂ; Se inicia la secuencia para
" ‘ introducir dimensiones y

tolerancias.

Se realiza la medicién y se introducen

dimensiones y tolerancias.

Usted ha de introducir la distancia entre
los sensores y la distancia entre el centro
del acoplamiento y el sensor M. (Si lo
dnico que desea es controlar la
alineacién de ejes, son éstas las Gnicas
distancias necesarias).

La introduccién del didgmetro de circulo
primitivo y el nimero de pernos puede
hacerse en este momento o mas adelante

7.14

(esto es necesario para obtener los
valores de pernos).

Pueden introducirse hasta 256 pernos.



Registro del punto de medicién en el punto de la primera medicién, en el

Antes de iniciar la medicién, tiene que perno nimero 1.

seleccionar un perno para que sea el ~ Tocar el icono de registrar.
perno nimero 1. ﬂ L )

Se inicia asi el registro del
La posicién de la primera medicion tiene punto de medicion y se
que ser en el perno nimero 1. registra la primera lectura.

Girar los ejes a la posicién siguiente. Los
ejes han de girar con un éngulo minimo
de 30° (60° si la distancia entre los

sensores es inferior a 200 mm).

El sector verde muestra las posiciones

permitidas. El sector rojo muestra las

. . posiciones prohibidas.
Ajustar los sensores en aproximadamente

el mismo éangulo de rotacién que tenian
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La lectura se hace automdticamente La lectura se hace autométicamente
cuando los sensores han permanecido cuando los sensores han permanecido
inméviles durante 2 segundos. inméviles durante 2 segundos.

Girar los ejes a la tercera posicion.
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Resultado de las mediciones

La pantalla de Resultados de medicién
muestra valores de acoplamiento en
ambas direcciones y valores de los
pernos.

El simbolo a la izquierda de los valores
de acoplamiento indica la direccién del

angulo y la desviacién asi como si los
valores estan dentro de la tolerancia.

[ J.- Dentro de la tolerancia
T

(verde).

[ “i}';— Dentro de doble folerancia
S (amarillo e invertido).

Fuera de doble tolerancia

al
ol (rojo e invertido).

Cuando un acoplamiento
estd en tolerancia en una
direccién, esta se indica con
una marca de verificacién
en el motor.
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La figura de la méquina en si misma
indica fambién la alineacién del

acoplamiento.

g~ Guardar el resultado de las
./  mediciones.

4:!' Pasar al Ajuste de

suplementos

7.18



Valoracién del resultado

Los valores de éngulo y desviacién se
utilizan para determinar la calidad de la
alineacién. Estos valores se comparan
con las tolerancias de alineacién a fin de
determinar si es necesaria eventual
correccién. Si se eligen tolerancias
adecuadas en la tabla, los simbolos
descritos més atrés indican si los valores
angulares y de desviacién se hallan o no
dentro de la tolerancia.

Los valores de los pies indican las
posiciones de los pies de la méquina
mévil en donde se pueden hacer
correcciones.
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Ajuste de suplementos

1 |08
2 'uu:
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La pantalla de ajuste de suplementos
muestra los valores de los pernos como
valores de ajuste con suplementos (0,05
mm / 1 milésima de pulgada).

Ajustar el error angular colocando
suplementos debajo de los pernos que lo
requieran.

7.20

La flecha muestra si hay que afadir
suplementos para ajustar la maquina.

La sefial de control muestra que no es
necesario el ajuste con suplementos.

Una vez realizado el ajuste de
suplementos, proseguir la alineacién
para los ajustes de desviacién de
paralelismo.

%_‘\' Pasar a la alineacion.



Alineacién direccién cuando los sensores estan
ubicados en la posicién 1y en la
segunda direccién cuando estan
ubicados en la posicién nimero 2.

Después de terminados los ajustes,
controlar que tanto el valor del angulo
como el desvio de paralelismo se hallan
dentro de las tolerancias exigidas.

Se habra completado asi la alineacion.

Si el error angular se ha ajustado

Para confirmar el resultado, repetir la
correctamente en la pantalla de ajuste medicion.
del suplemento, el valor angular debe

s .
estar dentro de la tolerancia. @ Volver a medir.

Ajustar ahora el desvio de paralelismo en
ambas direcciones. El desvio de
paralelismo aparece activo en la primera
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NA El método Tripoint trabaja de la misma
\‘J METODO TRIPOINT™ forma que el método Express Mode,
Elegir el método Tripoint en el meng excepto por el registro del punto de

Aijustes. medicion.

NOTA: Cuando se usa el método
Tripoint, los ejes han de estar acoplados
durante la medicién a fin de obtener los
resultados més fiables y exactos que sea

posible.

SUGERENCIA: Cuanto mayor es el
angulo que abarca los tres puntos, menos
movimientos y repeticiones de medicién
tendran que hacerse. El angulo minimo
entre las lecturas es de 30° (60° si la
distancia entre los sensores es inferior a

200 mm).
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Introducir dimensiones

Ver el método Express Mode.
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Registro del punto de mediciéon

Antes de iniciar la medicién, tiene que
seleccionar un perno para que sea el

perno nimero 1.

La posicién de la primera medicion tiene

que ser en el perno nimero 1.

Ajustar los sensores en aproximadamente
el mismo éangulo de rotacién que tenian

7.24

en el punto de la primera medicién, en el

perno nimero 1.

e Tocar el icono de registrar.
2 Se registraré asi la primera

lectura.

Girar los ejes a la posicién siguiente. Los
ejes han de girarse como minimo en un
angulo de 30° (60° si la distancia entre
los sensores es inferior a 200 mm).

El sector verde muestra las posiciones
permitidas. El sector rojo muestra las
posiciones prohibidas. El icono de
marcar no aparece si el dngulo de
rofacién es inferior a 30°.



" B 'Ei 2 Tocar el icono de registrar.
N Tocar el icono de registrar. Se registrara asi la tercera
o lectura.
Se registraré asi la segunda

lectura.

Girar los ejes a la tercera posicién.
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Resultados de las mediciones

Ver el método Express Mode.

Valoracién del resultado

Ver el método Express Mode.

Ajuste de suplementos

Ver el método Express Mode.

Alineaciéon

Ver el método Express Mode.
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'~/ meropo cLock
Elegir el método Clock en el ment

Ajustes.

El método Clock trabaja de la misma
manera que los métodos Express Mode y
Tripoint excepto por el registro del punto
de medicién.

Introducir dimensiones

Ver el método Express Mode.
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Registro del punto de mediciéon

Coléquese en la posicion que
corresponde a la posicién de la segunda
medicién, donde es mas fécil colocarse
para girar los ejes 180°.

La posicién de la primera medicion tiene
que ser en el perno nimero 1.

Sugerencia: Marcar las posiciones 1, 2y
3 antes de comenzar la medicién.

NOTA: El angulo de rotacién de los
sensores no se utiliza en el método Clock
dentro del programa de Alineacién
vertical de ejes.

7.28

Ajustar los sensores aproximadamente en
el mismo angulo de rotacién que tenian
en el punto de la primera medicién, es
decir, con el perno nimero 1 a la

derecha.
vy Tocar el icono de registrar.
lg Se registraré asi la primera

lectura.



= Tocar el icono de registrar.
{ 2_
Q Se registraré asi la segunda
lectura.
Girar los ejes 90° hasta la segunda

posicién (posicion en la que se halla

ahora). Girar los ejes 90° a la fercera posicién

hacia la izquierda.

Un sector verde muestra la posicion.

Un sector verde muestra la posicién.
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Tocar el icono de registrar.

Se registraré asi la tercera
lectura.

Resultado de las mediciones

Ver el método Express Mode.

Valoracién del resultado

Ver el método Express Mode.

Ajuste de suplementos

Ver el método Express Mode.

Alineacién
Ver el método Express Mode.

NOTA: El angulo de rotacién de los

sensores no se utiliza en el método Clock



dentro del programa de Alineacién
vertical de ejes.
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AI._INEACI()N DE EJES
CARDAN (“OFFSET”)

INTRODUCCION

La configuracién més comin para las
maquinas “en offset” (cardan) es la Z
donde el eje propulsor y el eje
propulsado han de fener centros de
rofacién paralelos entre si. Esta
configuracién puede aparecer tanto en
maéquinas montadas horizontalmente
como en vertical.

El soporte es ajustable en un plano

paralelo a la cara de la brida de la
méquina estacionaria y puede colocarse
en cualquier posicién que permita
eliminar el offset, (distancia paralela), de
la unidad propulsada. El centro rotativo
falso en el soporte se coloca delante de
la unidad propulsada y cualquier
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desalineacién angular se mide utilizando

los sensores de que dispone el sistema
FIXTURLASER NXA.

La alineacién de maquinas “en offset”
con el sistema FIXTURLASER NXA
comprende lo siguiente:

e  Preadlineacién.

8.2

Montaje del soporte ajustable para
eliminar el offset entre los centros

rotativos.

Alineacién aproximada utilizando
los léseres incorporados.

Alineacién de precision utilizando el
sistema FIXTURLASER NXA.



PREALINEACION

Las partes mecanizadas del dispositivo
Offset permite que los falsos ejes puedan
ajustarse en paralelo con una tolerancia
inferior a 0,2 mm por metro. Sin
embargo, si la cara de la brida esta
deformada, no realmente plana, o
descentrada, puede aventurarse la
precision del sistema. Es importante que
la brida esté limpia y que se eliminen
todos los puntos sobresalientes antes de
montar en la misma los dispositivos.
También es importante utilizar los
espaciadores y arandelas que se han
incluido en el sistema, segun las
instrucciones mencionadas en la seccién

de montaje de este manual.

Antes de montar el dispositivo sobre la
brida, efectuar las acciones siguientes:

e Desmontar las cubiertas y quitar el
eje cardan.

e Eliminar todos los puntos
sobresalientes como las rebabas en
los agujeros de pernos y limpiar las
superficies de la brida.

e Controlar el desgaste en las
superficies de la brida utilizando un
indicador de dial, (reloj
comparador).

e Bloquear el eje en la maquina
estacionaria antes de montar el
dispositivo en la brida.
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MONTAIJE

Montaije (Estacionario)

El dispositivo Offset se entrega de
manera que permite varios métodos de
fijacion. El sistema ha sido disefiado de
manera que pueden utilizarse los mismos
pernos de acoplamiento, en la mayor
parte de los casos, para montar el brazo
en la brida. Recuérdese que hay que
colocar los espaciadores de acero entre
la brida y la cara antes de quitar los
pernos. De esta manera se facilita la
eliminacién de problemas relacionados
con punfos sobresalientes en la
superficie. El brazo puede fijarse en
cualquier posicién de la cara, pero es

preferible situarlo en el digmetro exterior

que no en el centro, pues de esta manera
queda asegurado en una mayor
distancia al mismo tiempo que se
incrementa la estabilidad. El dispositivo
Offset y el espacio disponible determinan
la colocacién. Las figuras de més abajo
muestran maneras diferentes de montar el
dispositivo Offset en una maquina

estacionaria.

El montaje de dispositivo con 2 brazos es
la configuracién mas flexible que abarca
también el rango completo en términos
de offset.
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8.6

Limpiar la brida y montar el brazo
inferior. No olvidar el montaje de las
arandelas endurecidas como
espaciador entre el brazo y la brida.
Procurar dejar la mayor distancia

que sea posible entre los dos pernos.
Utilizar los pernos del eje cardan
(como maximo tornillo Allen M12)
junto con las arandelas de guia para
fijar el brazo en la brida.
Asegurarse de que el brazo tiene la
superficie de contacto méxima, la
misma distribucién en ancho, con las
arandelas endurecidas y que esta
correctamente fijado a la brida.

Montar el segundo brazo con la
torreta en el primer brazo utilizando
el perno M10 y la arandela de guia.
Apretando ligeramente el brazo
puede ajustarse su posicién
aproximada delante de la unidad
moévil.



3. No olvidar apretar el perno que En aplicaciones en las que la brida
conecta los dos brazos antes de puede girar, donde es limitado el acceso,
dejar el dispositivo sin soporte. o donde no es posible utilizar la

“configuracién de 2 brazos”, es posible
‘ﬂ.l. montar un solo brazo en la brida.

e Montar el brazo en la brida y girar
ésta a una posicién en la que el
“falso eje” de la torreta pueda
golpear el centro del a maquina
mévil.

e Asegurarse de que estd bien
bloqueada la unidad estacionaria en
su posicién a fin de evitar cualquier
movimiento de la brida.

Alternativas de montaje e Hacer el ajuste final del brazo hasta
(Estacionaria) que el “falso eje” de la torreta
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golpee el centro de la méaquina
mévil.

Apretar los pernos de fijacion del

brazo.

Para aplicaciones con un desvio

pequefio, a veces hay que montar la
torreta cerca del centro y entre los pernos
de fijacién en un brazo. En este caso
serd necesario desmontar la torreta del
extremo y colocarla en la rosca central
del brazo.
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Montaije (Mévil)

Para fijar la forreta a la maquina mévil,
el kit incluye varias tuercas roscadas que
se adaptan a las superficies de
acoplamiento comunes que tienen un
agujero roscado en el centro del eje.
Pueden utilizarse para asegurar la torreta
a la superficie de la brida. Los

adaptadores sélo se utilizan para montar
la torreta a los ejes, que pueden girar. Al
realizar la medicién es importante girar

el eje de la méquina y no la forreta en si.
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Alternativas de montaje (Mévil)

Si no hay roscas en el centro del eje de
la maquina mévil, el sensor M puede
montarse utilizando el mecanismo de
cadena, soporte de extension (opcional)
y las varillas largas del sistema
FIXTURLASER NXA. El mecanismo de
cadena esté unido a la brida. El soporte
de extensién se monta en el mecanismo
de cadena de manera que las varillas se
colocan delante de la brida.

Si no puede hacerse girar el eje, podré
montarse un brazo extra enfrente de la
brida. El agujero roscado en el centro del
brazo ha de colocarse cerca del centro
del eje. Intentar obtener la mayor
distancia posible entre los puntos de
fijacion.
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ALINEACION APROXIMADA

El propésito de ésta es alinear las

maquinas utilizando los laseres

incorporados.

Los laseres incorporados en cada torreta

estan preajustados de manera que el

rayo laser representa el eje de rotacion

de la unidad en la que esté montado.

1.

Encender el laser incorporado a la
torreta del lado estacionario,
haciéndolo girar en el sentido de las
agujas del reloj hasta que llega al
fondo.

Los laseres del soporte pueden
interferir entre si, por lo que se

recomienda que los indicadores se
activen uno a la vez.

Girar la torreta en el lado

estacionario y asegurarse de que el
rayo laser llega al mismo punto
(dentro de 2 mm). Si no es éste el
caso, ajustar el laser incorporado
segun los puntos 5-12.
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Aflojar el tornillo de fijacién y ajustar
la posicién del brazo hasta que el
rayo laser llega al centro del
objetivo de la méquina mévil.
Apretar y verificar que el rayo léser
sigue llegando al centro del objetivo.

Apagar el laser de la torreta del
lado estacionario.

Encender el laser en la torreta de la

maquina mévil.

Girar la torreta hasta que quede en
posicién vertical.

8.14

Apuntar el léser a un objetivo (un
trozo de papel o cartén). Marcar el
lugar en el que el rayo laser llega al
objetivo.



nesiille

. . . Cuando se utiliza este método en el
8. Hacer girar el eje 180°. T
lado estacionario, la torreta sélo ha

Nota: En el lado mévil ha de de girar 180°.

hacerse girar el eje, no sélo la 9. El punto laser se habra ahora
torreta. desplazado en la superficie,
describiendo un semicirculo.

Hacer una segunda marca en el
lugar donde el rayo laser llega al
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objetivo.

10. Hacer una fercera marca en el
objetivo a la mitad de la distancia

entre las marcas primera y segunda.

8.16

11.

12.

Ajustar la posicién del rayo laser
hasta que llega a la fercera marca
del objetivo, utilizando los dos
tornillos de ajuste en el frontal de la
torreta. Asegurarse de que no gira la
torreta durante el ajuste del laser.

Repetir el proceso hasta que el
circulo se haya convertido en un



13.

14.

simple punto sobre la superficie
durante la rotacién del eje.

Efectuar un ajuste aproximado de la
maquina mévil. Aflojar los pernos y
ajustar la maquina hasta que ambos
léseres se hallen en el centro de
cada obijetivo opuesto.

En caso necesario, reajustar la
posicién del brazo para que los dos
léseres ocupen el centro de los
objetivos.
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INICIO DEL PROGRAMA

Iniciar el programa
tocando el icono de
Alineacién de ejes cardan
(“offset”) en el Meng
principal.

m Pasar al meny de Ajustes
P~ para elegir éstos.

Vaya a Configuracién para
establecer los parametros
de la medicién.
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AJUSTES

Estos ajustes son Unicos para esta
aplicacién.
Para la mayor parte de los ajustes la

seleccién habitual aparece en el icono.

Las funciones disponibles dependen de la
aplicacién y de los accesorios
seleccionados.

Resolucién

He

om

Se abre una ventana para
la eleccién de la resolucion.

La resolucién mostrada
también depende del
receptor conectado.

Tiempo de muesireo

Se abre una ventana para
elegir el tiempo de
muestreo.

Aqui puede hacerse
también un test de
repetibilidad. Ver capitulo
“Test de repetibilidad”.
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Filtro de pantalla ajustable

"TI? Se abre una ventana para

activar o desactivar el filiro
de pantalla ajustable.

Nota: El filiro de pantalla
ajustable ha de desactivarse
para el funcionamiento
normal, y activarse
Unicamente en entornos
expuestos a grandes
vibraciones.

Pantalla de sensores

8.20

1=y Seinicia la Pantalla de
.;_.J;J sensores. Ver capitulo
“Pantalla de sensores”.

Ajustes globales

Se abre la ventana de
Ajustes globales. Ver
capitulo “Ajustes globales”.

Confirmar
{ Permite salir de la ventana
Q/ de Ajustes y volver a la
aplicacioén.



CONFIGURACION

Dimensiones

|

Tabla de tolerancias

% 0.05
- 0.10

Se abre la ventana
de tolerancias. Ver

capitulo “Tabla de
tolerancias”.

Presentacién del resultado
“i* Abre la ventana de

jo0g  seleccion de distancia para
presentar la desalineaciéon

angular.
Softcheck™
— Se inicia el programa
Q Softcheck. Ver capitulo
“Softcheck”.

F;y" Se abre una ventana en la
v . .

| que pueden introducirse
notas.
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Ajustes

m Permite ir a Ajustes.

Confirmar

Permite salir de la ventana
Q/ de configuracién y volver a

la aplicacién.
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MEDICION

Método de medicién

El método Clock (“reloj”) se usa para
proporcionar el resultado. En este
método las posiciones de la maquinaria
se calculan tomando tres puntos
haciendo girar los ejes 180°.
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Introducir dimensiones

La pantalla muestra la méaquina mévil.
Los semaforos muestran color verde
cuando el rayo laser llega al detector.

Se inicia la secuencia para
introducir dimensiones y
tolerancias.

8.24

Se realiza la medicién y se introducen

dimensiones y tolerancias.

Ha de introducir la distancia que separa
los sensores. (Si lo dnico que desea es
controlar la alineacién de ejes, es ésta la
Unica distancia necesaria).




La distancia entre el primer y el segundo
par de pies puede introducirse ahora o
mas adelante (esta distancia es necesaria
para obtener los valores de los pies).

Registro del punto de medicién

Ajustar los sensores en aproximadamente
el mismo éangulo de rotacién que tenian
en el punto de la primera medicién, las 9

en punto. Para obtener los mejores
resultados, los angulos de rotacion de los
dos sensores han de hallarse dentro de
0,5°

" Tocar el icono de registrar.
£

Se registraré asi la primera
lectura.

Girar los ejes a la posicién siguiente, es
decir, en las 3 en punto.

Un sector verde muestra la posicién.
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7y Tocar el icono de registrar.
| i B
Q Se registraré asi la segunda

lectura.

Girar los ejes a la tercera posicién, las
12 en punto.

8.26

Tocar el icono de registrar.

Se registrard asf la tercera
lectura.



Resultados de las mediciones angulo y también si los valores estan
dentro de la tolerancia.

Dentro de la tolerancia
(verde).

Dentro de doble tolerancia
(amarillo e invertido).

Fuera de doble tolerancia
(rojo e invertido).

BE+

En la pantalla Resultado de mediciones
Cuando un acoplamiento

estd en tolerancia en una
direccién, esta se indica
con una marca de
verificacién en el motor.

se muestran el valor de acoplamiento y
los valores del pie tanto en posicién
vertical como horizontal.

El simbolo a la izquierda de los valores
de acoplamiento indica la direccién del
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La figura de la méquina en si misma
indica también la alineacién del
acoplamiento.

Guardar el resultado de las
mediciones.

Pasar al Ajuste de
suplementos

Valoracién del resultado

El valor del angulo se utiliza para
determinar la calidad de ésta. Este valor
se compara con las tolerancias a fin de
determinar si es necesaria cualquier
correccién. Si se eligen tolerancias
adecuadas en la tabla, los simbolos
descritos més atrés indican si el valor

8.28

angular se halla o no dentro de la
tolerancia.

Los valores de los pies indican las
posiciones de los pies de la maquina
mévil en donde se pueden hacer
correcciones.



Ajuste de suplementos

La pantalla de Ajuste de suplementos
muestra los valores de los pies en sentido
vertical como valores de ajuste con
suplementos (0,05 mm / 1 milésima de
pulgada).

Las flechas muestran si los suplementos
han de ser afiadidos o retirados para

ajustar la maquina en sentido vertical.

Las sefiales de control muestran que no

es necesario el ajuste con suplementos.

Una vez realizado el ajuste de
suplementos, proseguir la alineacién
para los ajustes en sentido horizontal.

g Pasar a la alineacién.
) %
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Alineacién

Si la maquina ha sido ajustada
verticalmente en la pantalla de Ajuste de
suplementos, pasar directamente a la

alineacién en el sentido horizontal.

Si la maquina no ha sido ajustada en la
pantalla de Ajuste de suplementos, hay
que efectuar primero la alineacién en
sentido vertical.

8.30

Ay

Girar los ejes a la posicién 12 0 6 en
punto para efectuar ajustes en sentido
vertical. La guia de angulo ayuda a
conseguir la posicién correcta.

Ajustar la maquina verticalmente hasta
que el valor de la alineacién angular se
halle dentro de las tolerancias. Las
flechas junto a los pies muestran la



direccién en la que ha de moverse la halle dentro de las tolerancias. Las

maéquina. flechas junto a los pies muestran la

| SR RS direccién en la que ha de moverse la

. X

.

mdquina.

Hacer retroceder los ejes a la posicion
12 0 6 en punto y comprobar que la
magquina se halla dentro de la tolerancia.

Se habré completado asi la alineacion.
Para confirmar el resultado, repetir la

medicion.
Girar los ejes a la posicién 30 9 en .
i i ;" Volver a medir.
punto para efectuar ajustes en sentido
horizontal. La guia de angulo ayuda a
conseguir la posicién correcta.

Ajustar la maquina horizontalmente hasta
que el valor de la alineacién angular se
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OTRAS CARACTERISTICAS

Valores de ampliacién

En la pantalla de alineacion pueden
ampliarse los valores del acoplamiento,
de los pies y del sensor tocando las
imégenes correspondientes.

Tocar los valores ampliados para que
vuelvan al famafo normal.

Cambiar la referencia de pies
Esta referencia puede ser modificada

tocando el bloqueo.

& Tocar el icono para cambiar
2 la referencia de pies.
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INDICADORES LASER

Adaptacién individual

Los indicadores laser estén adaptados
individualmente a sus alojamientos y no
han de confundirse entre si.

Cambio de baterias

Cuando empieza a atenuarse el punto
del laser es sefial de que hay que
cambiar las baterias.

Desmontar el indicador laser de la torreta
y abrir la tapa del extremo del dispositivo
laser.

Utilizar dos baterias SR44 por
dispositivo, el extremo positivo

+ de las baterias ha de orientarse hacia
la tapa (pueden utilizarse también
baterias LR44, pero su capacidad es
solamente la mitad de las baterias SR44).
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Lo ]

ALINEACION DE TRENES DE
MAQUINAS

INTRODUCCION

Un tren de maquinas es un conjunto de
més de dos maquinas en rotacién
acopladas entre si. Una aplicacién tipica
de tren de méquinas es la de un motor
que propulsa maquinaria con una caja
de engranaijes interpuesta.

Una vez redlizada la alineacién en los
trenes de maquinas, el ajuste de una de
ellas afectard inmediatamente a la
alineacién de las ofras. Antes de hacer

cualquier ajuste en un tren de maquinas
es importante saber la posicién relativa
de cada una en el tren. Conocida esta
posicién es fécil obtener una visién
global del tren para comprobar qué
ajustes serdn necesarios para alinear
todas las maquinas.

La magnitud del ajuste necesario
depende de qué maquina en el tren se
elige como maquina estacionaria. En
muchos casos hay también restricciones
sobre la magnitud del ajuste en funcién
de las condiciones de la base o de los
pernos, que influyen en la eleccién de
mdquina estacionaria.

9.1



Tren con 3 mdquinas. Tren con 5 maquinas.

9.2



El programa de tren de maquinas en
FIXTURLASER NXA esta especialmente
disefiado para proporcionar rapidamente
una visién total de la posicién de cada
maquina y para determinar cudl de ellas
habria de ser elegida como estacionaria,
al objeto de optimizar la tarea de los
ajustes.

El programa tiene funciones que permiten
alinear las maquinas a diferentes
posiciones objetivo, es decir, Valores
Objetivo, y para calcular la magnitud
minima de ajuste para la alineacién del
tren de maquinas completo.

Una vez se ha elegido la méaquina

estacionaria, la alineacién de las

méquinas restantes se hace utilizando el
programa para méquinas horizontales.
Véase también el capitulo “Alineacion de
ejes en maquinas horizontales”.
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MONTAIJE

En el capitulo “Alineacién de ejes en
maquinas horizontales” se describe como

montar los sensores.

Es importante colocar los sensores de las
maquinas estacionaria y mévil en el

mismo lado de cada acoplamiento.

9.4

Para evitar errores cuando se montan los
sensores, procure estar siempre en el
mismo lado del tren.



FUNCIONES Y TAREAS DE
PREALINEACION

Para reducir a un minimo el tiempo de
mediciones in situ, se recomienda
predeterminar la configuracién de las
maéquinas (distancias, ID de maquina y
valores objetivo) y guardar estos valores
en la memoria.

In situ, usted sélo tiene que abrir la
configuracién almacenada en el gestor
de memoria y continuar con las
mediciones para cada acoplamiento.

Para la alineacién de frenes de maquinas
es importante efectuar previamente
algunas tareas de alineacién ademas de
las que se describen en el capitulo

“Alineacién de ejes en maquinas
horizontales”.

Comprobar la magnitud del ajuste
posible para cada maquina.

Comprobar si hay limitaciones en
relacién con los pernos o la base.

Comprobar si hay limitaciones
para mover la maquina debidas a
conexiones de tuberias, cables
eléctricos, elementos hidraulicos o
accesorios andlogos.

9.5



INICIO DEL PROGRAMA

9.6

Iniciar el programa tocando
el icono de Alineacién de
Tren de maquinas en el
Meng principal.

En la pantalla aparecen frenes con 3, 4 o

5 maquinas.

Tocar el icono que

corresponda al tren de
mdéquinas en cuestion.



2

Pasar a Ajustes para elegir
el método de medicién y
ofros ajustes.
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AJUSTES

Estos ajustes son Unicos para esta

aplicacién.
Para la mayor parte de los ajustes la

seleccién habitual aparece en el icono.

Las funciones disponibles dependen de la
aplicacién y de los accesorios
seleccionados.

9.8

Resolucién

Hi

nm

Se abre una ventana para
la eleccién de la resolucion.

La resolucion mostrada
también depende del
receptor conectado.

Tiempo de muestreo

&

Se abre una ventana para
elegir el tiempo de
muestreo.

Aqui puede hacerse
también un test de
repetibilidad. Ver capitulo
“Test de repetibilidad”.



Filtro de pantalla ajustable

"]“g Se abre una ventana para

activar o desactivar el filtro
de pantalla ajustable.

Nota: El filiro de pantalla
ajustable ha de desactivarse
para el funcionamiento
normal, y activarse
Unicamente en entornos
expuestos a grandes
vibraciones.

Pantalla de sensores

% Se inicia la Pantalla de
b o sensores. Ver capitulo
“Pantalla de sensores”.

Ajustes globales

i) Se abre la ventana de
Ajustes globales. Ver

capitulo “Ajustes globales”.

Confirmar
{ Permite salir de la ventana
Q/ de Ajustes y volver a la
aplicacioén.
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Ajustes y funciones en Alineacién
de ejes en Trenes de maquinas

El programa Trenes de maquinas tiene un
men0 de ajustes separado para la
Alineacién de ejes.

Al método de medicién sélo puede
accederse desde ahi.

Método de medicién

Se abre una ventana que
permite elegir el método de
medicién. Los métodos

Express, Tripoint y Clock.

Pantalla de sensores

- Se inicia la Pantalla de
o

sensores. Ver capitulo
“Pantalla de sensores”.

Confirmar
Permite salir de la ventana
J de Ajustes y volver a la
aplicacioén.
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CONFIGURACION

Introducir dimensiones
? | Tocar el icono para

introducir las dimensiones.

Medir e introducir las dimensiones.

9.12

Todas las dimensiones han de ser
introducidas antes de que se pueda
iniciar la medicién.

Para cada maquina (excepto para las
maquinas finales), hay que introducir fres

distancias.

2 w—

| “S—

La distancia entre el centro del
acoplamiento y el primer par de pies.

La distancia entre el primer y segundo
par de pies.



La distancia entre el segundo par de pies
y el centro del acoplamiento.

Tabla de tolerancias

Se abre la ventana
de tolerancias. Ver
capitulo “Tabla de
tolerancias”.

== % 0.05
== - 0.10

ID de maquina

El ID de las méquinas estd preajustado a
1, 2, 3.... pero usted puede cambiarlo a
cualquier ofra cosa.

1 Tocar el icono para el
cambio de ID de maquina.

Valores objetivo

Notas

Se abren los Valores
objetivo. Ver capitulo
“Valores objetivo”.

Tocar el icono Valor
objetivo en el acoplamiento
donde hay que introducir los
valores objetivo.

Los valores objetivo pueden
infroducirse como valores-
pie o valores-angulo y
valores-desviacién (offset),
pero el resultado para el
tren de maquinas serd
siempre presentado como
valores-angulo y valores-
desviacion.
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- Se abre una ventana en la
que pueden introducirse
notas.

Permite ir a Ajustes.

9.14

Confirmar

Confirma la configuracién y
< continua a la pantalla del

sumario.

Guardar la configuracién

La configuracién de la maquina
(distancias, ID de maquina y valores
objetivo) pueden guardarse por



separado para ser abiertos més
adelante. Esto se realiza en la pantalla

del sumario.
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Configuracién en Alineacién de

ejes en Trenes de maquinas

El programa Trenes de maquinas tiene un
men0 de configuracién separado para la
Alineacién de ejes.

A Softcheck sélo puede accederse desde

ahi.

9.16

Softcheck™

;4

Se inicia el programa
Softcheck. Ver capitulo
“Softcheck”.



MEDICION

Pantalla de sumario

Cuando se ha confirmado la
configuracién aparece la pantalla de
sumario.

—#  Tocar el icono de
almacenamiento para

guardar la configuracién.

En el programa Tren de maquinas se
realiza en primer lugar en cada
acoplamiento la medicién de la
alineacién de ejes. A continuacién se
suman los resultados obtenidos en cada
acoplamiento para dar el resultado total
del tren.

Una parte del programa de Alineacién
horizontal de ejes se utiliza para efectuar
las mediciones en cada acoplamiento.
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FTF Tocar el icono Alineacién
L) horizontal de ejes para la
— . ey
medicién en cada
acoplamiento.
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Alineacién de ejes en tren de
maquinas
Véase también el capitulo “Alineacién de

ejes en maquinas horizontales”.

También pueden usarse aqui todos los
métodos de medicién que pueden
utilizarse en Alineacién de ejes en
maquinas horizontales.

Usted ha de introducir para cada
acoplamiento la distancia entre los
sensores y la distancia entre el centro del
acoplamiento y el sensor M. (Las
distancias entre el sensor M y el primer
par de pies y entre el primer y el
segundo par de pies no son necesarias
aqui).

En la pantalla que muestra el resultado
para el acoplamiento en cuestion sélo
aparecen los valores para dicho

acoplamiento.
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Cuando se mide un acoplamiento, el
icono de Alineacién de ejes en este
acoplamiento queda sustituido por un
icono de medicién repetida en la
pantalla de sumario.

9.20

Una vez medidos todos los
acoplamientos, aparece la pantalla con
el resultado para el tren de maquinas
completo.



RESULTADOS DE LA MEDICION

Pantalla con los resultados y valores del
acoplamiento.

En la pantalla Resultados de la medicién
se muestran los valores de acoplamiento
y de los pies tanto en posicién vertical
como horizontal.

Una de las maquinas se pone
automdticamente como referencia segin

la funcién Movimientos Minimos.

Esta referencia puede ser modificada
tocando los iconos de blogqueo.

El simbolo a la izquierda de los valores
de acoplamiento indica la direccién del
angulo y la desviacion asi como si los
valores estan dentro de la tolerancia.

lEW‘ Dentro de la tolerancia
(verde).
I\, |E\-" Dentro de doble tolerancia
(amarillo e invertido).
m Fuera de doble tolerancia
(rojo e invertido).

9.21



Cuando un acoplamiento
estd en tolerancia en una
direccién, esta se indica
con una marca de
verificacion.

La figura de la méquina en si misma

indica también la alineacién del

acoplamiento.

Guardar el resultado de las

mediciones.

Alternar entre la exhibicién

de los valores del
acoplamiento y los de los
pies.

Repetir la medicién (Este
icono le devolveréd a la
pantalla de sumario).

Cambiar la configuracion.

Movimientos Minimos
(seleccionara una
referencia basada en la
funcién de Movimientos
Minimos).

Elegir otra referencia.



Pantalla con los resultados y valores de
los pies.

VALORACION DEL RESULTADO

Los valores de angulo y desviacién se
utilizan para determinar la calidad de la
alineacién. Estos valores se comparan
con las tolerancias de alineacién a fin de
determinar si es necesaria eventual
correccién. Si se eligen tolerancias
adecuadas en la tabla, los simbolos
descritos més atras indican si los valores
angulares y de desviacién se hallan o no
dentro de la tolerancia.

Los valores de los pies proporcionan la
posicién de la maquina mévil en los pies,
en los que se pueden hacer las
correcciones.
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ALINEACION

Una vez usted ha decidido qué maquina
usar como referencia, podrd utilizar el
programa de Alineacién horizontal de
ejes para alinear las maquinas.

Ver el capitulo “Alineacién de ejes en
maquinas horizontales”.
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OTRAS CARACTERISTICAS

Movimientos Minimos

La funcién de Movimientos Minimos elige
la méquina de referencia que comporta
la magnitud més pequefia de ajuste.

En los cdlculos de esta funcién, se da la Simbolo de Valor objetivo
prioridad a la minimizacién de los ! Cuando en un acoplamiento
ajustes horizontales y a la supresién de se infroducen Valores

obijetivo viene indicado con
el simbolo Valores objetivo
B Si usted activa el icono de en dicho acoplamiento.

suplementos.

Movimientos Minimos, se
seleccionard una maquina
de referencia con base en la
funcion de Movimientos
Minimos.
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SOFTCHECK™
INTRODUCCION

El estado de pata coja ha de ser
corregido antes de efectuar cualquier
alineacién. Si no se hace asi, el resultado
de la medicién no tendré valor alguno.
Es practicamente imposible determinar la
existencia de una pata coja sin utilizar
algon tipo de herramienta de medicion.
El programa Softcheck incorporado al
sistema de Alineacion FIXTURLASER
verifica cada uno de los pies y muestra el
resuliado en milimetros o en milésimas de
pulgada.

El programa Softcheck se introduce
desde el Menu principal o desde el de
Ajustes en el programa de Aplicacién.

INICIO DEL PROGRAMA

~Iniciar el Softcheck tocando
= / suicono en el Meny
i principal o en el de Ajustes.

‘k; Pasar al menu de Ajustes
St

para elegir éstos.

10.1



INTRODUCIR DIMENSIONES

Colocar las unidades TD en la posicién

de las 12 en punto.

__ Seinicia la secuencia para
n" introducir dimensiones y
tolerancias.

Medir e introducir las dimensiones.

10.2

Ha de introducir la distancia entre los
sensores, la distancia entre el sensor M y
el primer par de patas y la distancia
entre el primer y segundo par de patas,
antes de hacer la comprobacién de pata
coja.

Controlar que todos los pernos de los
pies estan bien apretados.



REGISTRO DE LOS VALORES DE
MEDICION

Elegir cualquier
perno tocando el
icono
correspondiente.

1. Afloje el perno completamente y
espere unos segundos.

2. Apriete el perno firmemente,
preferiblemente con una llave

dinamométrica.

3. Registre el valor de la medicién.

Marcar el valor de la
medicién tocando el icono
de confirmacién.

10.3



Continuar haciendo lo mismo con los
pernos restantes.

Las mediciones pueden volver a repetirse
en cualquier momento volviendo a tocar
el icono en el perno requerido.

10.4

RESULTADO DE MEDICION Y
CORRECCIONES

Efectuar las correcciones necesarias y
volver a controlar después cada uno de
los pies (los valores indican
aproximadamente el nimero de
suplementos necesarios para eliminar la
pata coja).



DOCUMENTAR EL RESULTADO

- Para guardar el resultado
./  delas mediciones, tocar el
icono correspondiente.

ALINEACION DE EJES

-J-wj Pasar a la alineacion de
r ejes tocando este icono.

10.5
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(2
SOFTCHECK ROP

INTRODUCCION

El estado de pata coja ha de ser
corregido antes de efectuar cualquier
alineacién. Si no se hace asi, el resultado
de la medicién no tendré valor alguno.
Es practicamente imposible determinar la
existencia de una pata coja sin utilizar
algon tipo de herramienta de medicion.
El programa Softcheck ROP incorporado
al sistema de Alineacién FIXTURLASER
verifica cada uno de los pies y muestra el
resuliado en milimetros o en milésimas de
pulgada.

Al programa Softcheck ROP se accede
desde el Menu principal.

INICIO DEL PROGRAMA

ROP tocando su icono en el
Meng principal.

‘h’ Pasar al mend de Ajustes
ol

para elegir éstos.

{ ﬁ—! Inicie el programa Softcheck



REGISTRO DE LOS VALORES DE
MEDICION

Elegir cualquier
perno tocando el
icono
correspondiente.

1. Afloje el perno completamente y
espere unos segundos.

11.2

Apriete el perno firmemente,
preferiblemente con una llave

dinamométrica.

Registre el valor de la medicion.

Marcar el valor de la
medicién tocando el icono
de confirmacion.



Continuar haciendo lo mismo con los
pernos restantes.

Las mediciones pueden volver a repetirse
en cualquier momento volviendo a tocar

el icono en el perno requerido.



RESULTADO DE MEDICION Y
CORRECCIONES

& 0.069 &/ 0410

Fmm e
- .
Laled
Efectuar las correcciones necesarias y
volver a controlar después cada uno de
los pies (los valores indican
aproximadamente el nimero de

suplementos necesarios para eliminar la
pata coja).

11.4

DOCUMENTAR EL RESULTADO

-
-

Para guardar el resultado
de las mediciones, tocar el
icono correspondiente.
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¥ f .l
VALORES OBIJETIVO
INTRODUCCION

La mayor parte de méquinas desarrollan
algon calor durante el funcionamiento. En
el mejor de los casos las dos maquinas
se ven afectadas por igual y no requieren
la entrada de valores en compensacion.
Sin embargo, en algunas aplicaciones la
maquina movida bien estd mas caliente,
p. €j. una bomba para liquidos calientes,
o mas fria que la maquina propulsora.

Los fabricantes indican el aumento
térmico de las maquinas de maneras

diferentes, pero en la mayor parte de los

casos verdn que se frata de un factor de
mal alineamiento deliberado que se
expresa en desviacién paralela y error
angular.

En el sistema FIXTURLASER NXA usted
puede preajustar los valores objetivo
antes de iniciar la tarea de alineacioén.
Los valores aceptados son valores de
pies y de angulo asi, como de
desplazamiento.

Los valores introducidos son valores
objetivo. Esto significa que son los
valores a los que ha de posicionarse la
méquina cuando no estd en
funcionamiento (en frio) a fin de obtener

una alineacién correcta mientras la

12.1



maquina estd en funcionamiento (en

caliente).

12.2



INICIO DEL PROGRAMA

Iniciar el programa de
valores obijetivo tocando el
icono en el mend principal o
en configuracion.

Elegir una de dos maneras para expresar
los valores de desviacién: Valores de

pies o de éngulo y valores de
desplazamiento.
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VALORES DE PIES

Tocar las casillas de los valores de pies.

Introducir los valores objetivo para los
pies en milimetros o en milésimas de
pulgada, segin la medicién prefijada,
junto con las distancias requeridas.

12.4

En el ejemplo anterior, la maquina

estacionaria desciende verticalmente
0,12 mm junto a los pies posteriores y
0,09 mm junto a los pies delanteros, en
tanto que la maquina mévil crecerd 0,04
mm mientras funciona.

Horizontalmente, los pies posteriores se
acercaran 0,05 mm del operario y los



pies frontales se alejaran 0,03 mm hacia
el operario mientras la maquina mévil no
modificaré su posicién en el estado de
funcionamiento.

VERTICAL S M
0.12
Cu Bhidrmon +l +0.09
CL 2 -—-—-l—-—n—-—:-—--:
-0.04 -0.04
HORIZONTAL S M
G EE&(H(;» +0.05
R e il

-0.03

Después de haber introducido estos
valores de pies, el sistema calcula como
ha de posicionarse la maquina mévil
(posicién objetivo) en estado frio a fin de
obtener la alineacién perfecta durante el
estado de funcionamiento.

VALORES ANGULARES Y DE
DESPLAZAMIENTO

12.5



Tocar las casillas de valor e introducir los
valores objetivo para los dngulos en
mm/ 100 mm y los valores objetivo para
las desviaciones en milimetros, o
milésimas de pulgada, segun la unidad
preajustada.

12.6

El hueco del acoplamiento puede
introducirse si éste ha sido activado en el

mend de Ajustes.

i /
i

En el ejemplo anterior, la maquina mévil
ha de ajustarse verticalmente a una
posicién con una desalineaciéon angular
de +0,05 mm/100 mm y un desvio de
-0,06 mm.



Horizontalmente, la maquina mévil ha de s M HORIZONTAL

. . .y €. Son
posicionarse con una desalineacién L conpirion
angular de

13

i —b= = — == - G, i
+0,02 mm/100 mm y un desvio de 10021100 +0.03

40,03 mm, en estado frio a fin de

obtener una alineacién perfecta durante

el funcionamiento.

S M VERTICAL

<o
cl CONDITION

AURKING

e T e (l CDRESTION

— —
+0.05/100 -0.06
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DOCUMENTAR VALORES OBJETIVO

g~ Tocarelicono
I/  correspondiente para
guardar los valores
obijetivo.

ALINEACION DE EJES

Wf_ Pasar a la alineacién de
f ejes tocando este icono.

12.8
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’|1|l \ como el movimiento de los fundamentos y
las tensiones en las tuberias.

OL2R (oFF LINE TO RUNNING) |}
INTRODUCCION

Si en su instalaciéon bomba-motor
aparecen vibraciones inexplicables, esta
aplicacién puede ayudarle a reducir
dudas (y vibraciones).

En las mediciones realizadas por OL2R
se utiliza un dispositivo especial que
permite efectuarlas durante el
funcionamiento de la maquina. De esta
manera, pueden tenerse en
consideracion tanto las influencias
térmicas y la carga sobre la bomba

13.1



A fin de determinar los movimientos

dindmicos, los dispositivos laser OL2R
estén montados en las dos maquinas que
van a ser controladas. Las torretas
permiten medir la alineacién entre los
dos ejes “falsos” utilizando el sistema
FIXTURLASER NXA. La medicion se
realiza tanto en estado de

13.2

funcionamiento como en frio y el sistema
calcula la diferencia en la alineacisn,
determinada como movimientos
dinémicos entre los dos estados de la
mdéquing, y se expresa como valores
objetivo. Estos valores objetivo pueden
utilizarse al realizar la alineacién de ejes
en cuestion.



iNOTAS IMPORTANTES!

e Es muy importante que no se quiten
ni ajusten los dispositivos entre las
mediciones en estado caliente o frio.

e Silos dispositivos OL2R estan
montados en ambientes agresivos
recomendamos encarecidamente
que se desmonte el indicador laser
del dispositivo una vez haya sido

ajustado.

o Los laseres del soporte pueden
inferferir entre si, por lo que se
recomienda que los indicadores se

activen uno a la vez.

iADVERTENCIA!

Asegurarse de que estd
montado todo el equipo de
seguridad en las maquinas
antes de iniciar la medicién.
Los cables han de
mantenerse apartados de los
acoplamientos y otras partes
méviles.

iADVERTENCIA!

Asegurarse de que se
cumplen completamente las
disposiciones de seguridad
locales relativas a
magquinaria rotativa.
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MONTAJE Y ALINEACION
APROXIMADA

1.

Elegir cualquier lugar en la carcasa
de la maquina (o carcasa de
cojinete) donde los dispositivos
puedan mantener una clara linea
visual y donde las torretas puedan
girar libremente con las unidades de
medicién en sus sitios. Procurar
montar los dispositivos lo més cerca
posible del eje de rotacién de
ambas maquinas.

Obtener la autorizacién para

taladrar y roscar una rosca M6 (o

13.5



4" UNC) con una profundidad de
15 mm (0,6").

3. Montar el soporte en cada maquina.
Asegurarse de que el perno esta
apretado y de que el conjunto estd
firmemente montado en la carcasa
de la méquina.

Montaje con adaptador para

encolar OL2R (opcional):

13.6



4. Encender el laser incorporado a la
torreta haciéndolo girar en el sentido
de las agujas del reloj hasta que
llega al fondo.

Los léseres del soporte pueden

interferir entre si, por lo que se
recomienda que los indicadores se

activen uno a la vez.

13.7



5. Controlar que el laser esta ajustado
al centro de giro haciendo rotar la
torreta de cada dispositivo. El rayo
laser proyectado ha de permanecer
en el mismo punto durante la
rofacién (dentro de un margen de 2
mm). Si no es asi, ajustar el rayo
léser segin el procedimiento que se
describe al final de este capitulo.
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6. Ajustar los dispositivos hasta que los

dos léseres lleguen al centro del
obijetivo opuesto. Apretar el tornillo
del dispositivo y asegurarse de que
es estable mientras se hacen girar

las torretas.

7. Apagar los rayos laser de los

dispositivos y montar los sensores del

FIXTURLASER NXA en las varillas de
los dispositivos. Asegurarse de que
la unidad marcada con una M esté
montada en la méaquina mévil y la
unidad marcada con una S esta
montada en la maquina
estacionaria.
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INICIO DEL PROGRAMA

tocando el icono OL2R en
el Meno principal.

m Pasar al menu de Ajustes
P~ para elegir éstos.

E" Vaya a Configuracién para
Wi establecer los parametros

de la medicién.

r]| | Iniciar el programa
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AJUSTES

Estos ajustes son Unicos para esta
aplicacién.

Para la mayor parte de los ajustes la

seleccién habitual aparece en el icono.

Las funciones disponibles dependen de la
aplicacién y de los accesorios
seleccionados.

Resolucién

ﬁ Se abre una ventana para
nn la eleccién de la resolucién.

La resolucién mostrada
también depende del
receptor conectado.

Tiempo de muestreo
Se abre una ventana para
3 elegir el tiempo de
muestreo.

Aqui puede hacerse
también un fest de

13.11



repetibilidad. Ver capitulo
“Test de repetibilidad”.

Filiro de pantalla ajustable

i

13.12

Se abre una ventana para
activar o desactivar el filtro
de pantalla ajustable.

Nota: El filiro de pantalla
ajustable ha de desactivarse
para el funcionamiento
normal, y activarse

Unicamente en entornos
expuestos a grandes
vibraciones.

Pantalla de sensores
‘5 Se inicia la Pantalla de
b o sensores. Ver capitulo
“Pantalla de sensores”.
Ajustes globales

r Se abre la ventana de
Ajustes globales. Ver

capitulo “Ajustes globales”.

Confirmar



{ Permite salir de la ventana
J de Ajustes y volver a la

aplicacion.
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CONFIGURACION

Dimensiones
1|
Notas

F—_y‘ Se abre una ventana en la

——r . .

| que pueden infroducirse
notas.

13.14

Ajustes

Permite ir a Ajustes.
§

Confirmar

Permite salir de la ventana
Q/ de configuracién y volver a
la aplicacién.



MEDICION OL2R

Método de medicién

En el programa OL2R la medida se hace
en estado frio (maquina fuera de linea) y
otra medicién se hace en estado caliente
(mé&quina en movimiento) a fin de

proporcionar los valores objetivo.

El método “Clock” (reloj), se usa para
obtener el resultado en cada uno de los
estados mencionados. En este método las
posiciones de la maquinaria se calculan

tomando fres puntos haciendo girar los
ejes 180°.

Los valores objetivo se calculan restando

el resultado obtenido en la medicién en

estado frio del resultado obtenido de la

medicién en estado caliente.

Se pueden medir los estados en orden
opcional y los estados en frio y en
caliente pueden ambos guardarse por
separado.
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Introducir dimensiones

La pantalla muestra la méaquina mévil.
Los semaforos muestran color verde
cuando el rayo laser llega al detector.

Se inicia la secuencia para

= . . . .
k introducir dimensiones.

Medir e introducir las dimensiones.

13.16

Usted ha de introducir la distancia entre
los sensores y la distancia entre el centro
del acoplamiento y el sensor M.

qr Pasar a la medicién en
estado frio.

—r Pasar a la medicién en

f )
estado caliente.



MEDICION EN ESTADO FRIO

Registro del punto de medicién

- S M

Ajustar los sensores en aproximadamente
el mismo angulo de rotacién que tenian
en el punto de la primera medicién, las 9
en punto. Para obtener los mejores
resultados, los angulos de rotacion de los

dos sensores han de hallarse dentro de
0,5°.

Tocar el icono de registrar.

Se registraré asi la primera
lectura.

Hacer girar las torretas a la posicién
siguiente, es decir, en las 3 del relo;j.

El sector verde en la funcién
de guia indica el lugar
donde hay que colocar el
sensor.
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3 Tocar el icono de registrar. ;‘g Tocar el icono de registrar.
-~
| o A | )

Se registraré asi la segunda Se registrard asf la tercera
lectura. lectura.

Hacer girar las torretas a la tercera
posicién, las 12 del reloj.

13.18



Resultados de las mediciones

La pantalla del Resultado de la medicién
muestra valores de acoplamiento para la
medicién en estado frio.

El resultado de la medicién en estado frio
puede guardarse por separado.

- Guardar el resultado de las
./ mediciones.

Una vez se ha medido en el estado frio,
puede seguirse midiendo en estado
caliente, o abrir una medicién
previamente guardada en estado
caliente.

—r Pasar al estado caliente.

Elegir una medicién
guardada para el estado
caliente o efectuar una
medicién en este estado.
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Una vez se han medido el estado frio y el
caliente puede pasarse a los valores
obijetivo.

'{Fr Pasar a valores objetivo.

C N B

También es posible volver a medir el
estado frio.

e Volver a medir en estado
" | ,
lﬁ frio.
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MEDICION EN ESTADO CALIENTE

Registro del punto de medicién

S M

Ajustar los sensores en aproximadamente
el mismo angulo de rotacién que tenian
en el punto de la primera medicién, las 9
en punto. Para obtener los mejores
resultados, los angulos de rotacion de los

dos sensores han de hallarse dentro de
0,5°.

Tocar el icono de registrar.

Se registraré asi la primera
lectura.

Hacer girar las torretas a la posicién
siguiente, es decir, en las 3 del reloj.

El sector verde en la funcién
de guia indica el lugar
donde hay que colocar el
sensor.
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7y Tocar el icono de registrar. 7 Tocar el icono de registrar.

~ |

g Se registraré asi la segunda ﬂ Se registraréd asi la tercera
lectura. lectura.

Hacer girar las torretas a la tercera
posicién, las 12 del reloj.
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Resultados de las mediciones

- -0.05 [

La pantalla del resultado de la medicién
de més arriba muestra los valores del
acoplamiento para la medicién en estado
caliente.

El resultado de la medicién en estado
caliente puede guardarse por separado.

@ Guardar el resultado de las
L mediciones.

Una vez se ha medido en el estado
caliente, puede seguirse midiendo en
estado frio, o abrir una medicién
previamente guardada en estado frio.

qr Pasar al estado frio.

Elegir una medicién
guardada en estado frio o

13.23



efectuar una medicién en

este estado.

Una vez se han medido el estado frio y el
caliente puede pasarse a los valores
obijetivo.

'{’Ff Pasar a valores objetivo.

C N B

También es posible volver a medir el
estado caliente.

@’ Volver a medir en estado
L |
{

caliente.
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VALORES OBIJETIVO

= +0.57 Iy

i;tnf___v
[ +0.21 ol aue
ESETET. o -

La pantalla del Resultado de la medicion
muestra los valores objetivo.

Documentar los valores objetivo

- Tocar el icono
./ correspondiente para
guardar los valores
obijetivo.

Alineacién de ejes

qF Pasar a la alineacién de

AL ejes tocando este icono.

Controlar o repetir medicién

’ Volver a la medicién en
|  estado frio o caliente.
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OTRAS CARACTERISTICAS

Funciones de guia

Las funciones de guia pueden
desactivarse y volverse a activar.

o Desactivar las funciones de
1 ,
/ guia.
' Activar las funciones de
A guia.

SUGERENCIA: Desactivar la funcién de
guia cuando son dltos los niveles de
vibracién.
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AJUSTE DEL LASER INCORPORADO

Si el rayo procedente del diodo laser

incorporado no esté alineado al eje de

rofacién de la torreta, tendré que ser

ajustado siguiendo el método indicado a

continuacién.

1.

Montar el dispositivo sobre una base
sélida o carcasa de maquina y
apretar firmemente todos los tornillos
de fijacion.

13.28

Encender el laser incorporado a la
torreta haciendo girar en el sentido
de las agujas del reloj las unidades
léser hasta que aquel llega al fondo.

Apuntar el léser a un objetivo (un
trozo de papel o cartén) a una
distancia de 3-5 m.



Hacer una marca en el lugar donde
el rayo laser llega al objetivo.

5. Hacer gira la torreta 180°.

13.29



6. El punto laser se habré ahora
desplazado en la superficie,
describiendo un semicirculo.

Hacer una segunda marca en el
lugar donde el rayo laser llega al

obijetivo.

13.30



7. Hacer una tercera marca en el

8.

obijetivo a la mitad de la distancia

entre las marcas primera y segunda.

Ajustar la posicién del rayo léser
hasta que llega a la tercera marca
del objetivo, utilizando los dos

tornillos de ajuste en el frontal de la
torreta. Asegurarse de que no gira la
torreta durante el ajuste del laser.

Controlar la alineacién haciendo
girar ofra vez 180° la torreta. El
léser habra de encontrarse ahora en
el mismo punfo durante la rotacién
(dentro del margen de 2 mm).
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10. Alinear el léser en el segundo
dispositivo segin se ha descrito en
los puntos 1-8.
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INDICADORES LASER

Adaptacién individual

Los indicadores laser estén adaptados
individualmente a sus alojamientos y no
han de confundirse entre si.

Cambio de baterias

Cuando empieza a atenuarse el punto de
léser, habra llegado el momento de
sustituir las baterias.

Desmontar el indicador laser de la torreta
y abrir la tapa del extremo del dispositivo
laser.

Utilizar dos baterias SR44 por
dispositivo, el extremo positivo

+ de las baterias ha de orientarse hacia
la tapa. (Pueden utilizarse también
baterias LR44, pero su capacidad es
solamente la mitad de las baterias SR44.)
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/ ;‘;‘7.
CHEQUEO CALIENTE
INTRODUCCION

Si en su instalacién bomba-motor
aparecen vibraciones inexplicables, esta
aplicacién puede ayudarle a reducir
dudas (y vibraciones).

Si usted no dispone de los dispositivos
léser OL2R y no tiene la posibilidad de
hacer mediciones mientras estd en
funcionamiento la maquina, seguird
siendo posible chequear las influencias
térmicas sobre la maquina.

El Chequeo caliente se hace realizando
una medicién exactamente después de
haber parado la méquing, y otra
medicién cuando la méaquina ha estado
tanto tiempo parada que ha alcanzado
la temperatura ambiente. La aplicacién
Hot Check se utiliza entonces para
comparar ambas mediciones. La
diferencia entre ellas puede utilizarse
como valor objetivo al efectuar la
alineacién de ejes.

iADVERTENCIA!

La maquina ha de pararse
antes de iniciar las
mediciones.

14.1
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METODO DE MEDICION ha estado parada y su temperatura ha

En el programa Chequeo caliente, una
medicién en estado frio se compara con
una medicién en estado caliente
obteniendo asi valores obijetivo.

Los valores objetivo se calculan cuando
el resultado de la medicién en estado frio
se resta del resultado de la medicién en
estado caliente.

El programa de Alineacién de ejes se
utiliza para medir estos estados. La
medicion en estado caliente se hace
inmediatamente después de haber
parado la maquina. Las mediciones en

estado frio se hacen cuando la maquina

descendido a la ambiente.
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MEDICIONES EN ESTADO CALIENTE
Apagar la maquina.

Realizar una medicién en el programa de
Alineacién horizontal de ejes
inmediatamente después de haber sido
apagada la maquina. Ver el capitulo
“Alineacion de ejes en maquinas

horizontales”.

Guardar esta medicién.

MEDICIONES EN ESTADO FRIiO

Esperar hasta que la temperatura de la
maquina haya descendido a la
temperatura ambiente.

14.4

Realizar otra medicién en el programa
de Alineacién horizontal de ejes. Ver el
capitulo “Alineacién de ejes en maquinas
horizontales”.

Guardar esta medicién.



INICIO DEL PROGRAMA COMO HACER UN CHEQUEO
CALIENTE

N . .
{ i‘"/ Iniciar el programa tocando
'\\-_’/l el icono Chequeo caliente
en el Menu principal.

#2y~  Elegir una medicion en
it 5 estado caliente que se

haya guardado.

14.5



':f Elegir una medicién en

& estado frio que se haya
guardado.

Medicién en estado caliente

14.6

La pantalla del Resultado de la medicion
muestra valores de acoplamiento para la
medicién en estado caliente.



Medicion en estado frio

,.-n o i

La pantalla del Resultado de la medicién
muestra valores de acoplamiento para la
medicién en estado frio.

Una vez elegidas las mediciones en
estado frio y en estado caliente podra
dirigirse a los valores objetivo.

'?‘ Pasar a valores objetivo.
4
i
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VALORES OBIJETIVO

La pantalla del Resultado de la medicién
muestra los valores objetivo.

Documentar Valores objetivo

~  Tocar el icono
IJ correspondiente para
guardar los valores
objetivo.

14.8

Alineacién de ejes

'

Pasar a la alineacién de
ejes tocando este icono.



VALORES OBJETIVO DE
RELOJ

INTRODUCCION

La mayor parte de méquinas desarrollan
algon calor durante el funcionamiento. En
el mejor de los casos las dos maquinas
se ven afectadas por igual y no requieren
la entrada de valores en compensacion.
Sin embargo, en algunas aplicaciones la
maquina movida bien estd mas caliente,
p. €j. una bomba para liquidos calientes,
o mas fria que la maquina propulsora.

Los fabricantes indican el aumento
térmico de las maquinas de maneras
diferentes, pero en la mayor parte de los
casos verdn que se trata de un factor de
mal alineamiento deliberado que se
expresa en desviacién paralela y error
angular.

Si el aumento térmico se define como
valores de reloj, el programa de Valores
obijetivo de Clock puede utilizarse para
traducir los valores de reloj a valores de
angulo y de desviacién.

Los valores introducidos son valores
objetivo. Esto significa que son los
valores a los que ha de posicionarse la

méquina cuando no estd en

15.1



funcionamiento (en frio) a fin de obtener
una alineacién correcta mientras la
maquina estd en funcionamiento (en
caliente).

15.2



INICIO DEL PROGRAMA

Iniciar el programa de
[ }?i valores objetivo de reloj
B tocando el icono en el mend
principal o en
configuracion.

Elegir una de dos maneras para expresar
los valores de reloj: Reversed Rim o Rim

Face.
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REVERSED RIM

Tocar las casillas de los valores.
Introduzca los valores de reloj en mm o el
milésimas de pulgada de acuerdo con la
unidad de medida preestablecida junto
con la distancia entre los exiremos del
cie (DBSE).

15.4

El valor alas 12 en punto o a las 6 en
punto debe colocarse a cero. Las 12 en
punto se colocan a cero pero, si se
introduce otro valor a las 12 en punto, el
valor de las 6 punto se ajusta a cero.

-017

[ DA eReS [

Después de haber introducido los valores

Ig‘t;r
E

requeridos, el sistema calcula como ha
de posicionarse la maquina mévil



(posicién objetivo) en estado frio a fin de
obtener la alineacién perfecta durante el
estado de funcionamiento. Los valores
obijetivo, calculados expresados como
valores de angulo y de desviacion, se
muestran en la parte inferior de la
pantalla.

En el ejemplo anterior, la maquina movil
ha de ajustarse verticalmente a una
posicién con una desalineacién angular
de 40,12 mm/100 mm y un desvio de
+0,18 mm.

Horizontalmente, la maquina mévil ha de
posicionarse con una desalineacién
angular de

-0,03 mm/100 mm y un desvio de -0,09

mm, en estado frio a fin de obtener una
alineacién perfecta durante el
funcionamiento.

15.5



RIM FACE Aqui se muestra un ejemplo con Cara
delantera M + Radial M.

.
# 4% iF % e

s --_@v M
e i a—

? ﬁ 2 < o [P
e f;n
Ea

Elegir una de las cuatro maneras para
expresar los valores de reloj en Rim Face. Tocar las casillas de los valores.
, Introducir los valores de reloj en
Cara delantera S + Radial S . o I
milimetros o en milésimas de pulgada,
Cara trasera S + Radial S segun la unidad de medicién prefijada,

Cara trasera M + Radial M junto con las distancias requeridas.

Cara delantera M + Radial M
15.6
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Después de haber introducido los valores

requeridos, el sistema calcula como ha
de posicionarse la méquina mévil
(posicién objetivo) en estado frio a fin de
obtener la alineacién perfecta durante el
estado de funcionamiento. Los valores
objetivo, calculados expresados como
valores de angulo y de desviacién, se

muestran en la parte inferior de la
pantalla.

En el ejemplo anterior, la maquina mévil
ha de ajustarse verticalmente a una
posicién con una desalineacién angular
de +0,08 mm/ 100 mm y un desvio de
+0,14 mm.

Horizontalmente, la maquina mévil ha de
posicionarse con una desalineacion
angular de

-0,04 mm/100 mm y un desvio de -0,10
mm, en estado frio a fin de obtener una
alineacién perfecta durante el
funcionamiento.
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DOCUMENTAR VALORES OBJETIVO

W Tocar el icono

I__J  correspondiente para
guardar los valores
obijetivo.

Se guardaran los valores de reloj
introducidos y los valores objetivo
calculados expresados como valores
angulares o de desviacién.

ALINEACION DE EJES

Wv_ Pasar a la alineacién de
_r ejes tocando este icono.

15.8

Se cargaran los valores objetivo
calculados expresados como valores
angulares o de desviacién.
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PA_NTAI.I.A DE SENSORES

En la Pantalla de sensores aparecen los

valores de los sensores conectados.

También es posible poner a cero,

registrar valores en ficheros efc.

T @

Iniciar el programa tocando
el icono correspondiente en
el Men0 principal.

Pasar al mend de Ajustes
para elegir éstos.

S

+2.08
-0.5

16.1



FUNCIONES

Al entrar en la Pantalla de sensores,
aparecen los datos en bruto de los
sensores conectados. Si falta cualquier
valor, aparece —-. Hay otras funciones
disponibles, p. ej. puesta a cero.

S M
) 0.00 [y +0.01
4 -05 |4 -0.6

M IR

Las funciones disponibles son las

siguientes.
@ Registrar valores en
s ficheros.
g Puesta a cero de valores.
= Mitad de valores (sélo

disponible cuando esta
activa la puesta a cero).

Reponer los valores a los
datos brutos (sélo disponible
cuando esté activa la puesta
a cero).

™

Muestreo y exhibicién de un
solo valor.

\



Retorno a valores activos
(s6lo disponible cuando se

ha muestreado un valor).

Registro de valores

Esta funcién permite registrar valores
recogidos por los sensores y guardarlos
en un fichero.

S M
¥ -0.01 \{ -0.06
7 +90.1 |[g +90.0

Inicia el registro continuado
(todos los valores son
registrados hasta que se
detiene la funcién).

Detiene el registro
continuado (Unicamente
disponible cuando se ha
activado la funcién de
regisiro continuo).

Registra valores Gnicos.

16.3



Sale de la funcién de
X3 .
4 registro de valores y vuelve
a los valores activos.

El registro puede detenerse y ponerse en
marcha varias veces y todos los valores
registrados se guardan en el mismo
fichero.

Los valores registrados se guardan en un
fichero de texto provisto con una
estampilla de fecha y hora para cada
medicién.

NOTA: Si los valores registrados se
inician cuando se ha recogido y exhibido
un Unico valor, sélo serd éste el valor

almacenado.

16.4
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SENSOR DISPLAY LEVEL
INTRODUCCION

Puede utilizarse Sensor Display para el
sensor de nivel FIXTURLASER para
visualizar, recoger y almacenar lecturas
del sensor de varias maneras para
distintas aplicaciones.

Es posible medir el angulo de los objetos
contra la gravedad (nivelacién) o medir
la desviacién angular relativa de los
objetos (cabeceo y balanceo).

El programa Sensor Display puede
mostrar los valores del sensor de 2 ejes

en ambas direcciones (a y B) como
valores en tiempo real o registrar lecturas
y presentar un valor fijo para un punto de
medicién. También es posible descargar
valores de las mediciones registrados o
transferir valores a un archivo de datos.

17.1



METODO DE MEDICION

Cuando se mide el angulo de los objetos
contra la gravedad (nivelacién) el sensor
se sitta sobre el objeto y los valores
visualizados se igualan a cero. A
continuacién, el sensor se gira 180° y los
valores visualizados se establecen a la
mitad. Los valores que se muestran en
Sensor Display son las desviaciones de
los objetos con respecto a la gravedad.

Para medir el angulo relativo de un
objeto, el sensor se situa sobre el objeto
y los valores mostrados se igualan a
cero. En ese momento el objeto puede
retirarse o puede colocarse el sensor en
otro objeto. Los valores mostrados son la

17.2

desviacién angular con respecto al
primer punto de medicién/obijeto (cero).

INICIO DEL PROGRAMA

Inicie el programa Sensor
\ Display Level tocando el
i icono en el meny
principal.



FUNCIONES

Al entrar en Sensor Display Level,
aparecen los datos en bruto del sensor
de nivel conectado.

Si falta cualquier valor, aparece —.

L 09121
+1O 01
- .2.80
2 SR

Espere unos 20 segundos para que los

0| %

valores se estabilicen antes de utilizar

ninguna funcién.

Funciones disponibles en el inicio

- Valores cero.

Muestreo y exhibicién de un
solo valor.
Registrar valores en ficheros.

Ajustes.

Inicio.

L L

17.3



Valores cero

L09121

- 0.00
0.00

[ 1ed Reduccién de valores a la
mitad.

Restablecer valores a datos
en bruto.

17.4

Muestreo y exhibicion de un solo
valor

L 09121

+026
-0. 48

-

Volver a valores en tiempo
real.

27
|



Registrar valores en ficheros Registra valores Unicos.

Registra los valores recogidos por el

1

sensor y los guarda en un fichero. Inicia el registro
continuado.

(Todos los valores son
registrados hasta que se

detiene la funcién).

Introduzca el nombre del archivo y

confirme.

L 09121

- +0.28
046

Detiene y confirma el
registro continuado.

(Sélo disponible cuando el
registro continuado est4
activo).

Finaliza el registro de
>

valores en ficheros.

El registro puede ponerse en marcha y
detenerse varias veces y todos los valores

17.5



registrados se guardan en el mismo
fichero.

Los valores registrados se guardan en un
fichero de texto provisto con una
estampilla de fecha y hora para cada

muestreo.
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SENSOR DISPLAY ROP

INTRODUCCION

~3]

El programa Sensor Display de la sonda
de excentricidad FIXTURLASER puede
utilizarse para distintas aplicaciones en
las que necesite utilizar las lecturas del
sensor lineal de diferentes maneras. El
programa se utiliza con un méximo de
dos sensores, P, conectados a la unidad
de la pantalla.

El programa Sensor Display muestra los
valores de ambos sensores. Cada sensor
mide la distancia (d). Los valores
visualizados se muestran en directo o
pueden grabarse las lecturas y presentar
un valor fijo para un punto de medicién
dedicado. Los valores de la medicién
visualizados pueden ponerse a cero para

aumentar el uso en varias aplicaciones.

18.1



También es posible registrar los valores
de las mediciones o transferir valores a
un archivo de datos.

18.2



METODO DE MEDICION

El programa Sensor Display se utiliza
para fines generales en mdltiples
aplicaciones. Los valores visualizados en
tiempo real pueden ponerse a cero para
medir el movimiento relativo de un objeto
que se estd midiendo. Si es necesario,
puede registrarse el valor de la sondg,
donde la unidad de la pantalla registra
valores durante un tiempo de muestreo y
presenta un valor fijo

Cuando se utiliza la sonda de
excentricidad para medir la posicién de
un objeto con respecto a un centro de
rofacién, los valores pueden ponerse a
cero y reducirse a la mitad. Asegurese de

que la sonda de excentricidad se

encuentra en una parte adecuada del

campo de medicién antes de ponerla a

cero.

18.3



INICIO DEL PROGRAMA

_1_J \ Inicie el programa Sensor
. Display ROP tocando el
o icono en el meng
principal.

18.4



FUNCIONES

Al entrar en Sensor Display ROP,
aparecen los datos en bruto de las

sondas de excentricidad conectadas.

P11112 -

278 @ —

Funciones disponibles en el inicio

s S e

Valores cero.

Muestreo y exhibicién de un
solo valor.

Registrar valores en ficheros.

Ajustes.

Salida.

18.5



Valores cero
P11112 -
61 0.00 | -----

- Reduccién de valores a la
mitad.

Restablecer valores a datos
en bruto.

o

Muestreo y exhibiciéon de un solo
valor

P11112 -
;011 | —

Volver a valores en tiempo
real.



Registrar valores en ficheros Registra valores Unicos.

Registra los valores recogidos por los

H B

sensores y los guarda en un fichero. Inicia el registro
continuado.

(Todos los valores son
registrados hasta que se

detiene la funcién).

Introduzca el nombre del archivo y

confirme.

P11112 -
d +0.16 |[ -

Detiene y confirma el
registro continuado.

(Sélo disponible cuando el
registro continuado est4
activo).

. Finaliza el registro de

valores en ficheros.

El registro puede ponerse en marcha y
detenerse varias veces y todos los valores

18.7



registrados se guardan en el mismo
fichero.

Los valores registrados se guardan en un
fichero de texto provisto con una
estampilla de fecha y hora para cada

muestreo.

18.8
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MAX MIN ROP
INTRODUCCION

El programa Max Min ROP de la sonda
de excentricidad FIXTURLASER puede

utilizarse en distintas aplicaciones en las

que el usuario desee medir el
desplazamiento de un objeto con
respecto a un centro de rotacién.

Una aplicacién habitual es la medicién
del desplazamiento del eje de una
méquina o de un cubo de acoplamiento.
La sonda de excentricidad FIXTURLASER
se monta en la direccién de medicién
deseada, radial o axial, y los valores se
registran continuamente mientras el
objeto gira. La grabacién se realiza
durante un tiempo determinado que
puede ajustarse en la configuracion.

Los resultados de la medicién aparecen
directamente en la pantalla. El valor
méximo (Max) y el valor minimo (Min) se

19.1



muestran junto con su diferencia (Max-
Min).

La medicién resultante puede guardarse y
almacenarse en la memoria para
documentacién posterior.

METODO DE MEDICION

El método utiliza los valores medidos por
la sonda de excentricidad FIXTURLASER.
El programa Max Min ROP registra
continuamente valores de la sonda de
excentricidad en un tiempo de muestreo
determinado. El tiempo de muestreo
puede ajustarse en la configuracién para
permitir grabaciones durante, al menos,
una revolucién completa del objeto.

19.2

Los valores de la sonda de excentricidad
FIXTURLASER pueden ponerse a cero
antes de comenzar la medicién de max
min. Asegurese de que la sonda de
excentricidad se encuentra en una parte
adecuada del campo de medicién antes
de ponerla a cero.

Cuando finaliza el registro, el valor
maximo (Max) y el valor minimo (Min) se
muestran en la pantalla junto con su
diferencia (Max-Min). Los resultados
pueden almacenarse en el Gestor de
memoria para su documentacién.

INICIO DEL PROGRAMA



I;\/ \ Inicie el programa Max
R Min ROP tocando el icono
o en el ment principal.

19.3



DATOS EN BRUTO

Al entrar en Max Min ROP, aparecen los
datos en bruto de las sondas de
excentricidad conectadas.

P11112
-2.76 |

IR WO

Ajuste la posicién del puntero para
colocarlo dentro de la zona de medicién,
utilizando los datos en bruto que
aparecen en la pantalla.

19.4

I

Valores cero.

Medicién de max min.

Ajustes.

Salida.



VALORES CERO

P11112

0.00 |

o
2% Medicion de max min.

Restablecer valores a datos
en bruto.

19.5



MAX-MIN

P11112

n ‘['I‘
v |

Cuando se mide el méx y el min se
muestra la diferencia durante la
medicién. También se muestran los
valores méx y min.

El resultado de la medicién mostrado
puede guardarse.

19.6

8 7

Medicién de max min.
Guardar el resultado de las
mediciones.

Volver a valores en tiempo
real.



AJUSTES

El mend de ajustes incluye configuraciéon
para Max Min.

Tiempo de muestreo

{\SD Abre la ventana que
10

permite el ajuste del tiempo
de muestreo.

Resolucién
Se abre una ventana para la
an eleccién de la resolucién.
Ajustes globales

Abre la ventana de Ajustes
globales.

Confirmar

Permite salir de la ventana
J de Ajustes y volver a la
aplicacién.

19.7






ED_ITOR DE TEXTOS

En el editor de fextos pueden escribirse,
editarse y guardarse textos

separadamente.

/¢ Iniciar el programa tocando
‘=1 /el icono Editor de texto en el
Meng principal.

Tocar el campo de texto para escribir o

editar un texto.

20.1



MEASUREMENT REPONT

- Guardar el texto.
L
% Borrar todo el texto.

2

W

20.2
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DATOS DEFINIDOS POR
MAQUINA

INTRODUCCION

Si los sensores se hallan en el mismo
lugar cada vez que una maquina (o
maéquinas mas idénticas) se mide, puede
ser conveniente precargar los pardmetros
perfinentes. Los datos que pueden ser
precargados son:

e La designacién de la méquina
especifica,

e Las distancias para la maquing, la
distancia entre los sensores (donde

los puntos del dispositivo estan fijos),
la distancia entre el centro del
acoplamiento y el sensor M, la
distancia entre el sensor M y el
primer par de pies y la distancia
entre el primer y el segundo par de
pies.

Valores objetivo como valores de
pies o de angulo y valores de
desviacion.

Tolerancias.



INICIO DEL PROGRAMA

: Iniciar el programa tocando
“4 | ol icono de Datos Definidos
por Mdaquina en el Mend
principal.

iNOTA!

Cuando al utilizar los Datos
Definidos de Maquina, los
sensores han de colocarse
siempre segun las distancias
precargadas para obtener
resultados de medicién
correctos.

21.2



USO DE DATOS DEFINIDOS POR Esto inicia la Alineacién de eje con los
MAQUINA datos definidos de maquina para la

eleccién de ésta.
o J '
O ;

Se muestra una lista de tipos de maquina
con datos precargados.

Elegir maquina

Las méquinas pueden elegirse tocando su
designacion.

21.3






TEST DE REPETIBILIDAD

Antes de iniciar la medicién, se
recomienda efectuar un Test de
repetibilidad a fin de fijar el tiempo de
muestreo correcto. Con el tiempo de
muestreo correcto es posible reducir la
influencia de factores exteriores (p. ej.
turbulencia del aire o vibraciones) que de
otra manera comprometerian la exactitud
de la medicién.

Realizar el Test de repetibilidad en una
posicién lejos del transmisor de léser, en
caso de que haya varias posiciones de
medicion durante una serie de

mediciones.

asess | Test de repetibilidad se
accede desde la ventana
del Tiempo de muestreo.

El Test de repetibilidad requiere 5

lecturas con el tiempo de muestreo
seleccionado y muestra la diferencia
entre los valores més alto y més baijo.

22.1



Esta diferencia disminuye cuando se
elige un tiempo de muestreo mas largo.

M
i +0.05

" +0.2

e
£ 8
Ajusta el tiempo de muestreo y repite el

test de repetibilidad hasta que se obtiene
un resultado satisfactorio.

22.2

Toque confirmar para volver al tiempo de
muestreo con el dltimo tiempo de
muestreo probado.

Inicia el Test de
ﬁ’ repetibilidad (p. e;.

requiere 5 lecturas y

presenta los

resultados de

repetibilidad).

Modifica el Tiempo
3 de muestreo.
@v Registra los
. resultados del test

de repetibilidad en
el fichero.



: Confirmar y volver
J al tiempo de

muestreo.

22.3






TABLA DE TOLERANCIAS
INTRODUCCION

Las tolerancias de alineacién dependen
en gran parte de la velocidad de
rotacién de los ejes. La alineacién de las
maéquinas ha de ser llevada a cabo
dentro de las tolerancias indicadas por el
fabricante. La tabla incluida en
FIXTURLASER NXA puede ser 0til si no se
especifican folerancias. Las tolerancias
sugeridas pueden utilizarse como punto
de partida para aplicar tolerancias
particulares cuando no estén disponibles
las tolerancias recomendadas por el
fabricante de la maquinaria. Las
tolerancias suponen la desviacién

méxima permitida de los valores

deseados.

También es posible infroducir tolerancias
particulares.
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ABRIR LA TABLA DE TOLERANCIAS

Q 4% 005  Abraestatabla

+F 010  tocando este icono
en el menu de
Configuracion.

[ b
K
0 - 1000 0.10 013
1000 - 2000 0.08 0
W 20003000 0.07 0.07
3000 - 4000 0.06 005
4000 - 6000 0.05 003

Tabla de tolerancias, modo-mm

23.2

[X]
. .
o 3600 0.5 0
o 1800 0.7 40
& 1200 1.0 6.0
o % 15 &0

Tabla de tolerancias, modo de milésimas
de pulgada

ELEGIR TOLERANCIAS

| Elegir las tolerancias
deseadas para la alineacién
tocando su casilla
correspondiente de la
izquierda.



Confirmar

TOLERANCIAS PERSONALIZADAS

Las tolerancias personalizadas se pueden
introducir en la tabla de tolerancias
personalizadas.

oy Vaya a tabla de tolerancias
b personalizadas.

Introduzca las tolerancias personalizadas
tocando cualquiera de los campos,
nombre / velocidad de rotacién a la
izquierda y los valores de las tolerancias
a la derecha.

Retorno a la tabla de
tolerancias estandar.
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Fﬁ
GESTOR DE MEMORIA
EXPRESS MANAGER

Express Manager facilita la fransferencia
de ficheros a un PC.

Introducir una unidad de memoria flash
USB en la unidad de pantalla mientras
permanece en el Mend principal y
aparece Express Manager.

< 1N\, mtd rm-out W R 1143
v < MIAA NI 1

v B mta

En las mediciones de Express Manager
se utiliza la clasificacion por fecha sin
carpetas.

Abrir archivo

Tocar un archivo para abrirlo.

24.1



- Borrar los ficheros

) . “L‘ seleccionados.
Elegir archivos
O Tocar la casilla de la
izquierda para seleccionar
un archivo.

Tocar el icono de
seleccionar todos los
ficheros para seleccionar
todos los ficheros.

i

Transferir ficheros a una unidad
de memoria flash USB

w Transferir los ficheros
- ~

Y3 seleccionados a una unidad
de memoria flash USB.

Borrar ficheros

24.2



GESTOR ESTANDAR Abrir un fichero o carpeta

En el Gestor estandar, todas las Tocar un fichero o carpeta para abrirlo.

funciones de edicién estan disponibles. Elegir archivos

Abrir el Gestor estandar desde el Ment O Tocar la casilla de la
principal. izquierda para seleccionar
un archivo.
o J= " Deseleccionar todos los
‘e M1 mren mn D .
i ficheros.

w4 . Cortar, copiar y pegar

: e SN Cortar los elementos
| s - h seleccionados.
" ; d - a i_ R Fj Copiar los elementos

seleccionados.

* u
"
B
"\
-
1
L 4

Las mediciones se clasifican por fecha en
carpetas.

243



fag-i©  Pegar los elementos que han
g sido corfados o copiados.
Nueva carpeta

u

F—‘r' Crear una nueva corpeto.
—

Cambiar nombre de fichero o
carpeta

o Cambiar nombre de fichero

oy .
455 o carpeta seleccionados.

”.,

Borrar

% Borrar elementos
L seleccionados.

Informe en PDF

24.4

ror Genera un informe en PDF
con los archivos
seleccionados.

Subir

= Ascender un nivel en la
estructura de ficheros.

Salir

& Salir de Gestor esténdar.

GUARDAR MEDICIONES



Introducir el nombre del archivo

Tocar el campo blanco para introducir un
nombre del archivo.

Confirmar

Confirmar.

Cuando se guarda una medicién, se

crean tanto un fichero de texto como uno

de imagen (jpeg).

24.5



TRANSFERIR ARCHIVOS A UN PC

Los ficheros pueden transferirse a un PC
utilizando una unidad memoria flash
USB.

Express Manager

Express Manager es la manera mas
sencilla de transferir ficheros a un PC.
Véase “Express Manager”.

Gestor estandar

Gestor estandar también se puede

utilizar para transferir ficheros a un PC.

Introducir la unidad de memoria flash
USB en el puerto USB de la unidad de
pantalla y la unidad de memoria flash

24.6

USB estara disponible en Gestor
estandar.

Los ficheros pueden transferirse a la
unidad de memoria flash USB con las
funciones cortar/copiar/pegar del
Gestor estandar.

La unidad de memoria flash USB ha de
estar abierta al pegar ficheros.

Ficheros en el PC

En el PC habra dos ficheros para cada
medicién, un fichero de figuras (jpeg) y
un fichero de texto. El archivo de imagen
muestra la misma imagen que en la
memoria. El archivo de texto muestra
onicamente los datos de la medicién.
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INFORME EN PDF

Puede generarse un informe en PDF con
distintas mediciones desde una carpeta
del Gestor de memoria.

Elegir archivos

|
L

I v N\, M ot 0T AT

Mty e

M MLoeIr el

WY VT

| Toque la casilla de la
izquierda para seleccionar
ficheros.
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Generar un informe en PDF

.m] Toque el icono PDF para
=m

generar un informe en PDF
con los archivos
seleccionados.

Introducir el nombre del archivo

Introduzca y confirme el nombre del

archivo para el informe en PDF.

24.9



Introducir datos para el informe
en PDF

=
Alignment Report u
Wepes Cute
w
Manw
Cpoern
=

Toque el campo blanco de la parte
superior para introducir un encabezado
para el informe en PDF.

Toque los campos blancos para
infroducir datos.

24.10

{ Confirme los datos y
Q/ genere un informe en PDF

Transferir ficheros PDF a un PC

El archivo PDF aparecerd en la carpeta
en la que se ha generado y podré
transferirse a un PC.

Los archivos PDF no pueden abrirse en la
unidad de pantalla.



ALINEACION DE EJES EN y los sensores, el programa, la versién
MAQUINAS HORIZONTALES del programa y las tolerancias.

Anadir nueva Maquina con Datos
definidos

.'a:‘g‘ Afiadir nueva Maquina con
vy Datos definidos.

Salir
La pantalla exhibe los resultados de las

o ) ) ) . Salir del archivo de
mediciones, las dimensiones, comentarios | mediciones.

si los hay, valores objetivo si los hay,
nombre de fichero, fecha y hora; el
nimero de serie de la unidad de pantalla

2411



Eje espaciador

Medicién guardada del eje espaciador.

2412



ALINEACION DE EJES EN
MAQUINAS VERTICALES

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, las dimensiones,
comentarios, si los hay; nombre de
fichero, fecha y hora; el nimero de serie
de la unidad de pantalla y los sensores,

el programa, la versién del programa y
las tolerancias.

Es posible pasar a la Alineacién de ejes
en maquinas verticales para seguir las
mediciones. Se cargardn cualesquiera
comentarios y dimensiones que no estén
relacionados con las posiciones de los
sensores.

Ir a Alineacién de ejes

Ir a Alineacién de ejes
. para maquinas verticales.

Salir

Salir del archivo de
& mediciones.
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ALINEACION DE EJES CARDAN
(“OFFSET”)

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, las dimensiones,
comentarios, si los hay; nombre de
fichero, fecha y hora; el nimero de serie
de la unidad de pantalla y los sensores,

el programa, la versién del programa y
las tolerancias.

Es posible pasar a la Alineacién de ejes
en maquinas verticales para seguir las
mediciones. Se cargardn cualesquiera
comentarios y dimensiones que no estén
relacionados con las posiciones de los
sensores.

Ir a Alineacién de ejes

= Ira Alineacién de ejes

“°F  para maquinas "en offset".

Salir

Salir del archivo de
‘D mediciones.
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ALINEACION DE TREN DE
MAQUINAS

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, las dimensiones, valores
objetivo, si los hay; nombre de fichero,
fecha y horg; el nimero de serie de la
unidad de pantalla y los sensores, el

programa, la versién del programa y las
tolerancias.

Es posible pasar a la Alineacién de
trenes de maquinas para seguir las
mediciones. Serdn cargados eventuales
comentarios, valores objetivo y
dimensiones.

. Alternar entre la exhibicién
af  de los valores del
acoplamiento y los de los
pies.

v Movimientos Minimos
(seleccionard una
referencia basada en la
funcion de Movimientos
Minimos).
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@ Elegir ofra referencia.

Guardar el resultado de la
medicién modificado.

Ir a Alineacién de trenes
de maquinas.

A

g *)v-

Salir del archivo de
mediciones.

=
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SOFTCHECK

Salir

Salir del archivo de
mediciones.

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, las dimensiones, nombre de
fichero, fecha y hora; el nimero de serie
de la unidad de pantalla y los sensores,
el programa y la versién del programa.
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SOFTCHECK ROP

Salir

: Salir del archivo de
i mediciones.

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, nombre de fichero, fecha y
hora; el numero de serie de la unidad de
pantalla y la sonda de excentricidad, el
programa y la versién del programa.
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VALORES OBJETIVO

La pantalla exhibe los valores objetivo
guardados, dimensiones, nombre de
fichero, fecha y hora; el nimero de serie
de la unidad de panfallg, el programa 'y
la version del programa.

Es posible pasar a la Alineacién de ejes
en maquinas horizontales para seguir las

mediciones. Se cargardan los valores
objetivo, cualesquiera comentario y
dimensiones que no estén relacionados
con las posiciones de los sensores.

Ir a Alineacién de ejes

qF Ir a Alineacién de ejes
akd para méquinas

horizontales.

. Salir del archivo de
g mediciones.
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OL2R

Estado frio

012 ] 'E ~¢

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, nombre de fichero, fecha y
hora; el numero de serie de la unidad de
pantalla y los sensores, el programa y la
versién del programa.

24.22

Es posible pasar a OL2R para
mediciones en estado caliente o abrir
una medicién previamente guardada en
estado caliente.

’r Pasar a OL2R (estado

caliente) tocando este

icono.

Elegir una medicién
guardada en estado
caliente o efectuar una
medicién en este estado.



. Salir del archivo de
E mediciones.
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Estado caliente

ﬂvo&w -E "

La pantalla exhibe los resultados de las
mediciones, nombre de fichero, fecha y
hora; el numero de serie de la unidad de
pantalla y los sensores, el programa y la
versién del programa.

Es posible pasar a OL2R para
mediciones en estado frio o para abrir

24.24

una medicién previamente guardada en
estado frio.

Pasar a OL2R (estado frio)
tocando este icono.

Elegir una medicién
guardada en estado frio o
efectuar una medicién en
este estado.



. Salir del archivo de
E mediciones.
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VALORES OBJETIVO DE RELOJ

La pantalla exhibe los valores objetivo
guardados, dimensiones, nombre de
fichero, fecha y hora; el nimero de serie
de la unidad de panfallg, el programa 'y
la versién del programa.

Es posible pasar a la Alineacién de ejes
en maquinas horizontales para seguir las

24.26

mediciones. Se cargaran los valores
objetivo expresados como valores
angulares o de desviacién.

Ir a Alineacién de ejes

qF Ir a Alineacién de ejes
ks para méquinas

horizontales.

Salir del archivo de
mediciones.



MAX MIN ROP

La pantalla muestra el nomero de serie de
la sonda de excentricidad, los resultados
de las mediciones, nombre de fichero,
fecha y hora; el nimero de serie de la
unidad de pantalla, el programa y la
versién del programa.

Salir

B

Salir del archivo de
mediciones.
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EDITOR DE TEXTOS n\:? Borrar todo el texto.
%5
(879

; Salir del archivo de
ﬁ mediciones.

MLASURENENT REPONT

La pantalla muestra el texto guardado.

Tocar el campo de texto para escribir o
editar un texto.

e Guardar el texto.
=
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AJUSTES GLOBALES
v

LR D)
nMn

El mend de ajustes globales incluye

aquellos que son universales en todas las
aplicaciones.

Para la mayor parte de los ajustes la
seleccién habitual aparece en el icono.

También aparece en esta pantalla el

nimero de versién del programa.

Fecha y hora
% 130825 Abre la ventana

= que permite el
ajuste de la fecha y
hora.

Unidad de medida

Permite alternar
entre los modos de
milimetros y de
milésimas de
pulgada.

Wi

Ajustes de Bluetooth

25.1



Abre la ventana
para los ajustes de
Bluetooth.

Inicio automatico

#; ) EFI"

osd0

Abre la ventana
para la eleccion
del programa de
inicio automdtico
de la aplicacién.

Estado de la bateria

il

Luz de fondo
25.2

Abre la ventana
para la informacién
del estado de la
bateria.

Ajustes de servicio

Ajusta la luz de
fondo.

Abre la ventana de
ajustes de servicio.
Requiere cédigo de
acceso.
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AJUSTES DE BLUETOOTH

Modo de comunicaciéon

q Activar Bluetooth

_%  Desactivar Bluetooth y
p\ activar comunicacién por

cable.

254

Emparejamiento de unidades
Bluetooth

Tocar el icono de busqueda para buscar
unidades que se puedan emparejar.

k" Buscar unidades Bluetooth.
5

4

Las unidades emparejables apareceran
en la lista de la izquierda.

Las unidades inalambricas han de
encenderse para que la unidad de
pantalla pueda detectarlas. La unidad de
pantalla sélo detectara unidades que
hayan sido aprobadas por FIXTURLASER.



O Toque las casillas de
verificacién situadas junto a
las unidades para
emparejarlas.

Pueden emparejarse hasta cinco
unidades. *

*) en las unidades de pantalla mas
antiguas (antferiores a 2015), el maximo
es de tres unidades.

3 o
R

| & nEmm
|

.

Las unidades emparejadas a la unidad

de pantalla se marcan con un signo de
verificacién. La unidad de pantalla sélo
comunica con las unidades que estén
emparejadas y exhibidas en la lista.
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Si se empareja el nimero maximo de
unidades en la unidad de pantalla,
algunas de ellas deberan desemparejarse
antes de que sea posible emparejar
nuevas unidades.

Desemparejar unidades Bluetooth

| Toque los signos de
verificacién situados junto a
las unidades para
desemparejarlas.
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Emparejamiento de unidades con
cable

Toque el icono de busqueda para buscar
unidades conectadas con cable.

b Busque unidades con cable.

C3

Las unidades emparejables aparecerén
en la lista de la izquierda.

Las unidades cableadas deben
encenderse para que la unidad de
pantalla pueda detectarlas. La unidad de
pantalla sélo detectard unidades que
hayan sido aprobadas por FIXTURLASER.

O Toque las casillas de
verificacién situadas junto a
las unidades para
emparejarlas.

Puede emparejarse un méximo de dos
unidades.

Las unidades emparejadas a la unidad
de pantalla se marcan con un signo de
verificacién. La unidad de pantalla sélo
comunica con las unidades que estan
emparejadas y exhibidas en la lista.

Si se empareja el nimero maximo de
unidades en la unidad de pantalla,
algunas de ellas deberan desemparejarse
antes de que sea posible emparejar

25.7



nuevas unidades.

Desemparejamiento de unidades
con cable
| Toque los signos de
verificacién situados junto a

las unidades para
desemparejarlas.
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UNIDAD DE PANTALLA NXA
D

1.
2.

Pantalla téctil de 6,5 pulgadas

Botén de activacién (On) con LED de
estado

a.

Verde fijo- ON

Botén de estado de la bateria —

pulsar para mostrar

instantdneamente el estado de la

bateria cuando la unidad se

desactiva.

Estado de la bateria de la Unidad
de pantalla

a.

Verde fijo- capacidad de la
bateria

Verde oscilante - en carga

Primer LED rojo parpadeante - <
10% de capacidad

26.1



5. Estado de la bateria de la Unidad
de pantalla*

*) Solo funcionaré cuando la Unidad de
pantalla se active y se comunique con las
unidades de medicién. Si se utiliza més
de una unidad de medicién los LED
mostraran el estado de la bateria de la
unidad de medicién con menos carga.

7 6

6. USB master (IP 67)

7. Fuente de corriente externa (IP 67)
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MODOS DE FUNCIONAMIENTO

La unidad de pantalla tiene dos modos
de funcionamiento: On (activar) y Off
(desactivar).

@ Para encender la unidad,
pulse el botén ON.

Para apagar la unidad,

tocar el icono Off en el

mendy principal.

En caso de que la unidad no responda

seré posible apagarla manteniendo

apretado el botén ON durante mas de
15 segundos.
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CONEXIONES

La conexién principal para la Unidad de
pantalla esté integrada en la conexién
Bluetooth. Consulte el capitulo “Ajustes
globales” para conocer las instrucciones
sobre cémo emparejar unidades de
medicién.

En zonas con restricciones de uso de
tecnologia inalambrica es posible utilizar
un cable personalizado disponible en
FIXTURLASER junto con la conexién USB
master. Contacte con su representante de
ventas local para obtener més
informacién.

26.4

iNOTA!

Los cables USB estandar no
se pueden utilizar para
comunicarse con las
unidades de medicién de
FIXTURLASER.

Consulte el capitulo “Ajustes globales”
para conocer las instrucciones sobre
cémo activar el funcionamiento por
cable.

El USB master se puede utilizar con las
unidades de memoria flash USB para
transferir ficheros a un PC para su
almacenamiento.



FUENTE DE ALIMENTACION

FIXTURLASER NXA esté alimentado por
baterias de iones de litio recargable de
gran capacidad en la unidad de pantalla
o por una fuente de corriente externa.

La duracién de las baterias es de
aproximadamente 8-10 horas cuando el
sistema se utiliza para tareas de
alineacion tipicas (activado continuo con
un 50% de luz de fondo).

Para prolongar la duracién de las
baterias, la luz del fondo de la pantalla
ha de utilizarse con moderacién.

Si se apaga el sistema debido a baja
tensién, la funcién de reanudacién
guardaré los datos. Al volver a encender

el sistema después de recargar la bateria
o de conectarlo a una fuente de corriente
externa se le pedira que elija entre volver
al estado anterior al corte de tensién (es
decir, reanudar la operacién sin pérdida
de datos) o iniciar el mend principal.

La fuente de corriente exterior se acopla
al conector de la corriente exterior en la
unidad de pantalla y a un enchufe de
pared con corriente de 110 - 240 voltios.

Una vez conectada la fuente de corriente
externa, el aparato empieza
automdticamente a cargar las baterias.
Esto viene indicado por el LED que
muestra el estado de las mismas. Para
cargar baterias totalmente vacias se
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requieren aproximadamente 5-6 horas.
Esta duracion aumenta si se enciende la
unidad durante la carga.

En uso normal las baterias conservan una
buena capacidad durante unos 2-3 afios

antes de que tengan que sustituirse. En lo
referente al cambio de bateria, péngase

en contacto con el vendedor.

Las baterias incorporan circuitos de
seguridad para permitir el uso seguro
con la pantalla. Por este motivo la unidad
sélo puede ser utilizada con baterias de
iones de litio suministradas por
FIXTURLASER. Si las baterias no se
sustituyen correctamente pueden

producirse desperfectos ademés del

26.6

riesgo de dafios personales. Para més
instrucciones véase el capitulo dedicado
a la seguridad.



APAGADO AUTOMATICO

En el Menu principal el sistema se
apagard auvtomdticamente después de
60 minutos de inactividad.

CAPTURA DE PANTALLA

Las capturas de pantalla pueden
realizarse en cualquier parte del sistema
pulsando el botén de Estado de la
bateria durante més de 5 segundos.

Las capturas de pantalla se almacenaran
en la carpeta Mediciones.
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FUNCION DE REANUDACION operacion sin pérdida de datos) o iniciar

| , . . |'
Si se apaga el sistema debido a baja el Meng principa

tension, la funcién de reanudacién

guardaré los datos.

Al volver a encender el sistema después
de cargar las baterias, se le pedira que
elija entre volver al estado anterior al

corte de tensién (es decir, reanudar la

26.8



ACTUALIZACION DEL SOFTWARE

Las ampliaciones del software serdn

enviadas o se pondran a disposicién
para descarga en nuestro sitio de la

web. Las ampliaciones estarén en un
fichero zip comprimido, no siendo

necesaria la descompresién.

Colocar el fichero zip en una insercién
USB. Introducir ésta en la unidad de
display. El fichero de ampliacion seré
detectado autométicamente por el
software y aparecerd la pantalla
siguiente.

Usted podré elegir entre la salida (sin
ampliar) o la instalacion de la version
nueva de software. Encima de los iconos
se indican los nimeros de la version
existente y la nueva.

Para proceder a la instalacién, hacer lo
siguiente:
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Tocar el icono de carga del software

nuevo.

La casilla se desconecta
automdticamente y el aparato vuelve
a encenderse.

El software nuevo entra desde la
insercion USB durante el arranque.
Esta operacion requiere algunos

minutos.

NO EXTRAIGA la insercién USB
durante la instalacién.

Una vez terminada la ampliacién el

sistema arranca automdticamente la

aplicacién FIXTURLASER NXA.

26.10

NO RETIRAR la insercién USB si no
se ha puesto en marcha la
aplicacion.

NOTA: Si después de varios minutos no
ha arrancado el aparato e iniciado la
aplicacion NXA, compruebe si la luz del
LED indicador en la inserciéon USB esta
parpadeando o estd encendida
constantemente.

e Si parpadea es indicacién de que
los ficheros estén siendo transmitidos
— esto es lo correcto, espere hasta
que empiece a funcionar la unidad
de display.

e Sino hay parpadeo, serd necesario

volver a arrancar manualmente la



unidad de display. Apagarla
pulsando durante mas de 15
segundos el botén On/Off.
Encender el aparato pulsando
brevemente el botén On/Off.
Esperar durante algunos minutos
hasta que se ponga en marcha la
unidad de display.

Los ajustes y medidas almacenados no se
ven afectados por la ampliacién.

Si su insercién USB tiene ofra versién de
software que la que estd introducida en
la unidad de display, la ventana de
ampliacién apareceré cada diez
segundos. Para evitar esto, retire el
fichero zip de la insercién USB.

FLASH

El software de NXA de Fixturlaser
contiene

la tecnologia de Macromedia® Flash™
por Adobe Systems, Inc.

Copyright® 1995-2003 Adobe Systems,
Inc. Reservados todos los derechos.

Adobe Systems, Flash, Macromedia
Flash, y Macromedia Flash Lite son
marcas comerciales o marcas registradas
de Adobe Systems, Inc. en los EE.UU. y
ofros paises.
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CALIBRACION DE LA PANTALLA
TACTIL

Para que la pantalla tactil responda a los

iconos de la pantalla, puede ser

necesario recalibrarla de vez en cuando.

Procedimiento de calibrado de la

pantalla:

Activar el sistema.
Esperar hasta que aparezca el meng
principal.

Ejercer una presién sobre la
pantalla, algo por fuera de los
iconos, durante 10 segundos.

Debe ahora iniciarse la funcién de
calibrado de la pantalla.

26.12

Tocar y mantener apretado el
objetivo que aparece hasta que se
mueva.

Repetir el punto anterior sobre las 4
posiciones nuevas del objetivo.

Cuando ha desaparecido el
objetivo, tocar cualquier ofro lugar
de la pantalla para terminar y
almacenar los ajustes. (Si no se toca
la pantalla para confirmar antes de
transcurridos 30 segundos después
de la calibracién, se reiniciara el
proceso de calibracion).



iNOTA!

Para obtener los mejores
resultados en el calibrado
utilice un puntero.

El procedimiento de calibrado no
funciona si se usa el sistema de
autoarranque. Desactive esta funcién
antes de reiniciar pantalla.
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SENSORES M3 Y S3
‘W

W N

Botén ON/OFF con LED indicador
de estado

a. Verde fijo-On

b. Verde/rojo alternante —
Giroscopio activado.

Mini USB para carga

LED indicador de transmisién de
laser

a. Verde — transmisién de laser
LED indicador de Bluetooth
a. Azul fijo - emparejado v listo.

b. Azul parpadeante -
busqueda/listo para emparejar

27.1



c.  Sin luz — Bluetooth desactivado.

5. Botén de estado de la bateria —
pulse para mostrar instanténeamente
el estado de la bateria (fambién

27.2

funciona cuando la unidad esta
apagada).

LED de estado de la bateria

a. Un LED rojo fijo — queda menos
del 10% de carga.

b. Un LED rojo parpadeante —
queda menos del 5% de carga.

c.  Un LED naranja fijo - carga

d. Un LED verde fijo - totalmente
cargado.

LED de estado de la bateria cuando
se pulsa el botén de la bateria



a. Verde fijo - estado de la bateria

b. Verde oscilante — bateria en
carga

MODOS DE FUNCIONAMIENTO

Las unidades M3 y S3 disponen de dos
modos de funcionamiento: On (activar) y
Off (desactivar).

Encender y apagar las unidades
pulsando firmemente el botén ON/OFF.

En caso de que las unidades no
respondan serd posible apagarlas
manteniendo apretado el botén ON
durante més de 10 segundos.
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CONEXIONES

Conexién Bluetooth

La conexién principal para las unidades
M3y S3 estd integrada en la conexién
Bluetooth. Las unidades se conectaran
automaticamente a la unidad de pantalla
cuando se activa mientras se realiza el
emparejamiento. Consulte el capitulo
“Ajustes globales” para conocer las
instrucciones sobre cémo emparejar
unidades de medicién a la unidad de
pantalla.

Funcionamiento por cable y
activaciéon/desactivacion de la
transmisiéon Bluetooth

27.4

En zonas con restricciones sobre el uso
de tecnologia inalémbrica es posible
utilizar un cable personalizado
disponible en FIXTURLASER junto con el
conector mini USB. Confacte con su
representante de ventas local para
obtener mas informacién.

' iNOTA!

- Los cables USB estandar no
se pueden utilizar para
comunicarse con las
unidades de medicién de
FIXTURLASER.

Consulte el capitulo “Ajustes globales”
para conocer las instrucciones sobre
cémo activar el funcionamiento por cable

en el DU.



Para evitar una transmision Bluetooth
accidental en una zona restringida la
funcién Bluetooth se puede desactivar
completamente — contacte con su
representante de ventas local para

obtener mas informacién.

Si se ha desactivado la funcién Bluetooth
(como indica el hecho de que el LED del
Bluetooth no este en azul parpadeante o
fijo cuando la unidad estd en
funcionamiento) se puede activar
pulsando rapidamente el botén de estado
de la bateria 5 veces seguidas.

FUENTE DE ALIMENTACION

Las unidades M3 y S3 son alimentadas
por una celda de iones de litio

recargable de gran capacidad o por una
fuente de corriente externa.

La duracién de las baterias es de
aproximadamente 17 horas cuando el
sistema se utiliza para tareas de
alineacién tipicas (activada de forma
continua).

Las unidades M3 y S3 pueden cargarse
con el cargador combinado suministrado.

Una vez conectada la fuente de corriente
externa, el aparato empieza
automdticamente a cargar las baterias..
Esto viene indicado por el primer LED de
estado de la bateria que se ilumina en
color naranja, cuando la unidad esté
totalmente cargada el LED se ilumina en
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color verde. Pulsando el botén de estado
de la bateria se controlard el estado
exacto de carga de la bateria.

Para cargar baterias totalmente vacias se
requieren aproximadamente 8 horas.
Esta duracién aumenta si se enciende la
unidad durante la carga.

En uso normal las baterias conservan una
buena capacidad durante unos 2-3 afios
antes de que tengan que sustituirse. En lo
referente al cambio de bateria, péngase

en confacto con el vendedor.

Las baterias incorporan circuitos de
seguridad para permitir el uso seguro
con la pantalla. Por este motivo la unidad

sélo puede ser utilizada con baterias de

27.6

iones de litio suministradas por
FIXTURLASER. Si las baterias no se
sustituyen correctamente pueden
producirse desperfectos ademés del
riesgo de dafios personales. Para més
instrucciones véase el capitulo dedicado
a la seguridad.
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SONDA DE EXCENTRICIDAD
P1

La sonda de excentricidad Fixturlaser es
un medidor lineal inalédmbrico
alimentado por baterias que se utiliza
para medir la excentricidad de los ejes,
cubos de acoplamiento, bridas y otros

componentes utilizados en maquinaria
rotativa. También puede utilizarse para
mediciones de distancia durante los
ajustes de la maquinaria,
comprobaciones de patas cojas u
holguras de rodamientos. La sonda se
conecta de forma inalémbrica a la
unidad de pantalla para el registro,
visualizacién y documentacion de los
resultados de la medicion.

1. Botén ON/OFF (activar/desactivar)
2. LED indicador de Bluetooth
a. Azul fijo - emparejado v listo.

b. Azul parpadeante -
busqueda/listo para emparejar
28.1



3. LED de estado de la bateria

a. Rojo fijo - queda menos del
10% de carga.

b. Rojo parpadeante — queda
menos del 5% de carga.

c.  Naranija fijo - en carga

d. Verde fija - totalmente cargada.

28.2

MODOS DE FUNCIONAMIENTO

Las unidades P1 tienen dos modos de
funcionamiento: On (activar) y Off
(desactivar).

Encender y apagar las unidades
pulsando firmemente el botén ON/OFF.

CONEXIONES

Conexién Bluetooth

La conexién principal para las unidades
P1 estd integrada en la conexién
Bluetooth. Las unidades se conectardn
automdticamente a la unidad de pantalla
cuando se activa mientras se realiza el

emparejamiento. Consulte el capitulo



“Ajustes globales” para conocer las
instrucciones sobre cémo emparejar
unidades de medicién a la unidad de
pantalla.
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FUENTE DE ALIMENTACION

Las unidades P1 reciben alimentacién de
una celda de iones de litio recargable de
gran capacidad o de una fuente de
corriente externa.

La autonomia de las baterias es de
aproximadamente 11 horas
(continuamente encendido).

Las unidades P1 pueden cargarse con el
cargador combinado suministrado.

Una vez conectada la fuente de corriente
externa, el aparato empieza
automdticamente a cargar las baterias.
Esto viene indicado por el LED de estado
de la bateria que se ilumina en color
naranja, cuando la unidad estd

28.4

totalmente cargada el LED se ilumina en
color verde.

Para cargar baterias totalmente vacias se
requieren aproximadamente 8 horas.
Esta duracién aumenta si se enciende la
unidad durante la carga.

En uso normal las baterias conservan una
buena capacidad durante unos 2-3 afios
antes de que tengan que sustituirse. En lo
referente al cambio de bateria, péngase

en contacto con el vendedor.

Las baterfas incorporan circuitos de
seguridad para permitir el uso seguro
con la pantalla. Por este motivo la unidad
sélo puede ser utilizada con baterias de

iones de litio suministradas por



FIXTURLASER. Si las baterias no se
sustituyen correctamente pueden
producirse desperfectos ademas del
riesgo de dafios personales. Para més
instrucciones véase el capitulo dedicado
a la seguridad.
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LEVEL SENSOR L1

1. Botén ON/OFF con LED indicador
de estado

a. Verde fijo- On

2. Mini USB para carga

3. LED indicador de Bluetooth

a. Azul fijo - emparejado vy listo.

b. Azul parpadeante -

busqueda/listo para emparejar
Sensor de nivel de 2 ejes de alta q P parel

precision. c. Sin luz - Bluetooth desactivado.
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4. Botén de estado de la bateria -
pulse para mostrar instanténeamente
el estado de la bateria (fambién
funciona cuando la unidad esta
apagada).

5. LED de estado de la bateria

a. Un LED rojo parpadeante -
queda menos del 10% de
carga.

b. Un LED rojo con doble
parpadeo — queda menos del
5% de carga.

29.2

c.  Un LED naranija fijo - carga

d. Un LED verde fijo - totalmente
cargado.

LED de estado de la bateria cuando
se pulsa el botén de la bateria

a. Verde fijo - estado de la bateria

b. Verde oscilante — bateria en
carga

Plano de referencia



8. Plantilla de taladros para fijacién

9. o referencia
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MODOS DE FUNCIONAMIENTO

FIXTURLASER L1 tiene dos modos de
funcionamiento: On (activar) y Off
(desactivar).

Encender y apagar la unidad pulsando
firmemente el botén ON/OFF.

En caso de que las unidades no
respondan serd posible apagarlas
manteniendo apretado el botén ON
durante més de 10 segundos.

29.4

CONEXIONES

Conexién Bluetooth

La conexién principal para las unidades
L1 estd integrada en la conexién
Bluetooth.

Consulte la configuracién de Bluetooth en
el capitulo “Ajustes globales” para
conocer las instrucciones sobre cémo
emparejar unidades de medicién.



FUENTE DE ALIMENTACION

La unidad FIXTURLASER L1 recibe
alimentacién de una celda de iones de
litio recargable de gran capacidad o de
una fuente de corriente externa.

La duracién de las baterias es de
aproximadamente 12 horas cuando el
sistema se utiliza para tareas de
medicién tipicas (activada de forma
continua).

La unidad L1 puede cargarse con el
cargador combinado suministrado.

Una vez conectada la fuente de corriente
externa, el aparato empieza
automdticamente a cargar las baterias.
Esto viene indicado por el primer LED de

estado de la bateria que se ilumina en
color naranja, cuando la unidad estd
totalmente cargada el LED se ilumina en
color verde. Pulsando el botén de estado
de la bateria se controlara el estado
exacto de carga de la bateria.

Para cargar baterias totalmente vacias se
requieren aproximadamente 8 horas. (La
carga al 50% dura aproximadamente 2
horas). Esta duracién aumenta si se
enciende la unidad durante la carga.

En uso normal las baterias conservan una
buena capacidad durante unos 2-3 afios
antes de que tengan que sustituirse. En lo
referente al cambio de bateria, péngase

en contacto con el vendedor.
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Las baterias incorporan circuitos de
seguridad para permitir el uso seguro
con la pantalla. Por este motivo la unidad
sélo puede ser utilizada con baterias de
iones de litio suministradas por
FIXTURLASER. Si las baterias no se
sustituyen correctamente pueden
producirse desperfectos ademds del
riesgo de dafos personales. Para mas
instrucciones véase el capitulo dedicado
a la seguridad.

EJES
FIXTURLASER L1 mide los ejes v .
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MANEJO

Caliente el sensor durante 30 minutos
antes de comenzar a realizar
mediciones.

No efectte las mediciones con la

alimentacién externa conectada.
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MONTAJE Montaje vertical sobre una base

magnética

El sensor L1 puede colocarse bien en su
plano de referencia o bien montarse
sobre una base magnética.

Montaje horizontal sobre una

base magnética
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ESPECIFICACION TECNICA - NXA D

N° de referencia 1-0912

Material de la caja

Temperatura operativa

Temperatura de carga de la bateria,
sistema apagado

Temperatura de carga de la bateria,
sistema encendido

Temperatura de almacenamiento
Temperatura de almacenamiento a largo
plazo

Humedad relativa

Peso

Dimensiones

Bastidor de aluminio anodizado cepillado
y pléstico ABS de gran resistencia a los
impactos, sobremoldeado con goma TPE
De -10 a 50°C (de 14 a 122°F)

de 0 a 38°C (de 32 a 100°F)

de 0 a 32°C (de 32 a 90°F)

De -20 a 70 °C (de -4 a 158 °F)

Temp. ambiente de 18 a 28 °C (de 64 a
82°F)

10 - 90%

1,2 kg (2,6 Ibs) con bateria

224 mm x 158 mm x 49 mm

(8,8 inx6,2inx1,9in)
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Proteccién medioambiental

Procesador

Memoria RAM

Memoria flash de almacenamiento
Pantalla

Tamafio de la pantalla

Resolucién de la pantalla

Profundidad de color
Interfaz

30.2

IP65 (Hermético al polvo y protegido
contra chorros de agua)

Procesador principal de doble nicleo a 1
GHz con nicleo de consumo de energia
ultra bajo para una gestion de
alimentacién instantanea

256 Mb

8 Gb

>100 000 mediciones

Pantalla Colour Reality, luz de fondo TFT-
LCD, legible con luz solar y con tecnologia
de visualizacién de gran angular
165mm (6,5") diagonal (133 x 100 mm)
VGA completo, 640x480 pixeles
262.000 colores

Pantalla téctil laminada de poliéster de
gran resistencia de 6,5" con transmisién
mejorada y brillo reducido



Giroscopio

Conectores

Comunicacién inaldmbrica

Fuente de alimentacién

Tiempo operativo

Tiempo de carga de la bateria (sistema
apagado, temperatura ambiente)
Capacidad de la bateria

Indicadores LED

Sensor de movimiento inercial MEMS de 6
ejes con compensacién de deriva y
calibracién de campo automdtica.

1 puerto USB Master 2.0 (IP67)

1 conector del cargador/corriente de 10-
14 V CC (IP67)

Transmisor Bluetooth Clase | con
capacidad multi-drop

Bateria de iones de litio recargable de alto
rendimiento y alta temperatura o fuente de
alimentacién externa

10 horas de uso continuo (con 50 % de luz
de fondo LCD)

5 horas

48,8 Wh

Indicadores de estado de la unidad y de
estado de la bateria 2x5 con control
instanténeo de la bateria
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Las especificaciones estén sujetas a cambio sin previo aviso.
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ESPECIFICACION TECNICA - M3 Y S3
N° de referencia M3 1-0913, S3 1-0914

Material de la caja

Temperatura operativa

Temperatura de almacenamiento
Temperatura de almacenamiento a largo
plazo

Temperatura de carga de la bateria
Humedad relativa

Peso

Dimensiones

Proteccién medioambiental

Laser
Angulo del ventilador del laser de linea

Bastidor de aluminio anodizado y plastico
ABS de gran resistencia a los impactos,
sobremoldeado con goma TPE

De -10 a 50°C (de 14 a 122°F)

De -20 a 70 °C (de -4 a 158 °F)

Temp. ambiente de 18 a 28 °C (de 64 a
82°F)

0 a 40°C (32 a 104°F)

10 - 90%

192 g (6,8 oz) con bateria

92 mm x 77 mm x 33 mm

(3,6 inx3,0inx1,3in)

IP65 (Hermético al polvo y protegido
contra chorros de agua)

Laser, diodo clase Il de 650 nm
60



Ancho de laser de linea (1/€2)
Divergencia laser de linea (dngulo
completo)

Potencia del laser

Distancia de medicién

Detector

Longitud del detector

Detector de angulo subtendido
Resolucién del detector
Precisién de medicién
Procesamiento de la sefial

Proteccién contra luz ambiente
Inclinémetro

Resolucién del inclinémetro
Precisién del inclinémetro
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1,6 mm

0,25 mrad

<1 mW

Hasta 10 m

CCD de 2° gen. de grado cientifico

30 mm (1,2 pulg.)

30 mrad/m (3mm/100mm por metro)

1 pum

0,3% + 7 um

El procesado de la sefial digital con
eliminacién de éngulo lateral, deteccion de
borde, eliminacién de luz de ambiente y
modo antivibracién

Filtracién éptica y eliminacién de sefial de
luz de ambiente

Inclinémetros MEMS dobles de alto
rendimiento

0,01°

+0,2°



Giroscopio

Precision del giroscopio
Comunicacién inaléambrica
Campo de comunicaciones
Conectores

Fuente de alimentacién

Tiempo operativo

Tiempo de carga de la bateria (sistema
apagado, temperatura ambiente)
Capacidad de la bateria

Indicadores LED

Sensor de movimiento inercial MEMS de 6
ejes con compensacién de deriva y
calibracién de campo automdtica

+1°

Transmisor Bluetooth Clase |

10 m (33 pies)

1 puerto mini USB (IP67);

Carga: 5V, 0,5 A

Comunicacién: con cable adaptador
USB/RS 485 independiente

Bateria de iones de litio de alto
rendimiento o fuente de corriente externa.
17 horas de uso continuo (medicién)

8 horas

10,4 Wh

Estado de la unidad, transmisién laser y 5
indicadores de estado de la bateria con
comprobacién de bateria instantanea
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Las especificaciones estén sujetas a cambio sin previo aviso.
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ESPECIFICACION TECNICA - P1

N° de referencia 1-1063

Material de la caja

Temperatura operativa

Temperatura de almacenamiento
Temperatura de almacenamiento a largo
plazo

Temperatura de carga de la bateria
Humedad relativa

Peso

Dimensiones de la unidad de bateria

Dimensiones del cuerpo del puntero

Longitud del cable
Proteccién medioambiental
Alcance de medicién
Recorrido mecénico

plastico ABS

De 0 a 40°C (de 32 a 104°F)

De -20 a 60°C (de -4 a 140°F)
Temp. ambiente de 18 a 28 °C (de 64 a
82°F)

0 a 40°C (32 a 104°F)

10 - 90%

142 g (5,0 oz)

44 x 91 x 33 mm

(1.7 x 3,6 x 1,3 pulg.)

Longitud: 85 mm (3,34 pulg.)
Diagmetro: @ 8 mm (@ 0,31 pulg.)
400 mm (15,7 pulg.)

P65

5 mm (0,20 pulg.)

6,6 mm (0,26 pulg.)
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Fuerza de medicién

Repetibilidad

Deriva térmica

Error de precision (K=Lectura en mm)
Tipo de contacto

Rosca de contacto

Interfaz

Comunicacién inaldmbrica

Campo de comunicaciones

Conectores

Fuente de alimentacién

Tiempo operativo

Tiempo de carga de la bateria (sistema

apagado, temperatura ambiente)
Capacidad de la bateria

32.2

0,70 N £25%

0,15 um

0,25 pym/°C

MAX(5+| 2K ;| 7*K]) um

carburo de @ 3 mm (@ 0,12 pulg.)
M2.5

Teclado de membrana

Transceptor Bluetooth Clase | con
capacidad multi-drop. BLE Bluetooth de
bajo consumo (BT 4.0)

10 m (33 pies)

1 puerto mini USB

Carga: 5V, 0,5A

Bateria de litio-ion recargable o fuente de
alimentacién externa.

11 horas en uso continuo

8 horas

10,4 Wh



Indicadores LED Comunicacién inalémbrica e Indicadores
de estado de las baterias.

Las especificaciones estén sujetas a cambio sin previo aviso.
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ESPECIFICACION TECNICA - FIXTURLASER L1

N° de referencia 1-1066

Material de la caja

Temperatura operativa
Temperatura de almacenamiento
Temperatura de carga de la bateria
Humedad relativa

Peso

Dimensiones

Proteccién medioambiental

Inclinémetro

Campo de medicién calibrado
Resolucién en pantalla
Precision del inclinémetro
Error de temperatura

Tiempo de estabilizacion

Aluminio anodizado y pléstico ABS
De 10 a 40°C (de 50 a 104°F)

De -20 a 70 °C (de -4 a 158 °F)

0 a 40°C (32 a 104°F)

10 - 90%

386 g (13,6 0z)

77 mm x 84 mm x 45 mm

(3,0inx 3,3inx1,8in)

[P 65 (hermético al polvo y protegido
contra chorros de agua)
Inclinémetros MEMS de alto rendimiento
+50 mm/m

0,01 mm/m

1% + 0,01 mm/m

0,015 mm/m/°C

18 s
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Tiempo de calentamiento 30 min

Comunicacién inalémbrica Transceptor Bluetooth Clase | con
capacidad multi-drop.
BLE Bluetooth de baja energia (BT 4.0) y
Bluetooth clésico.

Campo de comunicaciones 10 m (33 pies)

Periféricos - accesibles para el usuario 1 puerto mini USB;
Carga: 5V, 0,5 A

Fuente de alimentacién Bateria de iones de litio de alto
rendimiento o fuente de corriente externa.

Tiempo operativo 12 horas continuas

Tiempo de carga de la bateria (sistema 8 horas

apagado, temperatura ambiente)

Capacidad de la bateria 10,4 Wh

Indicadores LED Estado de la unidad, estado de la bateria,

estado del Bluetooth.

Las especificaciones estén sujetas a cambio sin previo aviso.
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