AXELUPPRIKTNING
MASKINTAG

INLEDNING

Ett maskintdg bestar av mer an tva
roterande maskiner som ar anslutna till
varandra. En typisk
maskintdgsapplikation bestar av en
motor som driver maskinerna via en
vaxel.

N&r ett maskint3g riktas upp kommer
justeringar pa en av maskinerna direkt
att pdverka de andra maskinernas
uppriktning. Innan na°agra justeringar
utférs i ett maskintdg &r det viktigt att
kanna till positionen foér varje enskild
maskin i taget. Nar positionerna &r
kanda ar det enkelt att skapa en
dversikt 6ver maskintdget och dérmed
se vilka justeringar som kravs for att
rikta upp alla maskiner.

Storleken p& den nédvindiga
justeringen beror pa vilken maskin i
taget som ska vara den stationéra
maskinen. I manga fall begrénsas
storleken p& justeringen dven av
forankringen till underlaget eller av
bultférbanden och sddana faktorer
paverkar valet av den stationara
maskinen.




Maskintdg med tre maskiner.

Maskintdg med fem maskiner.

Programmet fér maskint8g i Fixturlaser
XA har speciella funktioner som snabbt
ger en Oversikt dver alla maskiner.
Detta gor det enkelt att avgdra vilken
maskin som ska vara stationar s3 att
justeringsarbetet kan optimeras.

Funktionerna i programmet gor det
mojligt att rikta upp maskinerna till
malpositioner (malvarden) och att
berdkna den minsta justering som kravs
for att rikta upp hela maskintaget.

Nar den stationdra maskinen valts sker
uppriktningen av 6vriga enheter med
programmet for horisontella maskiner.
Se dven avsnittet “Axeluppriktning
horisontella maskiner”.



MONTERING

Sensorerna monteras enligt
anvisningarna i kapitlet “Axeluppriktning
horisontella maskiner”.

Det ar viktigt att sensorerna for den
stationdra och den rorliga maskinen
placeras pd samma sida av varje
koppling.

For att minimera risken fér misstag,
forsok att alltid st& pa samma sida av
maskintdget nar du monterar
sensorerna.



FUNKTIONER OCH ATGARDER FORE
UPPRIKTNING

For att snabba p& métningarna p8 plats
rekommenderar vi att maskinens
konfiguration (avstdnd, maskin-ID och
malvarden) forinstalls och att
konfigurationen sparas i minnet.

V&l pd plats hamtar du helt enkelt
konfigurationen fran minneshanteraren
och fortsatter sedan med matningarna
for varje koppling.

Innan maskintag riktas upp ar det
viktigt att utfora vissa atgarder pa plats
utdver dem som beskrivs i kapitlet
"Axeluppriktning horisontella maskiner”.

e Kontrollera hur stor justering som
kan goras for varje maskin.

e Kontrollera om det finns nagra
begransningar avseende
bultférband eller férankring till
underlaget.

Kontrollera om det finns ndgra
begransningar avseende
maskinernas rérlighet pa grund
av monterade rorledningar,
elkablar, hydraulik eller liknande
utrustning.



STARTA PROGRAMMET

&

Starta programmet genom att
peka pa ikonen
Axeluppriktning maskintag i
Huvudmenyn.
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P& skdrmen visas maskintdg med tre,
fyra eller fem enheter. Peka pa ikonen
for det maskintdg som motsvarar din

applikation.

\ Ga till Instéllningar for att
\ vdlja matmetod och andra

installningar.



INSTALLNINGAR

Installningar som &ar unika for denna
applikation.

For de flesta installningar visas det
aktuella valet i ikonen.

Vilka funktioner som ar tillgangliga
beror p vilka applikationspaket och
tillbehér du har valt.

Visad mattenhet och upplésning

mm

0.01

Samplingstid

Oppnar fénstret for
val av den mattenhet
och uppldsning som
ska visas. Visad
uppldsning beror
&ven pd den anslutna
mottagaren.

Oppnar fénstret for
val av samplingstid.

Dar kan aven ett
repeterbarhetstest
utforas. Se kapitlet
"Repeterbarhetstest”.



Toleranstabell
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Sensorvisning

@

Anteckningar

®

Skarmldsning

Oppnar
toleranstabellen. Se
kapitlet
"Toleranstabell”.

Startar
Sensorvisning. Se
kapitlet
"Sensorvisning”.

Oppnar Anteckningar
dar anteckningar kan
skrivas.

Laser skarmen.

Ateruppta funktion

(0]

Sparar systemdata
sa att funktionen kan
dterupptas efter
avstangning.

Globala instdllningar

Avsluta

Kk

Oppnar Globala

installningar. Se
kapitlet “Globala
installningar”.

Avslutar Installningar
och atergar till
applikationen.



Instdllningar och funktioner for
axeluppriktning av maskintag

Programmet fér maskintdg har en
separat installningsmeny for
axeluppriktning.

Matmetod och Softcheck kan endast nds
darifran.

Matmetod

> O

Oppnar fénstret for
val av matmetod.
Express Mode,
Tripoint eller
klockmetoden.

Instadllbart skarmfilter
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Softcheck™

®

Se installningarna i
avsnittet
"Axeluppriktning
horisontella
maskiner”.

Startar Softcheck. Se
kapitlet "Softcheck”.



KONFIGURATION
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Ange maskin-ID

Maskin-ID fér enheterna &r forinstalld
pad 1, 2, 3 osv. men kan &ndras till
andra varden.

Peka pa ikonen om du vill
andra maskin-ID.

Ange matt

Peka pa ikonen fér att ange
matt.

Mat upp och ange matten.

Alla matt maste vara angivna innan
maétningen kan pabérijas.

Tre avstand ska anges for varje enhet
(utom foér enheterna vid dndarna).

Avstandet mellan
kopplingens mitt och
forsta fotparet.

Avstandet mellan
forsta och andra
fotparet.

Avstandet mellan
andra fotparet och
kopplingens mitt.

Né&r alla matt angivits visas ikonerna for
axeluppriktning vid kopplingarna och en
ikon fér inmatning av malvarden.
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Ange malvidrden

Vid behov kan malvarden anges. Se
avsnittet "Malvarden” senare i detta
kapitel.

Peka pa ikonen Malvarde for
/ att ange malvarden.

Spara konfigurationen

Konfigurationen fér maskinen (avstand,
maskin-ID och malvarden) kan sparas
separat och hamtas senare.

AN Peka pa ikonen Spara for att
= spara konfigurationen.



MATNING

Matmetod

I programmet for maskintdg genomfors
forst en axeluppriktningsmatning for
varje koppling. Resultaten frén alla
kopplingar summeras sedan till ett totalt
resultat for taget.

Matning vid kopplingarna

En del av programmet fér horisontell
axeluppriktning anvands foér
matningarna vid varje koppling. Se
avsnittet “Axeluppriktning for
maskintdg” senare i detta kapitel.

Peka pa ikonen Horisontell
axeluppriktning for att starta
matning vid en koppling.



MALVARDEN Malvérdena kan anges som fotvarden
eller som vinkel- och
forskjutningsvarden, men resultatet for
maskintdget presenteras alltid som
vinkel- och férskjutningsvarden.

Se &ven kapitlet "M3lvérden”.

koppling indikeras detta med
symbolen Malvérde vid den
kopplingen.

Nar malvarden angivits vid en
{

ﬁ Peka pa ikonen Malvarde vid
den koppling dar malvérdena

ska anges.



AXELUPPRIKTNING FOR
MASKINTAG

Se dven avsnittet “"Axeluppriktning
horisontella maskiner”.

Alla matmetoder som kan anvdndas for
axeluppriktning av horisontella maskiner
kan daven anvandas har.

Avstandet mellan sensorerna och
avstandet mellan kopplingens mitt och
M-sensorn maste alltid anges for varje
koppling. (Avstandet mellan M-sensorn
och det forsta fotparet och avstandet
mellan férsta och andra fotparet
behover inte anges har.)

P3 resultatskarmen for kopplingen visas
endast kopplingsvarden.
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Nar en koppling har matts byts ikonen
for axeluppriktning vid den kopplingen
mot en ikon for ny matning.

%\

Nar alla kopplingar har matts 6ppnas
resultatskdrmen for maskintaget.

MATRESULTAT

Resultatskdrm med kopplingsvarden.

Skdrmen med matresultat visar
kopplingsvarden och fotvérden i bade
vertikal och horisontell riktning.

En av enheterna stalls automatiskt in
som referens enligt funktionen for
minimala rorelser.

Du kan andra referensen genom att
peka pa |3set.



Symbolen till vdnster om kopplingen
indikerar vinkelns och forskjutningens
riktning och om vardena ligger inom
toleransen.

_I‘.. Inom toleransen (gron).

%N? Inom dubbla toleransen (gul
och inverterad).

%\‘/ Utanfor dubbla toleransen
(réd och inverterad).

En symbol vid varje koppling visar
status for uppriktningen.

@ Inom toleransen.

O Inom dubbla toleransen.
é Utanfér dubbla toleransen.

Aven sjalva maskinbilden indikerar hur
o
axlarna star.
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Spara matresultatet.

Vaxla mellan att visa
kopplingsvarden och
fotvarden.

Mat pd nytt eller &ndra
konfigurationen. (Med den har
ikonen atergdr du till
konfigurationsskarmen.)

Minimala rorelser (valjer en
referens som baseras pa
funktionen for minimala
rorelser).

Valj en annan referens.



Resultatskarm med fotvarden.

UTVARDERING AV RESULTAT

Vinkel- och foérskjutningsvardena
anvands for att bestamma
uppriktningens kvalitet. Dessa varden
jamfdérs med uppriktningstoleranserna
for att avgéra om en korrigering ar
noédvandig. Om lampliga toleranser valts
i toleranstabellen indikerar ovanndmnda
symboler om vinkel- och
forskjutningsvardena ligger inom
toleransen eller inte.

Fotvardena anger den rorliga maskinens
position vid de fotter dar
korrigeringarna utférs.



MAT PA NYTT ELLER ANDRA Mat koppling pa nytt.

KONFIGURATIONEN

Om du pekar p& ikonen fér ny matning Peka pd ikonen for att &ndra

pa resultatskdrmen 3tergdr du till maskin-ID.
konfigurationsskarmen dar du kan mata Peka pa ikonen for att andra
pa nytt eller andra konfigurationen. matt.

Andra malvarden.

Bekrafta andringarna och
dterg3 till resultatskarmen.
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UPPRIKTNING

Nar du bestamt vilken maskin som ska
anvandas som referens kan
programmet for horisontell
axeluppriktning anvandas for att rikta
upp maskinerna.

Se aven avsnittet “Axeluppriktning
horisontella maskiner”.

ANDRA FUNKTIONER

Minimala rorelser

Funktionen Minimala rorelser valjer den
referensmaskin som kraver den minsta
justeringen.

I berdkningarna fér denna funktion
ligger prioriteten p& minimala
horisontella justeringar och s& 3
borttagna shims som mdjligt.

Nar du pekar pa ikonen
1 Minimala rorelser véljs en
referens pa basis av
funktionen Minimala rorelser.





