LASER OPRETNING VEJLEDNING
Metoder gennemgas i brug af Shaft & XA modellerne

Af Ing. Jannick Halben, www.GD-l.dk
D.
BESPARELSER - SOM VIL NOGET

1) Kraftbesparelser kan faktisk opnas ifalge
flere forfattere helt op til 15% pa en god
opretning af det roterende udstyr, - men set
med mere realistiske gjne kan man regne
med 3% til 7%. Formel for disse 2
besparelses beregninger (for og efter) er :
(U x I.x. Effektfaktor.x 1,732 )
KW =

1000
Se ogsa opretningstolerance afsnit.

2) Leengere produktionsintervaller kan opnas
safremt man gger sine levetider pa det
mekaniske udstyr, det kan bedst lade sig gere
ved vibrations & stedpuls-maling og
efterfolgende perfekte laseropretninger.

3) Vibrationer fra akselkoblinger eller slidt
udstyr forarsager altid et stort slidtage pa
mekaniske teetninger.

Sa ofres lidt mere pa koblingen, evt. en helt
servicefri 4-D Dura-Flex type, tjenes det ind
igen pa de servicerelaterede udgifter.

| det felgende gennemgas de helt rigtige
professionelle veerktajer som vil sikre og
optimere det roterende udstyr og funderinger.

Realtid med 2plans DuoVision
Hamarlaser.com & Hyatt Industries i Can.
har samme udviklet system S-680 som helt
unikt sparer opretteren for meengder af aksel
drejninger og tilspaendinger af funda boltene.
Giver realtime duoPlans visning — dvs begge
planer er live og vises samtidigt pa samme
PC eller PDA LCD skeerm med farve
tolerancer : R@D ! Genbrug op-
retningen da alt er i rigtig windows milje.

LASER

Fixturlasers XA & SHAFT modeller & bedre
HamarLaser system S-680 opretnings-
systemer kan benyttes. Her gennemgas kun
Fixturlasers, ring os for Hamarlasers pat.
System med simpleste opretningsmetode.

OPRETNINGSFEJL

Fejlopretning har mange aspekter, alle ma

undgas sa en optimal drift er mulig, felgende

skal gennemgas fer selve opretningen bar

foretages :

e  Akselkoblingsslidtage — er det OK ?

Darligt koblingsdesign & stor veegt.

Lejeslidtage & Havarier.

Aksel udmatning & bgjning & for lille

diameter.

Akselteetningslaekage.

Ikke egnet taetningsprincip.

Leekage af smgremiddel.

Gearslidtage & interne brud.

Fundament skader — check det !

Gab mellem fundament og maskine ogsa

kaldet Lgs Fod — shaften checker dette!

. Opretning i kun kold tilstand, - tag for-
behold for termisk ekspansion i udstyret,
med alle Shaft modeller !

. For hgje ankerbolte m.m.

. For svagt fundament design.

. Darligt udfert opretn. arbejde el. metode
og/el. fejl i beregning.
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De ovenstaende aspekter vil optraede som
bade parallel og vinkelfejl mellem de
tilsluttede maskiner, og vil ved hinandens
forsteerkning kraftigt nedsaette levetiden.
Lykkeligvis kan naesten alle pos. dekteres,
men nogle af dem kan kun |gses ved rigtigt
udvalgte elementer.

Specielt ses det ofte at firmaer investerer
store belgb i analyseudstyr, men beholder
absolut darlige akselkoblinger, og for at gere
det hele endnu veerre oprettes maskinerne
stort set kun med linial el. gamle maleure.
Sundt udstyr bar KUN drives af lette og 4D-
elastiske Dura-Flex akselkoblinger, som bar
balanceres el. checkes herfor med et af
SPM=s Vibrometer. Se evt. afsnit
akselkoblingsdesign. Download 3-D
koblingsartikel pa vor web side www.nor-
pro.dk .

OPRETNINGSMETODER
Maskinopretning kan foretages ved hjeelp af
fglgende principper:

e  Statisk visuel maling med linial.

. Maleure, rim and face — ber ikke
benyttes.

. Maleure, dobbelt omvendt indikator —
skal benyttes.

. Samme, dog med elektriske
maleure/datadisplay "MAC10".

. Laser, enkelt Laser/detektor (tyske med
optik og darligt display layout — viser kun
en fod/veerdi af gangen).

. Laser, dobbelt Laser-system - BENYT

dette princip !

Den fagrste metode er fuldsteendig afheenig af
koblingens produktions tolerancer, og kan
absolut ikke anbefales.

Maleure, som gar fra ydre diameter pa
navflangen til forsiden af navet, - kan heller
ikke accepteres, da den ikke tager hensyn til
nedbgjningen af urets holder, og
produktionstolerancer samt aksielt slor.

Den sidste semimekaniske metode, ogsa
kaldet "double reverse method” er den eneste
korrekte metode man kan benytte, bl.a. fordi
den ikke bergres af evt. aksialforskydninger :

Fig 2 : Dobbelt omvendt metode SKAL

benyttes manuelt - Fixtur Laser Dobbelt -
system.

Man skal faktisk veere meget preecis med sine
beregninger pa afbgjningerne og man skal
benytte grafisk mm.papir, safremt man ikke
har et laser opretningssystem der ger disse
beregninger for brugeren.

Bemeerk at alle Fixturlaser AB. produkter
fremviser resultaterne LIVE og GRAFISK kun
1 display vindue samtidigt sa brugeren hele
tide kan falge med i hvad det faktisk er han
simmer lige nu!

Kun Fixturlasers Shaft modeller tilbyder dig at

se alle veerdier i kun et og samme vindue — og
her kan du fglge hvordan dine maskin
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flytninger eendre de 2 koblingsvaerdier til
bedre tolerancegraenser.

ALT i SAMME DISPLAY VINDUE -

MEGET VIGTIGT !

OPRETNINGSTOLERANCER
Tolerancerne som i dag benyttes er oftest:
Dem vi altid har benyttet !

Men opretnings tolerancer skal tage hensyn til
de kreefter som den udvalgte? kobling giver,
og her er det ekstremt vigtigt ikke at benytte
producentens maksimal opgivelser, hvilket i
ovrigt for de fleste elastiske koblingers
vedkommende underligt nok altid er opgivet til
0,1 mm. = (for darlige koblinger som kraever
energi).

Teenk pa at et forholdsvist hardt og kompakt
elastisk element der komprimeres til maksimal
graensen giver utrolige radialkreefter fra sig
som under drift giver meget store og gde-
leeggende amplitude spaendinger!

Bemark og benyt felgende for du opretter :

. Udstyrets- og koblingsdesign, benyt 4-D
flex koblinger !

e  Afstand til radiallejer, fra center af
koblingens tyngdepunkt.

. Afstand mellem koblingsnav el.
akseltappe (DBSE), jo starre jo bedre —
men kun hvis der benyttes 2 flexlink i
koblingen, ellers SKAL der benyttes en
kobling med et 4-D flex element.

. Termiske aendringer i opretningen — tag
forbehold eller mal !

Test viser at der er forskel mellem parallel og
vinkelforskydningers resultater for hvordan de
optages i vibrationer og kraftforbrug (varme
bl.a.), sa felgende tolerance begr overholdes
som minimum :

PARALLELFORSKYDNING AKSLER :

OMDR./ Perfekt Acceptabel
min. Tolerance Tolerance

I mm. I mm.
0-1000 0,07 0,13
1-2000 0,05 0,10
2-3000 0,03 0,07
3-4000 | 0,02 0,04

Fig 4 : Parallelforskydningstolerancer
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VINKELFEJL vises som parallelfejl
per 100mm. :

OMDR./ Perfekt Acceptabel
min. Tolerance i Tolerance i
mm./100mm. mm./100mm.
0-1000 0,07 0,13
1-2000 0,05 0,10
2-3000 0,03 0,07
3-4000 0,02 0,04

Fig 5 : Vinkelfejls tolerancer vise i mm. Vaek
fra koblingscentrum.

Oprettes efter ovenstaende tolerancer, far
man et sa vedligeholdelsesfrit system som
muligt, maske kan produktionshastigheden
ligefrem

seettes op, mellem gode koblinger !

LASER OPRETNINGSUDSTYR

Fixtur Laser ABs nye modeller i Shaft serien
er hgj praecise opretningslasere for roterende
udstyr og planer som f.eks.: Fundamenter
eller maskinbzenke og sleeder, skinner, samt
rem & Kadan drifter inkl. termisk udevidelses
forbehold m.m.

Fixtur Laser AB har ogsa Geo Laser syste-
mer med roterende laser for opmaling af
planer og andre stationare opretnings og
positioneringsopgaver.

| det folgende gennemgas kun systemer
for opretning af roterende udstyr:

Systemerne scanner og beregner de 2 ma-
skiners relative placeringer i forhold til
hinanden (akselmaling), og giver i LCD da-
tadisplayet et live billede af maskinerne og
deres indbyrdes placering mht. afstande,
niveau og vinkelfejl, samt Las Fod og termisk
udvidelse.

LCD displayet giver med andre ord et totalt
billede af hvilke andringer der skal gares for
at brugeren kan fa sine akseltappe til at sta sa
preecist over for de respektive
akselcenterlinier som muligt.

Selv hvilke mellemlaeg der skal fjernes eller
tilleegges under motor fedderne er grafisk vist
ned til 1/1000 del.

Fig 6 : Shaft1000] Fingertouch Data Menu-
Display.

| Shaft200 far man alle 9 programmer og
mange sub programmer — her angives kun de
mest relevante og man skal bemaerke at
modellerne Shaft50 og Shaft100 har samme
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programmer for opretning, dog er
underprogrammet for lasning af ikke flytbare
f@dder ( man opretter over hvilke som helst 2
af 4 fod par) sparet vaek i model50. Shaft50 er
altsa en spare model som lavet og prissat
saledes at kunden med sikkerhed far mere
end i "naboens” model — men heller ikke mere
end lige lidt flere hjeelpe programmer :

Rethedsmaling med 16 malepunkter kan
udpeges pa skeerm for nye nulpunkter m.v. for
f.eks. check af fundamenter m.m. bed om
katalog.

Yderligere kan man nu ogsa oprette hele 5
maskiner pa raekke, og derefterfelgende +4,
+4 osv.. Nar opmaling er foretaget kan man
ved at pege pa skaermen vaelge sin
stationsere maskine, og denne kan sendres til
en anden hvis det giver mindre flytning af
udstyret !

Mens motoren shimmes - mellemlaeg ilaeegges
el. tages bort — kan brugeren fglge med i
hvad der sker grafisk og det er fuldt

LIVE med alle vaerdier i 1 display !

Nar opretningen er foretaget star maskinerne
pa centerlinie med op til 1/1000 mm. Saledes
at bade kobling og udstyr far et langt og
problemfrit liv.

Systemet inkludere selvfglgelig mulighed for
at printe resultater bade som veerdier men
ogsa det grafiske layout kan vaelges pa den
medfelgende termoprinter.

Et lasersystem skal veere let at benytte, og der
ma ikke vaere for mange menuer som kan
forvirre brugeren, samtidigt skal systemet
veere PC-link opgraderbart og det er

alle Fixturlasere med de nye platforme

Nar opretningen er foretaget er det ofte i kold
tilstand og derfor vil mange applikationer
veere fejl-oprettet nar ferst maskinerne er
varme, men ogsa her udmeerker et Shaft -
lasersystem sig :

Veelg det statiske program og flyt nu la-
serunits op pa maskinen stationaert i naer-
heden af Lejerne el. Teetningen og lad sa
lasersystemet laese andringerne over f.eks.
10 timer.

Disse data videresendes evt. til en PC for at
blive efterbehandlet, saledes at man i endnu
en ny opretning med laseren kan korrigere

contra simme( | mellemlaeggene for den
varme tilstands rapport resultater.

Shaft har helt specielle termiske
opretningsprogrammer og justerings-
muligheder.

Denne sidste operation er perfekt man flytter
bare mod nul, sa klarer shaften resten, dvs.
evt. seettes motoren for lavt i forhold til
pumpen.

Vil man have nul resulterende kreefter i sit
udstyr ma man udfgre denne, og det skal
bemeerkes at disse nye malinger slet ikke kan
fortages uden Laserudstyr.

Et laseropretnings saet er et hurtigt pay-
back objekt | vedligeholdelses-budgettet.

Sparer 5-12% enerqi !!

Priser spaender fra ca. 100.000,- + tilvalg, alt
efter behov og kunnen, opgrader senere.

FON +45-3131-4240,
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Shaft systemer er 100% fremtidssikret da
softwaren kan udskiftes til ny via RS232
porten, programmet kan sendes til dig med
email.

Bemeerk det er jo den som angiver hvilke &
hvor knapperne i displayet skal vaere. Sa
KUN Fixturlaser kan OPGRADERER, andre
kan bare tilbyde ekstra tilbehgr !

| feb 2001 kan pegeskaermen fas i falgende
specieludgaver og flere er pa vej :

Shaft 50, Shaft100 & 200 til aksel opretning &
maling af planer, rethed, udboringer, termisk
maling osv.

Geo100 & 200 ( 1-axis opmaling af planer)
Geo300 ( 2-axis opmaling / planer )

Roll100 & 200 (papirmaskiner & valser)
Centerliner300 ( leje centreringsmaling )

Ovenstaende modeller kan opgraderes - fra
f.eks. Shaft50, men der kan ogsa laegges flere
systemer ind i samme displayenhed, og sa
sparer man mange penge ved disse Combi
modeller, safremt man har brug for flere
systemer og kunnen.

Sadan betjenes Fix.-Laser:

De nye XA & eeldre SHAFT er opbygget ens
med et fingertouch display som via ikon menu
er umuligt at fejlbetjene.

Der er op til 9 programmer at vaelge imellem
pa model S200. Men derudover er der masser
af underprogrammer til Igs fod, valg af
opretning over andre forpar, termisk udvidelse
i maskinerne m.m. — i alle modeller er der
program 1+2+6+7+8+9.

Program 1 er for horisontale applikationer og
f.eks. Program 2 er for vertikal-aksler.

y

Fig 7 : Shaft-200 laser monteret i kl.9

Nar systemet er monteret skal man kun falge
denne lette anvisning eller bare laese i 3
punkter med midts 30 grd.mellem dem:

1. Shaft50 /100 /200 teendes pa ON.

2. Tryk pa horisontal opretnings
programmet.

3. SeetDe 2 lasere (kaldes TDS & TDM)
pa akslerne med v-beslagene. TDM
unit'en skal side pa den ikke flytbare
maskine — der star stationzer pa forsiden
af den.

4.  Drej laser units overfor hverandre, man
ser nu at laserstralerne peger pa den
andens modtager, finjuster evt. pa
stilleskruerne, sa de rammer de 2 - X.

5. Laserunits har en blinkende diode som
angiver at systemet selv har fundet
laserstralerne.

6.  Aben toolbox nederst pa linien. Pa
denne skaerm trykker du pa : o,001mm.
*rexx= 5-99 sek. ~~=0 sek, og sa

7. Veelger du lagkage symbolet for 3-
punktsmaling (det letteste & hurtigste).

8.  Aben s& de 2 skydedzeksler pa
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TDM/TDS.

9. Indtast ny afstandene: A+B+C og sndre
evt. D. tryk pa bogstavet og du far
lommeregneren frem til at indtaste
afstandene i mm. Hvis du valgte mm. i
hoved-toolboxen ( Inch er ogsa mulig ).

10. Drej nu laserne til ca. Kl. 9 position og
tryk pa aftastnings-knappen nederst il
venstre i displayet (vist som lagkage) :

11. Drej sa laserne til ca. KI. 11-13 position
og tryk pa lseseknappen igen.

12. Til sidst drejes til vandret VATTER i KI. 3
pos — benyt det digitale vatterpas &
gyroskopet som er i displayvinduet og
seet boblen indenfor de 2 streger og
leeseknappen trykkes til sidst igen.

Pos24 pos 25

Pos 26

Alle ur positioner ses bag fra motoren eller
den maskine som er valg til den flytbare
(movable)

13. Displayet viser nu alle eksakte data pa
det grafiske display :

TR}~ CI =

14. Herefter UDEN at flytte laser hovederne
— trykkes pa 2-bens ikonet vist pa
nederste linie, sa ser du Motoren ind fra
siden og du kan nu se hvor hgijt eller lavt
den star — lav et et skaerm print pa
termoprinteren. ( se noter under pos 31

)-

15. Du leegger nu shims ind under maskin
fgdderne hvis der vises et minus eller
du tager bort safremt der vise et + tegn.
Check at koblingen far sine gode
tolerance evt. lidt mere sa nar du har
spaendt fundaments boltene treekker den
sig ifte 0,1 mm. leengere ned.

16. Sa trykker du igen pa 4-bens ikonet
(samme som far var 2-bens ikonet) for
igen at se ned pa motoren fra foroven —
du ser alle 4 fadder pa motoren fra oven
— derefter flyttes motoren nu ind foran
den stationaere maskine — du kan se
hvordan koblingen far det godt — bliver
vinkel og parallel fejlen darligere er det
fordi du rykker til fejl side ! Benyt de sma
grafiske ikoner foran vinkel og parallel
fejlveerdierne til at se hvordan akslerne
star i forhold til hinanden — disse er ogsa
LIVE grafisk vist — og netop dette
hjeelper dig under flytningen sa du far
overblik.
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17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

Du ser altsa LIVE veerdier i enten lodret
eller vandret position IKKE SAMTIDIGT
og kun hvis laserhovederne er placeret i
samme position og i vatter — er de ikke
det, - vises en lille sort trekant i hver
veerdifelt — det skete under denne
gennemgangs pos. 28 & 29, men havde
du brugt lidt mere tid til at flytte laser-
hovederne op i kl.12 lodret i pos 28 fer
du trykkede pa 2-bens ikonet - havde du
altsa ogsa faet LIVE 1-plans veerdier.
HUSK ogsa at vil du checke for LJS fod
— sa SKAL laserhovederne vaere i kl. 12
position eller far du jo ikke live veerdier i
lodret position. Se pos. 40 & 41.

Du er feerdig, men skal dog fortage en
check maling — star noget skaevt er det
1005 forfra igen.

Tryk pa den store runde PIL-TILBAGE
knap for at starte forfra pa pos. 24.

Udfer pos 24 til og med pos 30 — er alle
tolerancer gode nok fortseetter du ellers
ma du DREJE/Shimme/Flytte igen.

HUSK at efter alle flytninger SKAL der
foretages en TOTAL kontrol maling ved
at benytte stor pil tilbage knappen.

Er du feerdig — gemmes kontrol
opretningen nu ved at trykke pa PIL
NED | FILSKAB — check tid/dato — tryk i
midten af skaermen pa det lange mgrke
felt — vupti du har faet en skrivemaskine
pa displayet — skriv op til 26 tegn og tryk
pa OK.

Check navnet og tryk sa pa OK. Din
opretning er nu gemt.

Forlad programmet ved at trykke pa UD
AF DOR.

Hvis du ikke vil have andre malinger
slukker du systemet ved igen at trykke
pa UD AF DGR.

TOOLBOX — VARKTJJSKASSEN
under program 1 for horisontal opretning
gennemgas her — men bemeerk at alle
hovedprogrammer har sin egen
veerktgjskasse og hovedprogram 9 i
shaft200 er Toolbox for hele systemet !

Nar du eri pos. KI.12 med laser
hovederne og du har trykket pa 4-bens
ikonet — eller 2-bens ikonet vises
nederst mens du stari kl.12 pos. - sa
tryk pa Toolbox — se linien lige over
kontrast just baren — her er vist 2 til 4
ikoner alt efter den model du har — se
naeste pos.

1= Los Fod. 2=Termisk ekspansion.
3=Veelg / Las 2 fod par og opret over de
andre 4=Tolerance Tabel. - se neeste
POSITIONER MED R@D SKRIFT:

LS FOD - tryk pa den ikon — spaend
alle ankerbolte fast — tryk pa bolt nr. 1 og
afvent nulstilning — lgsn ankerbolt nr. 1 —
vent pa at se storste lgft - veerdi —
spaend ankerbolt nr. 1 igen — tryk pa OK
— samme geres pa de andre 3 fgdder.
Du kan nu indseette shims under den fod
som lgftede sig mere end de andre 3
fodder — f.eks. lgfte fod nr. 2 sig
0,35mm. og alle de andre lgfter sig 0,9
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30.

31.

32,

33.

0,10 0,12 mm. sa laeg forskellen pa ca.
0,25mm. ind under fod nr. 2 — ALLE 4
fedder star nu lige fast pa fundamentet.
Print evt. gemmes ikke !

Er fundamentet skeevt — sa ring til NOR-
PRO for at kebe specielle Vibracon
fedder som kan justeres i hgjden men
som skrider pa plads og derved
udjaevner for skeevheder.

TERMISK EKSPANSION er udvidelsen
mellem maskinerne — denne kan males
med systemets hoved-program nr. 6,
eller du har allerede veerdierne fra
tegning eller du beregner hvor meget
maskinerne heever sig nar de nar drifts
temperaturen. Tryk pa ikonen med en
skra streg gennem motoren — veelg en af
de 3 mulige indtastnings mader — gab &
slap — male ure — fod veerdier. Typisk
beregner du selv udvidelsen og
indtaster fod veerdierne pa den en
maskines fgdder.

Beregn termisk udvidelse sadan:

En maskine 100mm. hgj fra fod fil
center linie, vokser 0,012mm per +10
grader C.

Oprettes ved 10 grader =>
At en 500mm. hgj pumpe til varmt vand
pa ca. 90 grd haever sig :
5x8x0,012 mm. = 0,48mm.
Motoren bliver ca. 40 grader varm =>
5x3x0,012 mm. =0,18mm.
Forskelen 0,3 mm. + fejlopretningen er
altsa hvad din kobling skal kunne kom-
penserer for parallelt !!

STATISKE FODDER - er det under-
program som vise 2 maskiner — det vil
sige du opretter over 2 maskiner. Tryk
pa ikonet og du far begge maskiner
samt laser husene vist. Indtast nu
afstandsveerdierne fra TDS til 1st. fodpar
pa den stationaere maskine — derefter
indtaster du afstanden mellem den
statiske maskines 1st. og sidste fodpar.
NU er den statiske maskine blevet
DYNAMISK. Safremt laserbeams kan
ses af begge detektorerne kan du ogsp
se 4 Haengelase — tryk pa 2 af de fire
som du vil lase og opret over de andre
2. KAN OGSA BENYTTES TIL AT
SPARE SHIMS MED !

Tilbager er der kun at sige at i "veerktgjs-kassen”

kunne du ogsa have valgt at oprette efter
klokke metoden — for begyndere er den
maske lettes at leere, men hurtigst er det at
benytte 3-PUNKTS opretningen og den
kreever jo kun 2 x 30 rotations grader selv
om det er godt for snaevre pladskrav sa ber
du altid tage de 3 malinger over strgst mulig
antal grader ( omkring 180 grader er bedst.

KOM SA IGANG !

BENYT TERMOGRAFI I DIT PRO-AKTIVE
VEDLIGEHOLD -L/ES ONLINE PA VOR
WEBSIDER: ARTIKLERNE:

”3-D FLEXIBLE KOBLINGER”
"TERMOGRAFI & TRANSMISSIONER”
”SPM-EVAM-CondID-NYHEDER”

L/ES DEM — nu ! hent pa www.nor-pro.dk

DK-3000 Helsinger DK-7000 Fredericia

Fon : 3131 4240

24T. +45 2612 1111
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