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EC Declaration of conformity

We, SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, declare that

SKF Shaft Alignment Tool
TKSA 20

has been designed and manufactured in accordance with

EMC DIRECTIVE 2004/108/EC as outlined in the harmonized norm for
Emission: EN 61000-6-3:2007

Immunity: EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

Directive RoHS, 2002/95/EC
The laser is classified in accordance with the EN 60825-1:2007.

The laser complies with 21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations
pursuant to Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007.

The Netherlands, March 2010

Sébastien David
Manager Product Development and Quality
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Safety recommendations

Always turn off the power of the drive machine before you start
working.

Do not expose the equipment to rough handling or heavy impacts.
Always read and follow the operating instructions.

The tool uses two laser diodes with an output power below 1 mW.
Still, never stare directly into the laser transmitter.

Calibrate the equipment regularly.

Never aim the laser line into someone’s eyes.

Opening the housing of the measuring unit may result in hazardous light
exposure and voids warranty.

The equipment should not be used in areas where there is a risk for
explosion.

Do not expose the equipment to high humidity or direct contact with
water.

All repair work should be taken care of by an SKF repair shop.
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1. Introduction

Perfect alignment of machinery shafts is crucial to prevent premature bearing failure,
shaft fatigue, sealing problems and vibrations. It further reduces the risk of over-heating
and excessive energy consumption. The SKF Shaft Alignment Tool TKSA 20 offers an easy
and accurate way of adjusting two units of rotating machinery so that the shafts of the
units are in a straight line.

1.1 Principle of operation

The TKSA 20 system uses two measuring units both provided with a laser diode and a
positioning detector. As the shafts are rotated through 180° any parallel misalignment
or angular misalignment causes the two laser lines to deflect from their initial relative

position.

The measurements from the two positioning detectors automatically enter the logic
circuitry inside the display unit, which calculates the misalignment of the shafts and
advises on corrective alignments of the machine feet.

Fig. 1. Parallel misalignment Fig. 2. Angular misalignment

After a straightforward measuring procedure, the tool immediately displays the
misalignment of the shafts and the necessary corrective adjustments of the feet of the
machine. Since the calculations are done in real time the progress of the alignment can be
followed live.

1.2 Machine configuration

During the alignment procedure we will refer to the part of the machinery which will
be adjusted as the “Movable machine”. The other part we will refer to as the “Stationary
machine”.
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Fig. 3. Stationary and Movable machine
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1.3 Measuring positions

To define the various measuring positions during the alignment procedure we use
the analogy of a clock as viewed from behind the Movable machine. The position

with the measuring units in an upright position is defined as 12 o'clock while 90°
left or right is defined as 9 and 3 o'clock.

Ve

g
Fig. 4. The analogy of a clock

A Stationary
B Movable
C Movable machine
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2. Shaft alignment tool

The following components are included with the TKSA 20 tools:
Display unit

2 measuring units with spirit levels
2 mechanical shaft fixtures

2 locking chains

Measuring tape

Quick start guide

Certificate of calibration

CD ROM, including:

- Instructions for use

- Quick start guide

- Instructional video

- Shaft alignment report

¢ Batteries

e Carrying case

\

Fig. 5. Tool components
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Details of the display unit and the mechanical fixture with measuring unit can be

seen on figures 6 and 7.

B 2900
m/'ﬂfl
g

\

Fig. 6. Display unit

O 00N OoN01 W

Connector for measuring unit on
Stationary machine

Connector for measuring unit on
Movable machine

LCD Display

ON/QFF button

Increase (+) button

Next button

Decrease (-) button

Previous button

Machine dimensions (A,B and C) /
Measured values (S and M)

10 Rear feet values
11 Front feet values
12 Indication of parallel coupling value

direction

13 Indication of angular coupling value

direction

14 Position (9/12/3 o'clock) of measuring

units

15 Low battery
16 Imperial or metric units
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Fig. 7. Mechanical fixture with measuring unit

Release / tightening knob
Connection rod
Chain fixation screw
Locking chain

0 Mechanical fixture

Laser emission

Laser warning signal
Laser detector

Vertical fine adjustment
Spirit level

g~ wnN -
= 0 00 o
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2.1 Technical data

Denotation

1 mil = 1 thousandth of an inch

Measuring units

Housing material
Type of laser

Laser wave length
Laser class

Maximum laser power

Maximum distance between measuring units

(measured between fixture center line)

Minimum distance between measuring units

ABS plastic
Diode laser
670 - 675 nm
2

1mW

850 mm (2.8 ft)

(measured between fixture center line) 70 mm (2.7 in)
Type of detectors Single-axis PSD, 8.5 x 0.9 mm
(0.3 x0.04 in)
Cable length 1.6 m (5.2 ft)
Dimensions 87 x79x39mm (3.4x3.1x1.5in)
Weight 210 gram (7.3 0z)
Display unit
Housing material ABS plastic
Display type LCD 35 x 48 mm (1.4 x 1.9 in)
Battery type 2 x 1.5V LR14 Alkaline

Operating time
Auto power off
Displayed resolution
Dimensions

Weight

20 hours continuous operating

after 1 hour if no keys are pressed
0.01 mm (0.1 mil with “inch” setting)
215 x 83 x 38 mm (8.4 x 3.2 x 1.4 in)
300 g (10.5 oz)

Complete system

Shaft diameter range
Optional chain

Accuracy of system
Temperature range
Operating humidity
Carrying case dimensions
Total weight (incl. case)
Calibration certificate
Warranty

30-150 mm (1.2 - 5.9 in)

150 - 500 mm (5.9 - 20 in)

<2% +/-0.01mm

0-40°C (32 - 104 °F)

< 90%

390 x 310 x 147 (15.3 x12.2 x 5.7 in)
3.6 kg (7.9 lb)

valid for two years

12 months

10
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3. Instructions for use
3.1 Measurement units

Metric or imperial sizes

The tool is delivered with a pre-selection for measurements in millimeter.

In case you want to change into inches, press the minus sign simultaneously to switching
the tool on. To revert back to millimeter press the plus sign when switching on.

The last setting will always be remembered.

3.2 Feet on the ground

If there is any doubt whether the machine is resting equally on all feet please
check for so called “soft foot”. The procedure for this operation is described in
chapter 3.10.

3.3 Attachment of measuring units

a) Use the fixtures to attach the measuring units to the shafts. Make sure that the
M-marked unit is attached to the Movable machine and the S-marked unit to the
Stationary machine. For diameters larger than 150 mm, an accessory extension chain
(TMEA C2) is required.

4 ? N\
.

g
Fig. 8. Attachment of mechanical fixture with chain

If it is not possible to attach the fixtures directly to the shafts (e.g. in case of space
problems) the fixtures can be attached to the coupling.

Note!
It is highly recommended to position the measuring units at equal distance from the
middle of the coupling.

SKF TKSA 20 11



b) Connect the measuring units to the display unit. Make sure that the marking on the
cables corresponds to the marking of the ports in the display unit (fig. 9).

Vs

\ J

Fig. 9. Connection of the measuring units

3.4 Switch on

Switch on the display unit by pressing the ON/OFF button. You will now be
prompted to enter the machine dimensions as per chapter 3.6. If no button is
pressed within 60 minutes, the unit will turn off automatically.

3.5 Aiming the laser lines

a) Put the two measuring units in the 12 o'clock position with the help of the spirit levels
(fig. 10).

( N\

g
Fig. 10. The 12 o'clock position
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b) Aim the laser lines so that they hit in the centre of the target of the opposite
measuring unit (fig. 11).
4 )

\ J

Fig. 11. Hit the target
A Laser line

¢) For coarse adjustment release the measuring unit by unlocking the knob on the side
of the unit (fig. 12). This allows the measuring unit to slide up and down the rod at the
same time as it can swivel freely. For the fine adjustment in height use the adjustment
wheels on the measuring units.

( N\

\_
Fig. 12. Adjustment mechnism

A Vertical positioning of measuring unit
B Horizontal rotation of measuring unit
C Vertical fine adjustment of laser

SKF TKSA 20 13



d) If the horizontal alignment is very poor the laser lines might travel outside the detector

areas. If this happens a rough alignment must be done. Do this by aiming the laser
lines at the positioning detectors in the 9 o'clock position.
Turn the measuring units to the 3 o'clock position when the lines will hit outside the
detector areas. Adjust the lines to the position half-way between the detector centre
and the actual position by means of the adjustment mechanism as per fig. 13. Align
the Movable machine until the lines hit the centre of the positioning detector.

g J
Fig. 13. Rough alignment

A The beam moves outside the detector area
B Adjust the beam to half the travel
C Direct the machine to hit the centre
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3.6 Machine dimensions

The configuration of the machinery is defined by three dimensions.
A: The distance between the two measuring units, as measured between the fixture

centre marks.

B: The distance between the M-marked measuring unit and the front pair of feet of the

Movable machine.

C: The distance between the front feet and the rear feet of the Movable machine.

-
\ L} 1
Fig. 14. Machine dimensions
a) Measure the A, B and C distances. The default [~ \
values for these three distances are:
A =200 mm (8 in) mm
B = 200 mm (8 in)
C = 400 mm (15 in)
b) Adjust each value by using the + and - buttons.
-, g L
| | . A (1t
¢) Confirm the setting of each value by pressing ' ' ' '
the “next” button. -t
-
Note! B ' l.l ' '
If you need to go back and change ' u U
values already entered use the “previous” R
button. C " j " l'
\ L -
C

Fig. 15. Distances A, B and

SKF TKSA 20
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3.7 Measuring sequence

During the measuring cycle the shafts are rotated R\
through 180 degrees. Any relative movement of
the laser lines during this .O mm
rotation indicates some sort of misalignment. The

logic circuitry within the tool will translate this

movement to misalignment figures and advise on
how to correct it. A circle symbol on the display

will help, indicating the required position of the l-l '1 '-
measuring units during each step (fig. 16). = Sy
As described earlier (chapter 1.3) we use the S L'. L' _'
analogy of a clock to describe the different g
positions. ' l L '
M (B )
o 4

Fig. 16.  Display guides you to the
9 o'clock position

a) Adjust the measuring units to the 9 o'clock /7
position with the aid of the spirit levels (fig.
17).

b) Confirm the measurement by pressing

»

Fig. 17. Adjust to the 9 o'clock position

c) Follow the circle symbol on the display and
rotate the measuring units to the 3 o'clock
position (fig. 18).

d) Confirm the measurement by pressing

Note!

By pressing the “previous” button @j you will
reverse the process in order to repeat any of

the measurement steps or to adjust any of the
machine dimensions Fig. 18. Rotate to the 3 o'clock position
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3.8

Alignment results

3.8.1 Measured misalignment

After the second measurement at 3 o'clock has been confirmed, the misalignment of the
two machines in the measurement plane, the plane where the measuring units are
(i.e. horizontal in this case) is displayed (fig. 19).

Coupling values
=~ The coupling value on top of the display shows

-

the angle between the centre lines of the
two shafts in the measurement plane (measured
in mm/100 mm or 0.001"/1”).

The value below on the display shows the
parallel off-set of the two centre lines in the
measurement plane.

These two values are the coupling values in the
measurement plane.

Feet

values

The values F1 and F2 on the display indicate the
relative positions of the Movahle machine in the
measurement plane.

Fl

F2

The F1 value indicates the relative position of
the front pair of feet of the Movable machine.

The F2 value indicates the relative position of
the rear pair of feet of the Movable machine.

3.8.2 Vertical alignment

Adjust the measuring units to the 12 o'clock
position (fig. 20) with the aid of the spirit levels.

Observe the coupling and feet values live
adjustment.

|
I~ ]

1
= uu

Ei= J
l'l'

F2 -

\ U°

Oe mm

(r

~

i

U)

Fig. 19. Measured misalignment

\

Fig. 20. The 12 o'clock position

SKF TKSA 20
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The machine misalignment should always be within the manufacturer’s specified
tolerances. In case such tolerances are missing table 1 can be used as a rough guide-line.

Table 1. Acceptable maximum misalignment

-1~ -

4

-

rpm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”

0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2

a) If the measured coupling values are within the 4 ° 2\
tolerances, the Movahle machine does not have to be
adjusted. O. mm
Correct the horizontal misalignment. Continue to n
chapter 3.8.3 Horizontal alignment. _IF- '
b) If the measured coupling values are higher than Ll '
the acceptable tolerances check the recommended
corrections of the feet. —||_ n E 5
-,
The F1 and F2 values on the display n
indicate the relative positions of the F1 - q q
Movable machine when viewed from the U. - L
side (fig. 21). n - '-i
F2 = b
\_ L|' u/

A positive value means that the feet are too high and
need to be lowered while a negative value means the
opposite (fig. 22).

Loosen the feet of the movable machine.

Use the shims included with the tool to adjust the
height of the machine. Observe the coupling and feet
values live adjustment and compare them with the
values in table 1.

After having carried out the vertical alignment proceed

to the horizontal alignment (chapter 3.8.3).

Fig. 21. Display vertical alignment

s

Fig. 22. Vertical alignment

18
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3.8.3 Horizontal alignment

Move the measuring units to the 3 o'clock position (fig.
23).

Observe the coupling and feet values live adjustment.

Machine misalignment should be within the
manufacturer’s specified tolerances. In case such
tolerances are missing, table 1 can again be used as a
general recommendation.

a) If the measured coupling values are within the
tolerances, no sideways adjustment is necessary.

b) If the measured coupling values are higher than
the acceptable tolerances check the recommended
correction on the feet.

Fig. 23. The 3 o'clock position

\ L2

Fig. 24. Horizontal alignment

SKF TKSA 20
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The F1 and F2 values indicated on the display give
the relative positions of the Movable machine when
viewed from above (fig. 25). The F1 value for the front
pair of feet, the F2 value is for the rear pair of feet.

The alignment values indicate the necessary corrective
sideways movement of the Movable machine (when
viewed from behind the Movable machine).

A negative value means that the feet have to be
moved to the right. A positive value means that the
feet have to be moved to the left (fig. 26).

Observe the coupling and feet values live adjustment
while moving the movable machine sideways and

compare them with the values in table 1.

The alignment is complete. Tighten the feet of the
movable machine.

3.9 Verify alignment

O. mm
. Uib
+ O |
ST
F2 =~ “-" |'

=

.

g
Fig. 25. Display horizontal alignment

Ve

[+]

2O

\

~

()

Fig. 26. Horizontal alignment

To verify the alignment of the machinery, it is recommended to execute the measuring
procedure once again. To do so, go back by using the previous button until you reach the

first measuring step (9 o'clock position) and continue as per chapter 3.7.

20
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3.10 Soft foot

Before starting the alignment it is recommended to
check the Movable machine for soft foot. “Soft foot”
is the expression used when a machine is not resting
equally on all feet.

To find and correct the soft foot do as follows:

1. Tighten all bolts.

2. Execute all preparation steps as per chapter 3.1 to
3.6.

3. Press + and - simultaniously to reach the soft foot

mode. The text “soft foot” should now be visible on

the screen as shown on the figure 28.

4. Position the measuring units in the 12 o'clock
position.

5. Press Next to zero the display values

\

Fig. 27. Soft foot

A Soft foot

Ve

O

=
=

i
==

C ¥V

3
3

[ g

-—
-

(
i oo
1

F2 -
L L

Fig. 28. Soft foot display

6. Loosen one of the bolts and monitor the change of the displayed values.

Monitor the changes of the F1 value for a front foot, and of the F2 value for a rear foot.

e |f the deviations are less than 0.05 mm (2 mils), the foot has a good support.

Tighten the bolt and go to the next foot.

o If any of the deviations is larger than 0.05 mm (2 mils), the foot or its diagonally
opposed foot is a soft foot. Tighten the bolt and check the diagonally opposed foot.
e |If the deviation is larger than the previously tightened foot, then this is the soft foot.

e If not, tighten the bolt and go back to the previous diagonally opposed foot.

It is normally worthwhile to try to improve the support of the soft foot by adding
shims. Add the amount of shims corresponding to the larger deviation measured.

SKF TKSA 20




7. Tighten and loosen the bolt once again to check that the deviation does not exceed
0.05 mm (2 mils).

. Repeat steps 5 to 8 for the remaining feet. The soft foot is now checked and corrected.

. Press + and - simultaniously to leave the soft foot mode and enter the measuring
sequence.

O 0o

4. Alignment report

A Shaft alignment report template is available on the CD ROM delivered with the unit.
Or download the report from www.mapro.skf.com.
The report contains the following data fields:

a) Name of the equipment

b) Name of the operator

c) Date

d) Name and/or reference of Stationary machine

e) Name and/or reference of Movable machine

f) Maximum rotational speed

g) Maximum acceptable angle between centre lines of the shafts (see table 1, Ch. 3.8.2)

h) Maximum acceptable off-set of centre lines (see table 1, Ch. 3.8.2)

i) Selection of metric or imperial dimensions

j) Machine configuration; distances A, B and C

k) Soft foot correction done

|) Vertical alignment: resulting angular error

m) Vertical alignment: resulting parallel offset

n) Horizontal alignment: resulting angular error

o) Horizontal alignment: resulting parallel offset

p) Vertical alignment: resulting height position of the front feet

g) Vertical alignment: resulting height position of the rear feet

r) Height of shims to be added or removed under front feet (excluding soft foot
correction)

s) Height of shims to be added or removed under rear feet (excluding soft foot correction)

t) Horizontal alignment: resulting sideways position of the front feet

u) Horizontal alignment: resulting sideways position of rear feet

v) Remaining vertical angle

w) Remaining vertical off-set

x) Remaining horizontal angle

y) Remaining horizontal off-set

z) Space for own notes

22 SKF TKSA 20



( )
Machinery equipment / position Operator b
a Date (o}
Stationary machine type Allg nm ent report Movable machine type
d e
Rotational speed
f rpm
Acceptable coupling values
B S L [ Measurement system
g h mmi / inch (“/mils) i
f . f t
Dimensions Machine configuration Soft foot correction
Q (] K k [a
A B I ¢ |
i [ & k [l
Measuring results height Measuring results sideways
Height - coupling Sideways —.coupling
. o
L L]
|al : 2 2 |al -
AlB:iC. AlBiC
r ar Ll r ar Ll
[ m n 0
L | . - L | . -
Height - feet position Sideways - feet position H
) . Q. Q) B
& == ; ol
il | laleTer
laleres QL @ alBTCT
ar l 0 ¥ r ar l =
p q t u g
([ | . - Q L i | - g
[l v s [] === ) ’
Height - coupling Remaining misalignment Sideways - coupling
@
|al z |al
AlB: C AlBi C.
r ar l r ar
\ w X
L | . - L | .
SKF Shaft alignment report
\§ J
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5. Advanced use
5.1 Limited rotation

In some applications, limited space around the shaft coupling forbids the rotation of the
measuring units to the 9 or 3 o'clock position. However, it is still possible to perform the
alignment as long as the measuring units can rotate 180°.

Execute all preparation steps as per chapter 3.1 to 3.6.

Measuring sequence:

1. The display unit indicates that the measuring units should be placed in the 9 o'clock
position. Since you can't reach it, place the measuring units in your start position (in
our example 11 o'clock) and confirm the measurement by pressing the “next”
button: [D .

2. The display unit now indicates the measuring units should be placed in the 3 o'clock
position. Rotate the measuring units by 180° (in our example to the 5 o'clock position)
and confirm the measurement: [D .

3. You can now complete the alignment following the instructions sequence as per
chapter 3.8.

5.2 Trouble shooting

5.2.1 The system does not switch on

a) Check that batteries are inserted in the right way.
b) Replace the batteries. Use principally Alkaline batteries for a better life span.

5.2.2 No laser lines

a) Make sure that the display unit is switched ON.

b) Check the cables and connectors. Assure that all cables are properly connected.
c) Check to see if the measuring units’ warning LEDs flash.

d) Replace the batteries.

5.2.3 No measurement values

a) Check the cables and connectors.
b) Assure that the laser lines hit the positioning detectors.
) Assure uninterrupted travel of the laser lines.

5.2.4 Fluctuating measurement values

a) Assure tight attachment of fixtures and measuring units.

b) Assure that the laser lines hit the detectors.

) Assure that air turbulence does not influence the measurement.

d) Assure that direct bright light or obstructed laser lines do not influence the
measurement results.
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e) Assure that external extensive vibrations do not influence the measurement.
f) Assure that radio communications (like walkie-talkies) do not influence the
measurement.

5.2.5 Incorrect measuring results

a) Assure you face the Stationary machine from behind the Movable machine.
b) Check the attachment of fixtures and measuring units.

¢) S-cable to S-unit and M-cable to M-unit?

d) S-unit on Stationary and M-unit on Movable machine?

e) Assure right position before confirmation of measurements.

5.2.6 Measurement results cannot be repeated

a) Check if there is a soft foot condition.

b) Check if there are any loose mechanical parts, play in bearing or movements in the
machinery.

) Check the status of foundation, base plate, bolts and existing shims

6. Maintenance
6.1 Handle with care

The measuring units are equipped with sensitive electronic and optical parts.
Handle them with care.

6.2 Cleanliness

For best function the system should be kept clean. The optics near the laser and
detector should be free of finger prints. If necessary clean with cotton cloth.

6.3 Batteries of the display unit

The display unit is powered by two LR14 (C) batteries. Most LR14 (C) batteries can
be used, but Alkaline batteries have the longest life. If not using the system for a
long period, remove the batteries from the display unit. Flat batteries will be
indicated by the battery signal on the display.

6.4 Replacement of measuring units or display unit

Both measuring units are calibrated in pairs and hence they must be replaced as a
pair.

SKF TKSA 20
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6.5 Spare parts and accessories

Designation Description

TKSA 20-DU Display unit (TKSA 20 system)

TKSA-MU Set of measuring units Movable and Stationary
(TKSA and TMEA 2 system)

TMEA C1 Locking chains, set (500 mm) + tightening tool

TMEA C2 Extension chains set (1020 mm)

TMEA F2 1 chain fixture, complete

TMEA F7 Set with 3 pairs of connection rods (short: 150 mm,
standard: 220 mm, long: 320 mm)

TMAS 340 Complete kit of 340 pre-cut machinery shims

TMAS 360 Complete kit of 360 pre-cut machinery shims

TMAS 510 Complete kit of 510 pre-cut machinery shims

TMAS 720 Complete kit of 720 pre-cut machinery shims

26
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The contents of this publication are the copyright of the publisher and may not be reproduced
(even extracts) unless prior written permission is granted. Every care has been taken to
ensure the accuracy of the information contained in this publication but no liability can be
accepted for any loss or damage whether direct, indirect or consequential arising out of use of
the information contained herein.

SKF Maintenance Products

® SKF is a registered trademark of the SKF Group.
© SKF 2010/04

www.mapro.skf.com
www.skf.com/mount
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Déclaration de conformité UE

Nous, soussignés, SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, Pays-Bas, déclarons que :

L’appareil d’alignement d’arbres
SKF TKSA 20

a été concu et fabriqué conformément a la

EMC DIRECTIVE 2004/108/EC, telle qu'elle est décrite dans la
norme harmonisée pour

Emission : EN 61000-6-3:2007

Immunity : EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

Directive RoHS, 2002/95/EC

Le laser est classifié selon la norme EN 60825-1:2007.
Conforme a 21 CFR 1040.10 et 1040.11 sauf pour les déviations
Selon la Notice laser N° 50, du 24 juin 2007

Pays-Bas, mars 2010

Sébastien David
Responsable Développement de Produits et Responsable Qualité
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Recommandations de sécurité

Toujours couper lalimentation de la machine motrice avant de vous mettre
a loeuvre.

Evitez de manipuler brutalement ou de faire tomber ['équipement.

Lire et respecter toujours les instructions d'utilisation.

Lappareil contient deux diodes laser d’'une puissance de sortie inférieure a
1mW. Cependant, il ne faut jamais regarder directement ['émetteur laser.
Etalonner régulierement 'équipement.

Ne jamais diriger le faisceau laser sur les yeux de quelgu’un.

Louverture du ba'tier de l'appareil de mesure peut entramer une
exposition lumineuse dangereuse et lannulation de la garantie.

Lappareil ne doit pas étre utilisé dans des endroits présentant un danger
d'explosion.

N'exposez pas lappareil a une humidité élevée et ne le mettez pas au
contact direct de l'eau.

Toute réparation doit étre effectuée par un atelier de réparation SKF.
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1. Introduction

L'alignement parfait des arbres de machines est essentiel pour éviter toute avarie
prématurée des roulements, l'usure des arbres, les problémes d’étanchéité et

les vibrations. Par ailleurs, cela permet de réduire les risques de surchauffe et la
consommation excessive d’énergie. Lappareil dalignement d'arbres SKF TKSA 20 vous
permet d’ajuster facilement et avec précision deux éléments d’'une machine tournante afin
d’obtenir un alignement parfait de leurs arbres.

1.1 Principe de fonctionnement

Le systéeme TKSA 20 utilise deux unités de mesure, ['un et lautre équipés d’une diode
laser et d’un détecteur de positionnement.

Etant donné que les arbres opérent une rotation de 180°, tout défaut d’alignement
paralléle ou angulaire entrane une déviation des deux faisceaux par rapport a leur
position relative initiale.

Les mesures provenant des deux détecteurs de positionnement sont envoyés
automatiquement a l'unité de visualisation. Celle-ci calcule le défaut d’alignement des
arbres et propose des alignements correctifs des pieds de la machine.

Fig. 1. Défaut d’alignement (ou décalage) paralléle Fig. 2. Défaut d’alignement angulaire

Aprés une procédure de mesure simple, lappareil affiche immeédiatement le défaut
d’alignement des arbres et les ajustements correctifs nécessaires des pieds de la machine.
Etant données que les calculs sont effectués en temps réel, on peut suivre en direct le
processus dalignement.

1.2 Configuration de la machine

Durant la procédure d’alignement, nous emploierons le terme de « machine mobile »
pour désigner la partie de la machine qui sera ajustée.
L‘autre partie sera désignée par le terme de « machine fixe ».

Ve

|
a1
i

\§
Fig. 3. Machine fixe et machine mobile
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1.3 Positions de mesure

Pour définir les différentes positions de mesure pendant la procédure d’alignement, nous
utiliserons lanalogie des aiguilles d’'une montre, vue depuis larriére de la machine mobile.
Si les appareils de mesure se trouvent en position verticale, on dira que la position est 12
heures tandis quavec un angle de 90° a gauche ou a droite, on dira que la position est
respectivement de 9 et 3 heures.

' 2\
g J
Fig. 4. L'analogie des aiguilles d'une montre

A Fixe

B Mobile

C Machine mobile
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2. Appareil d’alignement d’arbres

Les appareils TKSA 20 comprennent les éléments suivants:
Unité de visualisation

2 unités de mesure dotés de niveaux a bulle
2 fixations d’arbre mécaniques

2 chaines de fixation

Metre a ruban

Guide de démarrage rapide

Certificat de calibration

CD ROM :

- Mode d'emploi

- Guide de démarrage rapide

- Vidéo d'installation

- Rapport dalignement

e Piles de l'unité de visualisation

e Mallette de transport

\_ J
Fig. 5. Eléments de ['appareil
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On peut voir les détails de l'unité de visualisation et de la fixation mécanique avec
l'appareil de mesure sur les figures 6 et 7.

1 Connecteur destiné a lappareil de
mesure sur la machine fixe

2 Connecteur destiné a lappareil de

mesure sur la machine mobile

Ecran LCD (cristaux liquides)

Bouton ON/OFF (MARCHE/ARRET)

Bouton (+) « augmentation »

Bouton « suivant »

Bouton « précédent »

Bouton (-) « diminution »

Dimensions de la machine (A, B et

C) / Valeurs mesurées (S et M)

10 Valeurs de pieds arriére

11 Valeurs des pieds avant

12 Indication du sens de valeur
d'accouplement parallele

13 Indication du sens de valeur
d'accouplement angulaire

14 Position (9/12/3 heures) des appareils
de mesure

15 Batterie faible

16 Unités anglo-saxonnes ou métriques

O 00N OoN01 W

\

Fig. 6. Unité de visualisation
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Fig. 7. Fixation mécanique avec appareil de mesure

Bouton de serrage / desserrage
Bielle
Vis de fixation de la chane
Cha'ne de fixation

0 Fixation mécanigue

Emetteur laser

Signal d'avertissement laser
Détecteur laser

Ajustement vertical fin
Niveaux a bulle

g~ wnN -
= 0 00 o
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2.1 Caractéristiques techniques

Signification 1 mil = 1 milliéme de pouce
Appareils de mesure

Emballage Plastique ABS

Type de laser Laser a diode

Longueur d'onde laser 670 - 675 nm

Classe laser 2

Puissance max. du laser 1 mW

Distance maximale entre les appareils de

mesures (mesurée entre les axes des fixations) 850 mm

Distance minimale entre les appareils de

mesures (mesurée entre les axes des fixations) 70 mm

Type de détecteurs Axe unigue PSD, 8,5 x 0,9 mm
Longueur du cable 1.6 m

Dimensions 87 x 79 x 39 mm

Poids 210 g

Unité de visualisation

Emballage Plastique ABS

Type dafficheur LCD 35 x 48 mm

Type de piles 2 x 1.5V LR14 alcaline

Durée de fonctionnement
Fonction d’arrét automatique
Résolution de laffichage

Utilisation en continue 20 heures
Aprés 1 h si aucune touche nest pressée
0.01 mm

Dimensions 215 x 83 x 38 mm
Poids 300 g

Systéme complet

Plage de diamétre d’arbre 30 - 150 mm

Chame optionnelle 150 - 500 mm
Précision du systéeme <2% +/-0.01mm
Plage de température 0-40 °C

Humidité de fonctionnement < 90%

Dimensions ba'te porteuse 390 x 310 x 147
Poids total (coffret compris) 3.6 kg

Certificat d’étalonnage Valable pour deux ans
Garantie 12 mois
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3. Mode d’emploi
3.1 Unités de mesure

Dimensions métriques ou anglo-saxonnes

Cet appareil est livré préprogrammeé pour effectuer des mesures en mm.

Si vous désirez procéder aux mesures en pouces, appuyez sur le signe « moins » en
méme temps que vous allumez lappareil.

Pour revenir aux mm, appuyer sur le signe « + » lorsque vous mettez en marche.
Le dernier parameétre sera toujours mémorisé.

3.2 Pieds sur le sol

Si vous avez un doute quelcongue si la machine repose de maniere égale sur tous les
pieds, veuillez controler ce qu'on appelle le « pied mou ». La procédure de cette opération
est décrite au chapitre 3.10.

3.3 Fixation des appareils de mesure

a) Utiliser les fixations pour fixer solidement les appareils de mesure aux arbres. Sassurer
que lappareil marqué M est fixé a la machine mobile et que l'appareil marqué S est fixé
a la machine fixe. Pour les diametres supérieurs a 150 mm, si des cha'nes sont encore
nécessaires, il convient d'utiliser une cha'ne d'extension (TMEA C2).

4 "2 N\
1
\

\_
Fig. 8. Fixation mécanique avec chaine

S'il savére impossible d’attacher les fixations directement aux arbres (en cas de manque
d’espace par exemple), on peut attacher les fixations a l'accouplement.

Remarque :
Il est vivement recommandé de positionner les appareils de mesure a égale distance du
centre de laccouplement.

SKF TKSA 20 11



b) Connecter les appareils de mesure sur l'unité de visualisation. Sassurer que le
marquage sur les cables correspond au marquage des ports de l'unité de
visualisation (fig. 9).

Vs

\ J

Fig. 9. Connexion des appareils de mesure

3.4 Mise en marche

Allumer l'unité de visualisation en appuyant sur le bouton MARCHE/ARRET. Vous serez
ensuite invité a entrer les dimensions de la machine - voir chapitre 3.6. Si aucun bouton
nest actionné dans les 60 minutes, lappareil s'éteindra automatiquement.

3.5 Ciblage des rayons laser

a) Mettez les deux appareils de mesure en position 12 heures en vous servant
des niveaux a bulle (fig. 10).

Ve

g
Fig. 10. La position 12'heures
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b) Diriger les rayons laser de telle maniere qu'ils atteignent le milieu de la cible de
l'appareil de mesure opposé (fig. 11).

( N\

\ J

Fig. 11. Atteindre la cible
A Rayon laser

) Pour effectuer un réglage grossier, déblogue lappareil de mesure en déverrouillant
le bouton situé sur le coté de lappareil (fig. 12). Cela permet a l'appareil de mesure
de glisser le long de la tige vers le haut et vers le bas tout en pivotant librement.
Pour le réglage fin de la hauteur, utiliser les molettes de réglage situées sur les
appareils de mesure.

( N\

\_
Fig. 12. Mécanisme de réglage

A Positionnement vertical de appareil de mesure

B Positionnement horizontal de l'appareil de mesure
C Réglage fin vertical du laser

SKF TKSA 20 13



d) Silalignement horizontal est trés insuffisant, les rayons laser risquent de passer a coté
des zones de détection. Si clest le cas, il convient de procéder a un réglage grossier.
Procéder en dirigeant les rayons laser sur les détecteurs de positionnement dans la
position 9 heures. Mettre les appareils de mesure en position 3 heures si les rayons
touchent l'extérieur de la zone de détection. Ajustez les rayons en position @ mi-chemin
entre le centre du détecteur et la position effective en vous servant du mécanisme
présenté sur la fig. 13. Alignez la machine mobile jusqu’a ce que les rayons atteignent
le centre du détecteur de positionnement.

( ] _ N\

. ‘ J
Fig. 13. Alignement grossier

A Le faisceau passe a coté de la zone de détection
B Ajuster le faisceau a mi-course
C Orienter la machine de maniére a ce que le rayon touche le centre

14 SKF TKSA 20



3.6 Dimensions de la machine

La configuration de la machinerie est définie par trois dimensions

A: Distance séparant deux appareils de mesure, telle quelle est mesurée entre

les marques de centrage des fixations.

B: Distance séparant lappareil de mesure marqué M et la paire de pieds avant de

la machine mobile.

C: Distance séparant les pieds avants et les pieds arrieres de la machine mobile.

4 N\

\_ J

Fig. 14. Dimensions de la machine

a) Mesurer les distances A, B et C. Les valeurs par [~ 2\
défaut de ces trois distances sont: mm

A =200 mm
B =200 mm
C =400 mm

b) Ajuster chaque valeur en vous servant
des boutons « + » et « - »

¢) Confirmer la saisie de chaque valeur en
appuyant sur le bouton « suivant ».

Remarque :

Si vous devez revenir en arriere et modifier
les valeurs déja entrées, utilisez le bouton
« précédent ».

.

C

e
'-‘

-—
-t

— e -—‘
i = ™
-

'-'
\-

Fig. 15. Distances A, B et C
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3.7 Mode opératoire pour les prises de mesure

Les arbres opérent une rotation de 180°
pendant le cycle de mesure. Tout mouvement
relatif des rayons laser pendant cette rotation
indique un défaut d’alignement quelconque.

La circuit logigue contenu dans lappareil
convertira ce mouvement en chiffres de défaut
dalignement et proposera les corrections
nécessaires. Un symbole circulaire sur l'afficheur
indique la position requise des appareils de
mesure pendant chaque étape (fig. 16).

Comme décrit plus haut (chapitre 1.3), nous
utilisons l'analogie des aiguilles d'une montre
pour décrire les différentes positions.

a) Mettez les deux appareils de mesure en
position 9 heures en vous servant des
niveaux a bulle (fig. 17).

b) Confirmer la mesure en appuyant sur

D

¢) Suivre le symbole circulaire sur lafficheur et
mettre les appareils de mesure en position 3
heures (fig. 18).

d) Confirmer la mesure en appuyant sur

Remarque :

En appuyant sur le bouton @ « précédent
», Vous inverserez le processus afin de
répéter les étapes de mesure ou régler

les dimensions de la machine.

Vs

\

M

=
=

!

S—
-

=)
— T

-
(W'

J

Fig. 16.

L'afficheur vous guide vers la
position 9 heures

~

Fig. 17.

Mettre en position 9 heures

Ve

\

Fig. 18.

Tourner pour mettre en position
3 heures

16
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3.8 Reésultats d’alignement

3.8.1 Défaut d’alignement mesuré

Aprés que la seconde mesure effectuée a 3 heures ait été confirmée, le défaut
dalignement des deux machines dans le plan de mesure, le plan ot se trouvent les
appareils de mesure (cest-a-dire horizontal en l'occurrence) saffiche (fig. 19).

Valeurs d’accouplement

=~ Lavaleur d’'accouplement affichée en haut de
['écran représente l'angle séparant les axes
des deux arbres dans le plan vertical
(mesurée en mm/100 mm).

-||' La valeur affichée au bas de 'écran représente
le décalage paralléle des deux axes dans le plan
de mesure.

Ces deux valeurs sont les deux valeurs
d'accouplement dans le plan de mesure.

Valeurs des pieds

Les valeurs F1 et F2 affichées sur l'écran indiquent
les positions relatives de la machine mobile dans le
plan de mesure.

F | La valeur F1 indique la position relative de la
paire de pieds avants de la machine mobile.

F 2 La valeur F2 indique la position relative de la
paire de pieds arriéres de la machine mobile.

3.8.2 Alignement vertical

Mettez les deux appareils de mesure en position 12
heures (fig. 20) en vous servant des niveaux a bulle.

Observer lajustement en temps réel de l'accouplement
et les valeurs des pieds.

M ® N\
o. mm
o
I~ ]
i
L
F1 - JH
2 'L'u'.'u

Fig. 19. Défaut d’alignerment mesuré

\

Fig. 20. La position 12 heures

SKF TKSA 20
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Il faut toujours que le défaut d’alignement de la machine se trouve dans les tolérances
spécifiées par le fabricant. Si ces tolérances vous sont inconnues, vous pouvez utiliser

le tableau 1 comme référence.

Tableau 1. Défaut dalignement maximal admissible

-1~ -

v

k-

rpm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”

0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2

a) Si les mesures d’accouplement mesurées se trouvent [~ ° 2\
dans les tolérances, la machine mobile n'a pas
besoin d’étre ajustée. Corriger le défaut d’alignement O. mm
horizontal.

| | | = it 5
Passer au chapitre 3.8.3 Alignement horizontal. Ll '

b) Si les valeurs d’accouplement mesurées sont —||_ n n '1
supérieures aux tolérances admissibles, il convient L',U D
de contrdler les corrections recommandées pour n
les pieds. F1 - q q

LT

Les valeurs F1 et F2 affichées sur l'écran -

indiquent les positions relatives de la F2 - n b ri

machine mobile vue de coté (fig. 21). L Ll. u)

Fig. 21.  Affichage de lalignement

Une valeur positive signifie que les pieds sont trop hauts
et qu'il faut les abaisser tandis qu’'une valeur négative
signifie le contraire (fig. 22).

Desserrer les pieds de la machine mobile.

Utiliser les cales pour ajuster la hauteur de la machine.
Surveillez laccouplement et lajustement de la valeur
des pieds en temps réel en déplagant I'équipement pour
les comparer avec les valeurs de la table 1.

Aprés avoir effectué 'ajustement vertical, procéder a
l'alignement horizontal (chapitre 3.8.3).

vertical

s

Fig. 22.

Alignement vertical

18
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3.8.3 Alignement horizontal

Mettre les appareils de mesure en position
3 heures (fig. 23).

Observer lajustement en temps réel de 'accouplement
et les valeurs des pieds.

Le défaut dalignement de la machine doit se situer
dans les tolérances spécifiées par le fabricant. Si ces
tolérances vous sont inconnues, le tableau 1 peut
encore une fois servir de référence.

a) Si les valeurs d'accouplement mesurées se situent
dans les tolérances, aucun ajustement latéral n'est
nécessaire.

b) Si les valeurs d’accouplement mesurées sont
supérieures aux tolérances admissibles, il convient
de contrdler les corrections recommandées sur
les pieds.

g
Fig. 23. La position 3 heures

\ =2

Fig. 24. Alignement horizontal

SKF TKSA 20
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La valeurs F1 et F2 affichées sur l'écran indiquent

les positions relatives de la machine mobile vue de
dessus (fig. 25). La valeur F1 se rapporte a la paire
de pieds avants et la valeur de droite se rapporte

a la paire de pieds arriéres.

Les valeurs d'alignement indiquent le mouvement
latéral correctif nécessaire de la machine mobile
(vue depuis l'arriére de la machine mobile). Une
valeur négative signifie qu'il faut déplacer les pieds
vers la droite. Une valeur positive signifie qu'il faut
déplacer les pieds vers la gauche (figure. 26).

Observer lajustement en temps réel de
l'accouplement et des valeurs des pieds tout en
déplacant la machine latéralement.

L‘alignement est maintenant terminé. Serrer les pieds

de la machine mobile.

3.9 Veérifier l'alignement

horizontal

@ ° )
O
v n (c

IO 1
- o
B e
o
o1 (L
.

F2 5
g U' l 'J
Fig. 25.  Affichage de l'alignement

2O

[+]

@)

Fig. 26.

Alignement horizontal

Pour vérifier lalignement de la machinerie, il est recommandé d'exécuter encore
une fois la procédure de mesure. Pour se faire, revenez en arriere en vous servant
du bouton « précédent » jusqu’a ce que vous atteignez la premiere étape de

mesure (position 9 heures) puis continuez comme décrit au chapitre 3.7.

20
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3.10 Pied mou

Avant de commencer la procédure d’alignement, il est
recommandé de controler le pied mou sur la machine
mobile. « Pied mou » est l'expression employée quand
une machine ne repose pas sur l'ensemble de ses
pieds de maniere égale.

Pour identifier et corriger le pied mou, procéder

comme suit

1. Serrer tous les boulons.

2. Procéder a toutes les étapes préparatoires
décrites aux chapitres 3.1 a 3.6.

3. Appuyez simultanément sur les boutons « + » et «
- » pour obtenir le mode « pied mou ». Le texte «
pied mou » doit alors appara’tre sur ['écran comme
indiqué sur la figure 28.

4. Mettre les appareils de mesure en position 12
heures.

5. Appuyer sur le bouton « Suivant » pour remettre
a zéro les valeurs affichées.

g J
Fig. 27. Pied mou
A Pied mou
4 ° N\
O
Cc
UL
Cnr
N A
n
F Lo
1317
F2 Lac
N J

Fig. 28. Affichage du pied mou

6. Desserrer un des boulons et surveiller le changement des valeurs affichées.
Suivre les changements de la valeur F1 des pieds avant et de la valeur F2 des pieds

arriére.

o Siles écarts sont inférieurs a 0,05 mm (2 mils), c'est que le pied a un bon support.

Serrer le boulon et passer au pied suivant.

e Sjiun des écarts est supérieur a 0,05 mm (2 mils), cest que le pied ou le pied qui
lui est diamétralement opposé est un pied mou. Serrer le boulon et controler le pied

diamétralement oppose.

SKF TKSA 20
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4,

e Sjlécart est supérieur a celui du pied précédemment serré, c’est que ce dernier est
le pied mou.

e Sinon, serrer le boulon et retourner au précédent pied diagonalement opposé. Il est
normalement recommander d'essayer d'améliorer le support du pied mou en
ajoutant des cales. Ajouter le nombre de cales correspondant au plus grand écart
mesuré.

. Serrer et desserrer le boulon encore une fois pour vérifier si 'écart ne dépasse pas

0,05 mm (2 mils).

. Répéter les étapes 5 a 8 pour les pieds restants. Le pied mou est maintenant controlé

et corrigé.

. Appuyer simultanément sur les boutons « + » et « - » pour quitter le mode « pied

mou » et accéder a la séquence de mesure.

Rapport d’alignement

Un rapport type sur lalignement des arbres est disponible dans le CD ROM inclus dans le
coffret TKSA. Téléchargez le rapport sur www.mapro.skf.com.

Le

rapport contient les champs de données suivants:
Nom de ['équipement
Nom de l'opérateur
Date
Désignation et/ou référence de la machine fixe
Désignation et/ou référence de la machine mobile
Vitesse de rotation maximale
Angle maximal admissible entre les axes des arbres (voir table 1, chapitre 3.8.2)
Décalage maximal admissible des axes (voir table 1, chapitre 3.8.2)
Sélection des unités internationales ou anglo-saxonnes
Configuration de la machine ; distances A, B et C
Correction de « pied mou » effectuée
Alignement vertical : erreur angulaire résultante
Alignement vertical : décalage paralléle résultant
Alignement horizontal : erreur angulaire résultante
Alignement horizontal : décalage parallele résultant
Alignement vertical : hauteur résultante des pieds avant
Alignement vertical : hauteur résultante des pieds arriére
Hauteur des cales a ajouter ou a enlever sous les pieds avants
(sans la correction de pied mou)
Hauteur des cales a ajouter ou a enlever sous les pieds arrieres
(sans la correction de pied mou)
Alignement horizontal : position latérale résultante des pieds avant
Alignement horizontal : position latérale résultante des pieds arriere
Angle vertical résiduel
Décalage vertical résiduel
Angle horizontal résiduel
Décalage horizontal résiduel
Espace pour vos propres notes
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Description de l'installation

a

Partie fixe

d

Rotations / minute

f rpm

Valeurs d'accouplement acceptables

Operator  h

Date c

Rapport dalignement

Partie libre

e

Systéme de mesure

=
=~

A

4 A4~ HF Hp mm i/ inch (*/mils) j
g h
Dimensions Configuration de la machine Correction du pied bancal
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Horizontalement
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5. Fonctions avancées
5.1 Rotation limitée

Dans certaines applications, l'espace limité autour de l'accouplement des arbres
interdit la rotation des appareils de mesure pour les mettre dans la position 9 ou 3
heures. Toutefois, il est toujours possible de procéder a lalignement tant que les
appareils de mesure peuvent effectuer une rotation de 180°.

Procéder a toutes les étapes préparatoires décrites aux chapitres 3.1 a 3.6.

Ordre des mesures:

1. Lunité de visualisation indique que les appareils de mesure doivent étre placés en
position 9 heures. Comme vous ne pouvez atteindre cette position, placer les appareils
de mesure dans votre position de départ (11 heures dans notre exemple) et confirmer
la mesure en appuyant sur le bouton « suivant »:

2. Lunité de visualisation indigue maintenant que les appareils de mesure doivent étre
placés en position 3 heures. Faites tourner les appareils de mesure de 180°
(en position 5 heures dans notre exemple) et confirmer la mesure: [D .

3. Maintenant, vous pouvez compléter lalignement en suivant l'ordre des instructions
décrites au chapitre 3.8.

5.2 Interventions en cas de panne

5.2.1 Le systéme ne se met pas en marche.

a) Vérifier si les piles sont correctement insérées.
b) Remplacer les piles. Utiliser principalement des piles alcalines pour une
meilleure durée de vie.

5.2.2 Pas de rayons laser

a) Sassurer que unité de visualisation est allumée.

b) Controler les cables et les connecteurs. Sassurer que tous les cables sont
correctement connectés.

c) Veérifier si les diodes électroluminescentes d’avertissement des appareils de
mesure clignotent.

d) Remplacer les piles.

5.2.3 Pas de valeurs mesurées

a) Controler les cables et les connecteurs.
b) Sassurer que les rayons laser touchent les détecteurs de position.
¢) Sassurer que les rayons laser ne rencontrent pas d'obstacles.

24 SKF TKSA 20



5.2.4 Fluctuation des valeurs mesurées

a) Sassurer que les fixations et les appareils de mesure sont solidement attachés.

b) Sassurer que les rayons laser touchent les détecteurs.

c) Sassurer que la turbulence de l'air n'affecte pas les mesures.

d) Sassurer que la lumiere vive directe ou des obstacles placés sur la trajectoire des
rayons laser naffectent pas les résultats des mesures.

e) Sassurer que des vibrations externes importantes n'affectent pas les mesures.

f) Sassurer que des radiocommunications (comme les talkies-walkies) n‘affectent pas
les mesures.

5.2.5 Résultats de mesure incorrects

a) Sassurer que vous faites face a la machine fixe depuis l'arriére de la machine mobile.
b) Controler les fixations et les appareils de mesure.

c) Le cable S est-il relié a lappareil S et le cable M a 'appareil M ?

d) Lappareil S est-il relié a la machine fixe et l'appareil M a la machine mobile ?

e) Sassurer d’une position correcte avant confirmation des mesures.

5.2.6 Les résultats de mesure ne peuvent pas étre répétés

a) Veérifier s'il n'y a pas de pied mou.
b) Veérifier sil n'y a pas de piéces mécaniques desserrées, du jeu dans les roulements
ou des mouvements dans la machine.
c) Veérifier 'état de la fondation, de la plague de fond, des boulons et des cales existantes.

6. Maintenance
6.1 A manipuler avec précaution

Les appareils de mesure sont équipés de composants électroniques et optiques
sensibles. Manipulez-les avec précaution.

6.2 Propreté

Pour assurer son bon fonctionnement, il faut conserver le systeme en état de
grande propreté. Les éléments optigues voisins du laser et du détecteur doivent
étre dénueés de traces de doigts. Si nécessaire, nettoyez avec un chiffon de coton.

6.3 Piles de l'unité de visualisation

Lunité de visualisation est alimentée par deux piles LR14 (C).

On peut utiliser la plupart des piles LR14 (C) mais les piles alcalines ont une durée
de vie plus longue. Si le systeme n'est pas utilisé pendant une longue période,
retirer les piles de 'unité de visualisation. Les piles vides seront signalées par le
signal batterie sur l'écran.
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6.4 Remplacement des appareils de mesure ou de l'unité de visualisation

Les deux appareils de mesure sont étalonnés par paire. Il convient donc de les
remplacer par paire.

6.5 Piéces de rechange et accessoires

Désignation Description

TKSA 20-DU Unité de visualisation

TKSA-MU Paire d'appareils de mesure - Mobile et Fixe

TMEA C1 Cha'nes de fixation, jeu (500 mm) + outil de serrage

TMEA C2 Jeu de chames dextension (1020 mm)

TMEA F2 1 fixation a chame compléte

TMEA F7 Jeu de 3 paires de bielles (courte : 150 mm,
standard : 220 mm, longue : 320 mm)

TMAS 340 Jeu complet de 340 cales prédécoupées

TMAS 360 Jeu complet de 360 cales prédécoupées

TMAS 510 Jeu complet de 510 cales prédécoupées

TMAS 720 Jeu complet de 720 cales prédécoupées
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CE Konformitatserklarung

Die SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16, 3439 MT Nieuwegein,
Niederlande, erklart, dass das:

SKF Wellenausrichtsystem
TKSA 20

in Ubereinstimmung mit der EU-Richtlinie
EMC DIRECTIVE 2004/108/EC geméaR harmonisierter Norm fiir

Emission: EN 61000-6-3:2007
Sicherheit: EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

RoHS Richtlinie, 2002/95/EC

konstruiert und hergestellt wurde.

Der Laser ist gemaR EN 60825-1:2007 klassifiziert:

Konform mit 21 CFR 1040.10 und 1040.11 auRer in Bezug auf

Abweichungen nach dem Laserhinweis Nr. 50 vom 24. Juni 2007

Niederlande, Marz 2010

Sébastien David
Leiter Produktentwicklung und Qualitatswesen
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Sicherheitshinweise

Vor Arbeitsbeginn immer den Strom der Antriebsmaschine ausschalten.
Das Gerat vor unsanfter Handhabung und heftigen StoBen schiitzen.
Vor Inbetriebnahme ist die Bedienungsanleitung grindlich zu lesen und
zu beachten.

In den Messeinheiten befinden sich zwei Laserdioden mit einer
Ausgangsleistung von weniger als 1 mW (Klasse 2). Dennoch ist es
gefahrlich, direkt in den Laserstrahl zu schauen.

Das Gerat regelmaRig kalibrieren.

Nie den Laserstrahl auf die Augen anderer Personen richten.

Wenn das Gehause der Messeinheit gecffnet wird, konnten

dadurch gefahrliche Laserstrahlen austreten. AuRerdem erlischt der
Garantieanspruch.

Achtung! Dieses Gerat ist nicht explosionsgeschitzt.

Das Gerat ist vor Feuchtigkeit und Nasse zu schitzen.

Alle Reparaturen sind von einem SKF Reparatur Service Center
durchzufthren.
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1. Hinweise

Genaues Ausrichten von Wellen ist eine wesentliche Voraussetzung, um vorzeitigen
Ausfall von Lagern und Dichtungen, Ermidung der Wellen und Schwingungen entgegen
zu wirken. Auch GibermaRBige Erwarmung der umlaufenden Bauteile und zu groBer
Energieverbrauch lassen sich so verhindern. Mit dem Wellenausrichtsystem TKSA 20 von
SKF konnen Sie die Wellen von zwei umlaufenden Maschinenteilen einfach und genau
ausrichten.

1.1 Funktionsprinzip

Das Gerat TKSA 20 besteht aus zwei Messeinheiten mit je einer Laserdiode (Sensor) und
einem Positioniersensor (Empfanger).

Wenn die Wellen um 180° gedreht werden, verandern die beiden Laserstrahlen bei
Parallelversatz und/oder Winkelversatz ihre urspriingliche Lage zueinander. Die Messdaten
der beiden Einheiten werden im Rechner angezeigt und die erforderlichen Korrekturwerte
flr die jeweiligen verstellbaren MaschinenfliBe werden ausgewiesen. Am Ende des
Ausrichtvorganges erscheint auf der Bedien- und Anzeigeeinheit die noch verbleibende
Abweichung.

Abb. 1. Parallelversatz Abb. 2. Winkelversatz

Nach der Messung zeigt das Gerat den Versatz der Wellen und die notwendigen
Korrekturwerte flr die vier FUBe des beweglichen Aggregats an. Da die Berechnungen
sofort durchgefiihrt werden, kann das Verfahren der Ausrichtung auch unmittelbar
verfolgt werden.

1.2 Maschinenaufstellung

Wahrend der Ausrichtung der Maschinenteile wird das bewegliche, auszurichtende
Aggregatteil als “M” (“Movable machine”) bezeichnet, und das feststehende Teil mit “S”
(“Stationary machine”).
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Abb. 3. Feststehendes und bewegliches Aggregat

1.3 Messpunkte

Zur Festlegung der verschiedenen Messpunkte fir die Ausrichtung geht man vom
Vergleich mit einer Uhr aus. In Blickrichtung vom Ende des beweglichen zum
feststehenden Aggregatteil entspricht die senkrechte Position 12 Uhr, wahrend

90° nach links oder nach rechts 9 Uhr bzw. 3 Uhr darstellen.

4 )
g J

Abb. 4. Messpunktfestlegung

A Feststehendes Aggregat
B Bewegliches Aggregat
C Bewegliches Aggregat
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2. Wellenausrichtsystem

Folgende Bauteile gehoren zum Lieferumfang des TKSA 20:
Bedienungseinheit mit Messwertdisplay

2 Messeinheiten mit Wasserwaagen

2 mechanische Befestigungsprismen

2 Befestigungsketten

MaBband

Schnellstartanleitung

Kalibrier-Zertifikat

CD mit

- Bedienungsanleitung

- Schnellstartanleitung

- Schulungsvideo

- Protokollformulare zur Dokumentation des Ausrichtvorgangs
e Batterien

e Tragekoffer

\

Abb. 5. Bauteile
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Details der Bedien- und Anzeigeeinheit und der Befestigung mit der MaBeinheit sind in

den Abbildungen 6 und 7 zu sehen.

11
o fﬂﬁﬂﬂ
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Abb. 6. Bedien- und Anzeigeeinheit

O 00N OoN01 W

Anschluss fur die Messeinheit “S™ des
feststehenden Aggregats

Anschluss fur die Messeinheit “M” des
beweglichen Aggregats

LCD-Anzeige

EIN/AUS-Taste

Eingabetaste (+)

Taste “Weiter”

Taste “Zurtick”

Eingabetaste (-)
Maschinenabmessungen (A,B und C) /
Messwerte (S und M)

10. Werte der hinteren FiiRe
11. Werte der vorderen FiiBe
12. Anzeige der parallelen

Wellenversatzrichtung

13. Anzeige der

Winkelwellenversatzrichtung

14. Positionspunkte flr 9/12/3 Uhr der

Messeinheiten

15. Batterie Ladezustand
16. Zolliges oder metrisches

MaBsystem
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Abb. 7. Messeinheit (ME)

Befestigungskette
0 Mechanische Befestigung

Vertikale Feineinstellung
Nivellierwaage

Lasersender 6 Feststellschraube
Laserkontrolllampe 7 Haltestange
Laserempfanger 8 Kettenbefestigungsschraube
9
1

g~ wnN -
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2.1 Technische Daten

Kennzeichnung
(fur das zollige MaBsystem

1 mil = 1 Tausendstel Inch

Messeinheiten

Gehausematerial

Lasertyp

Laserwellenlange

Laserklasse

Maximale Laserleistung

Maximaler Abstand zwischen den
Messeinheiten (gemessen zwischen
Befestigung Mittellinie)

Minimaler Abstand zwischen den
Messeinheiten (gemessen zwischen
Befestigung Mittellinie)

ABS-Kunststoff
Diodenlaser
670 - 675 mm
2

1mW

850 mm

70 mm (2.7 inch)

Detektortyp Einachsiger PSD, 8,5 x 0,9 mm
Kabellange 1.6m

Abmessungen 87 x 79 x 39 mm

Gewicht 210 g

Bedien- und Anzeigeeinheit

Gehausematerial ABS-Kunststoff

Display LCD 35 x 48 mm

Batterie 2 x 1.5V LR14 Alkali
Betriebsdauer 20 Stunden bei Dauerbetrieb

Automatische Abschaltung

nach 1 Stunde, wenn keine Tasten
betatigt werden

Anzeigenauflosung 0.01 mm
Abmessungen 215 x 83 x 38 mm
Gewicht 300 g

Weitere Angaben

Bereich der Wellendurchmesser 30 - 150 mm
Optionale Kette 150 - 500 mm
Messgenauigkeit <2% +/-0.01mm
Temperaturbereich 0-40°C

Relative Feuchtigkeit < 90%
Abmessungen des Tragekoffers 390 x 310 x 147 mm
Gesamtgewicht (einschl. Koffer) 3.6 kg
Kalibrier-Zertifikat zwei Jahre glltig
Gewahrleistungsanspruch 12 Monate

10
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3. Bedienungsanleitung

3.1 Messeinheiten

Metrische oder zdllige MaRangaben

Bei Lieferung ist die Bedien- und Anzeigeeinheit auf die MaRangabe in Millimeter
voreingestellt. Falls Sie stattdessen die Angabe in Inch vorziehen, driicken Sie die Minus-
Taste, wahrend Sie die Bedien- und Anzeigeeinheit einschalten. Sie konnen auf Millimeter
zuriickschalten, indem Sie beim Einschalten die Plus-Taste driicken. Es wird immer die
jeweils letzte Einheit gespeichert.

3.2 “KippfuB”

Falls Zweifel bestehen, ob die Maschine gleichmaRig auf allen vier FiBen steht, Gberprifen
Sie bitte, ob ein so genannter “KippfuR” vorliegt. Das entsprechende Verfahren wird in
Kapitel 3.10 beschrieben.

3.3 Befestigung der Messeinheit

a) Befestigen Sie die Messeinheiten mit Hilfe der Vorrichtungen an den Wellen. Achten Sie
darauf, dass die mit “M" gekennzeichnete Messeinheit an dem beweglichen und die mit
“S” gekennzeichnete Messeinheit an dem feststehenden Aggregat befestigt wird. Bei
Durchmessern von mehr als 150 mm und wenn Ketten noch bendtigt werden, ist eine
zusatzliche Verlangerungskette (TMEA C2) erforderlich.

i Ve )
" &

S a)le
. € J

Abb. 8. Anbringung mechanischer Befestigung mit Kette

Falls es nicht moglich ist die Messeinheiten unmittelbar an den Wellen anzubringen,
z.B. falls nicht genligend Platz vorhanden ist, konnen diese auch direkt auf den
Kupplungshalften angebracht werden.

Achtung!

Es empfiehlt sich, die Messeinheiten im gleichen Abstand zur Mitte der Kupplung
anzubringen.
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b) SchlieRen Sie die Messeinheiten an die Bedien- und Anzeigeeinheit an. Achten Sie
darauf, dass die Markierung der Kabel mit der Markierung der Anschlussstelle an der
Bedien- und Anzeigeeinheit (bereinstimmt (Abb. 9).

Vs

. J
Abb. 9. Anschluss der Messeinheiten

3.4 Einschalten

Die Einheiten durch Driicken der EIN/AUS-Taste einschalten. Sie werden dazu
aufgefordert, die Maschinenkonfiguration, wie in Kapitel 3.6 beschrieben,einzugeben.
Wird 60 Minuten lang keine Taste betatigt, schaltet sich die Einheit automatisch ab.

3.5 Einstellung der Laserstrahlen

a) Bringen Sie die beiden Messgerate mit Hilfe der Wasserwaagen (Abb. 10) in die
Position 12 Uhr.

Ve

g
Abb. 10. Position 12 Uhr
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b) Richten Sie die Laserstrahlen so aus, dass diese jeweils in die Mitte der
gegenliberliegenden Zielscheibe treffen. (Abb. 11).

g J
Abb. 11. Laserstrahlpositionierung
A Laserstrahl

¢) Flr die Grobeinstellung l6sen Sie die Messeinheiten, indem Sie die Feststellschraube
seitlich an der Messeinheit betatigen (Abb. 12). Auf diese Weise kann die Messeinheit
sowohl an der Haltestange herauf- und herahgleiten, als auch nach links oder rechts
gedreht werden. Benutzen Sie fur die Feineinstellung des Laserstrahls das Justierrad
an den Messeinheiten.

\_
Abb. 12. Laserstrahleinstellung

A Vertikale Positionierung der Messeinheit
B Horizontale Verdrehung der Messeinheit
C Vertikale Feineinstellung des Lasers
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d) Falls der Wellenversatz der beiden Aggregate zu groR ist, besteht die Gefahr, dass
der Laserstrahl nicht auf die Zielscheibe auftrifft. Wenn dies der Fall ist, ist eine
Grobausrichtung der Aggregate notwendig. Richten Sie dabei den Laserstrahl auf die
Empfanger in der 9-Uhr-Position. Drehen Sie die Messeinheiten in die 3-Uhr-Position,
wenn die Strahlen nicht auf die Empfanger treffen. Stellen Sie den Strahl, wie in Abb.
13 dargestellt, mittig zwischen der aktuellen Position und Mittelpunkt Zielscheibe ein
und richten Sie das bewegliche Aggregat so aus, dass der Laserstrahl mittig auf die
Zielscheibe auftreffen kann.

( ] N\

g ) J
Abb. 13. Grobausrichtung

A Der Laserstrahl bewegt sich auBerhalb der Zielscheibe.
B Den Laserstrahl mittig einstellen.
C Aggregat grob so ausrichten, so dass der Laserstrahl die Zielscheibe mittig trifft.
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3.6 Maschinenkonfiguration

Uber die Konfiguration der Maschine entscheiden drei Abstande.
A: Der Abstand zwischen den beiden Messeinheiten, gemessen zwischen den

Markierungen auf der Oberseite der Messeinheiten.
B: Der Abstand zwischen der mit “M” gekennzeichneten Messeinheit und dem vorderen

FuBpaar des beweglichen Aggregats.

C: Der Abstand zwischen dem vorderen und dem hinteren FuBpaar des beweglichen

Aggregats.
4 N\
\_ J
Abb. 14. Konfiguration des beweglichen Aggregats
a) Messen Sie die Abstande A, B und C. 4 \
Die Standardwerte flr diese drei
Abstande lauten: mm
A =200 mm
B =200 mm
C =400 mm
b) Geben Sie jeden Wert mit Hilfe der Plus- und W g
Minus-Taste ein. A ' ' l '
c) Bestatigen Sie jeden Eingabewert, indem Sie ' “‘" ' '
die Taste “Weiter” drticken. -’ e
Daraufhin wird Ihnen das nachste o,
Konfigurationssymbol angezeigt. B " ,':" lL"
Achtung! =
Wenn Sie zurlickgehen mussen, um bereits C ' j ' '
eingegebene Werte zu andern, drlcken Sie bitte ' L Ll
die Taste “Zurick’. - J
C

Abb. 15 Abstdnde A, B und

SKF TKSA 20
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3.7 Durchfiihrung der einzelnen Messschritte

Wahrend des Messens werden die Wellen

um 180° gedreht. Jede Verschiebung des
Laserstrahls wahrend dieser Drehung lasst auf
einen Wellenversatz schlieBen. Das System
zeigt den Wellenversatz an und berechnet die
Werte, die zur Korrektur des Wellenversatzes
erforderlich sind. Dabei hilft ein Kreissymbol
auf der Anzeige, das wahrend jedes Schritts
die erforderliche Position der Messeinheiten
anzeigt (Abb. 16.) Wie bereits zuvor (Kapitel
1.3) erwahnt, wird zur Beschreibung der
verschiedenen Positionen das Ziffernblatt einer
Uhr verwendet.

a) Drehen Sie die Wellen mit den
Messeinheiten auf die 9-Uhr-Position (Abb.
17). Mit Hilfe der Wasserwaagen wird die
waagerechte Einstellung der Messeinheiten
gewahrleistet.

O
-

Bestatigen Sie die Messung dieser Position,
indem Sie die Taste (“Weiter”) driicken.

»

Folgen Sie dem nachsten blinkenden
Kreissymbol auf dem Display und drehen Sie
die Wellen mit den Messeinheiten auf die
3-Uhr-Position (Abb. 18).

2

Bestatigen Sie die Messung dieser Position,
indem Sie die Taste (“Weiter”) driicken.

D

Achtung!

@, Wenn Sie die Taste “Zurtick” dricken, erfolgt
ein Rickwartsgehen der einzelnen Messwerte
bis zurlck zur Maschinenkonfiguration. Sie
konnten diese Werte verandert neu eingeben
und mussten die einzelnen Messpositionen neu
einstellen und erneut bestatigen.

Vs

o
Lo

e |

M VR

. J

Abb. 16. Displayanzeige der 9-Uhr-Position
4

,___\::\

N\

Abb. 18. Einstellung auf 3-Uhr-Position

16
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3.8 Messergebnisse
3.8.1 Gemessene Fehlausrichtung

Nach Bestatigung der zweiten Messung um 3 Uhr wird die Fehlausrichtung der beiden
Maschinen in der Ebene - die Ebene, in der die Messeinheiten angebracht sind (d.h. in
diesem Fall in der Horizontalen) - angezeigt (Abb. 19).

Kupplungswerte 8 ® )\
=~ Der Kupplungswert oben auf der Anzeige gibt mm
den Winkelversatz zwischen den beiden ®
Mittellinien der beiden Wellen in der Messebene ' "
wieder (gemessen in mm/100 mm). _IF- L' 1
-||' Der Wert unten auf der Anzeige gibt den
Parallelversatz der beiden Mittellinien in der _||— n '1
Messebene wieder. Ll Ll
Diese zwei Werte geben die Kupplungswerte in der - ‘i
Messebene wieder. F1 = J h

FuBpaarwerte s
Die Werte F1 und F2 auf dem Display zeigen die F2 - l '

relativen Positionen des beweglichen Aggregats in der U. U
Messebene an. s J

. . . Abb. 19. Gemessene Fehlausrichtung
F 1 Der Wert F1 gibt die Position des vorderen
FuBpaares des beweglichen Aggregats an.

F 2 Der Wert F2 gibt die Position des hinteren
FuBpaares des heweglichen Aggregats an.

3.8.2 Vertikale Ausrichtung

Drehen Sie die Wellen mit den Messeinheiten 4 2\
in die 12-Uhr-Position (Abb. 20). Mit Hilfe der !
Wasserwaagen wird die waagerechte Einstellung der

Messeinheiten gewahrleistet.

Beachten Sie die Live-Einstellung der Versatz- und
FuBwerte.

\_ ) Y,
Abb. 20. Position 12 Uhr
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Winkel- und Parallelversatz sollten immer innerhalb der Toleranzvorgaben des Herstellers
liegen. Falls solche Toleranzen fehlen, kann Tabelle 1 als grobe Richtlinie dienen.

Tabelle 1. Maximal zulassiger Wellenversatz

-1~ -

4

-

min-! mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”
0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2
a) Falls die gemessenen Werte innerhalb der Toleranzen [~ ° 2\
liegen, ist eine Einstellung des beweglichen
Aggregats nicht notwendig. Horizontalen Versatz O. mm
korrigieren. n
Weiter in Kapitel 3.8.3 Horizontale Ausrichtung. _IF- '
b) Falls die gemessenen Werte auRerhalb der Ll '
zulassigen Toleranzen liegen, sind die empfohlenen
KorrekturmaBnahmen an den FiBen durchzufiihren. —||_ n E 5
Die Werte F1 und F2 auf der Anzeige geben die
erforderliche Korrektur des beweglichen Aggregats, von F1 - q q
der Seite gesehen, an (Abb. 21). U L
Lhbl
F2 =
\_ u/

Ein positiver Wert bedeutet, dass die FliBe zu hoch
stehen und gesenkt werden missen. Ein negativer Wert
besagt das Gegenteil (Abb. 22).

Die FiBe des beweglichen Aggregats losen.

Sie konnen die im Koffer beigelegten Ausgleichsscheiben
zur Hoheneinstellung des beweglichen Aggregats
verwenden. Vergleichen Sie den IST-Zustand mit den
Werten in Tabelle 1.

Nach Durchftihrung der vertikalen Ausrichtung folgt die
horizontale Ausrichtung (Kapitel 3.8.3).

Abb. 21. Vertikale Ausrichtung

s

Abb. 22. Vertikale Ausrichtung

18
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3.8.3 Horizontale Ausrichtung

Die Messeinheiten in die 3-Uhr-Position bringen 4
(Abb. 23).

Die Live-Einstellung der Versatz- und FuBwerte
beachten.

.
Abb. 23. Position 3 Uhr

Winkel- und Parallelversatz sollten immer innerhalb
der Toleranzvorgaben des Herstellers liegen. Falls
solche Toleranzen fehlen, kann Tabelle 1 als grobe
Richtlinie dienen.

a) Falls die gemessenen Werte innerhalb der
Toleranzen liegen, ist keine seitliche Einstellung
erforderlich.

b) Falls die gemessenen Werte auRerhalb
der zulassigen Toleranzen liegen, sind die
empfohlenen KorrekturmaBnahmen an den FiRen
durchzufthren.

=g

Abb. 24. Horizontale Ausrichtung
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Die Werte F1 und F2 auf der Anzeige geben die
erforderliche Korrektur des beweglichen Aggregats,
von oben gesehen, an (Abb. 25). Der Wert F1
entspricht dem vorderen FuBpaar, der Wert F2 dem
hinteren.

Die angezeigten Werte weisen auf die notwendige
Korrektur durch seitliches Verschieben des
beweglichen Aggregats hin. Ein negativer Wert
bedeutet, dass die FiRe nach rechts bewegt werden
mussen. Ein positiver Wert bedeutet, dass die FliRe
nach links bewegt werden missen, jeweils von der
Rickseite des beweglichen Aggregats aus betrachtet.
(Abb. 26).

Beobachten Sie die Entwicklung der IST-Werte von
Kupplung und FiRen wahrend Sie die bewegliche
Maschine seitwarts bewegen und vergleichen Sie
diese mit den Werten in Tabelle 1

Die Ausrichtung ist damit abgeschlossen. Die FliRe des
beweglichen Aggregats anziehen.

3.9 Uberpriifung der Ausrichtung

@ ° )
O
v n (c
IO 1
- o
B e
_onun
o1 (L
.
F2 5
g U' ' ')
Abb. 25. Horizontale Ausrichtung
' 2\
@ (£

Abb. 26. Horizontale Ausrichtung

Es empfiehlt sich, die Ausrichtung des Aggregats durch Wiederholen des Messverfahrens
zu Uberprifen. Gehen Sie dazu mit Hilfe der Taste “Zurlick” rlickwarts durch das
Programm, bis Sie den ersten Messschritt (9-Uhr-Position) erreichen und fahren Sie, wie

in Kapitel 3.7 beschrieben, fort.

20
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3.10 “KippfuR”

Bevor Sie mit der Ausrichtung beginnen, empfiehlt
es sich, das bewegliche Aggregat auf “KippfuR” zu
Uberprufen. Der Ausdruck “KippfuR”™ wird benutzt,
wenn das bewegliche Aggregat nicht gleichmaRgig auf
allen FuBen steht.

Gehen Sie bei der Feststellung und Beseitigung eines

KippfuBes in folgenden Schritten vor:

1 Ziehen Sie alle Schrauben fest an.

2. Fuhren Sie alle Schritte der Kapitel 3.1 his 3.6
durch.

. Durch gleichzeitiges Drticken von + und — wird
der KippfuR-Modus gedffnet. Text “KippfuR” (“Soft
Foot”) wird jetzt, wie in Abbildung 28 dargestellt,
auf dem Bildschirm angezeigt.

. Bringen Sie die Messeinheiten in die 12-Uhr-
Position.

. Drlcken Sie die Weiter-Taste, um die Anzeigewerte
zu loschen.

-
A
.
Abb. 27 KippfuB
A Ein KippfuB
s
o
mm

O

=

—

—
-—,
l

==
.-

O
=

D

-—
-
-—
-t

(

a oo

a7

e o
g

Abb. 28 KippfuB-Anzeige

. Losen Sie eine der Schrauben und beobachten Sie ggf. die Abweichung der

veranderten Werte im Display. Uberwachen Sie die Veranderungen der F1-Werte eines
forderen FuBes und der F2-Werte eines hinteren FuRes.

die Schraube fest und fahren Sie mit dem nachsten FuR fort.
e Falls die Abweichung mehr als 0,05 mm betragt, handelt es sich bei diesem Fu
oder bei dem schrag gegentberstehenden FuR um einen Kippfu. Ziehen Sie die
Schraube fest und kontrollieren Sie den schrag gegenliberstehenden FuB.
e st hier die Abweichung groBer als beim vorherigen FuB, dann ist dieser FuB der

KippfuR.

Falls die Abweichung weniger als 0,05 mm betragt, steht der FuB fest. Ziehen Sie

SKF TKSA 20
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e Falls nicht, ziehen Sie die Schraube fest und gehen Sie zum schrag
gegenuberstehenden vorherigen FuB zurtick. Normalerweise lohnt es sich
zu versuchen, ob sich die Stltzung des KippfuRes durch das Hinzufligen von
Ausgleichscheiben verbessern lasst. Figen Sie die Anzahl an Ausgleichsscheiben
hinzu, die der hoheren Abweichung entspricht.
7. Ziehen Sie die Schraube fest und lockern Sie sie erneut, um sicherzugehen, dass die
Abweichung nicht mehr als 0,05 mm betragt.
8. Wiederholen Sie die Schritte 5 his 8 flr die verbleibenden FiRBe. Der “KippfuR” ist jetzt
festgestellt und korrigiert worden.
9. Durch gleichzeitiges Drlcken von + und — wird der KippfuR-Modus geschlossen und die
Messsequenz geoffnet.

4. Protokollvorlage zur Ausrichtung

Die Protokollvorlage flir die Dokumentation der Wellenausrichtung ist auf CD ROM

erhéltlich (CD ROM im Lieferumfang enthalten).

Sie konnen sich den Bericht aber auch tber www.mapro.skf.com herunterladen.

Der Vordruck enthalt folgende Datenfelder:

a) Bezeichnung der Anlage

b) Name des Maschinenflihrers

c) Datum

d) Bezeichnung des feststehenden Aggregats

e) Bezeichnung des beweglichen Aggregats

f) Max. Umdrehung pro Minute

g) Maximal zuldssiger Winkelversatz zwischen den Mittellinien der Wellen (Siehe
Tabelle 1, Kapitel 3.8.2)

h) Maximal zuldssiger Parallelversatz zwischen den Mittellinien der Wellen (Siehe
Tabelle 1, Kapitel 3.8.2)

i) Wahl der metrischen oder zolligen MaBangabe

i) Maschinenkonfiguration; Abstande A, B und C

k) “KippfuR”-Korrekturfeld

|) Vertikale Ausrichtung: horizontaler Winkelversatz

m) Vertikale Ausrichtung: horizontaler Parallelversatz

n) Horizontale Ausrichtung: horizontaler Winkelversatz

o) Horizontale Ausrichtung: horizontaler Parallelversatz

p) Vertikale Ausrichtung: Korrekturwerte der vorderen FliRe

q) Vertikale Ausrichtung: Korrekturwerte der hinteren FiiRe

r) Dicke der Ausgleichsscheiben, die unter den vorderen FliRen erganzt oder entfernt
werden missen (ohne “KippfuB”-Korrektur)

s) Dicke der Ausgleichsscheiben, die unter den hinteren FiRen erganzt oder entfernt
werden missen (ohne “KippfuB”-Korrektur)

t) Horizontale Ausrichtung: seitliche Position der vorderen FiiRe

u) Horizontale Ausrichtung: seitliche Position der hinteren FiiRe

v) Verbleibender vertikaler Winkelversatz

w) Verbleibender vertikaler Parallelversatz

x) Verbleibender horizontaler Winkelversatz

y) Verbleibender horizontaler Parallelversatz

z) Raum fiir sonstige Eintragungen
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Bezeichnung der Anlage

a

Feststehendes Aggregat

d

Umdrehung / Minute
f min”

|;,,.|
.m
=

Zulassiger Kupplungsversatz

B TS L

Name

Datum

b

o

Report - Wellenausrichting

Bewegliches Aggregat
e

System MaRangabe
mm i/ inch ("/mils) j

g h
Abstinde Maschinenkonfiguration Kippfu® - Korrektur
g : |
| A | B | c | @
MRS A N
Vertikal Horizontal
Kupplungs - Winkel / Parallelversatz Kupplungs - Winkel / Parallelversatz
@ oL
laleTes z Z laleTer
ar ar
| m n o
(. | . (. | .
Korrekturwerte Korrekturwerte
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@ == | = 0!
laleTe Q @ laleTe
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+
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Kupplungs - Winkel / Parallelversatz
o
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|A|BHCH

Wert nach erfolgter Ausrichting

Kupplungs - Winkel / Parallelversatz

S

|A|BHCH
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SKF Bericht Wellenausrichtung m
www.mapro.skf.com
J
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5. Weitere Hinweise
5.1 Eingeschrankte Drehung

Bei manchen Anwendungen konnen die engen raumlichen Verhaltnisse ein Drehen der
Wellenkupplung der Messeinheit auf die 9 oder 3-Uhr-Position unmaglich machen. Doch
auch hier lasst sich eine Ausrichtung durchfihren, sofern die Messeinheiten um 180°
gedreht werden konnen.

Fahren Sie alle Schritte der Kapitel 3.1 bis 3.6 durch.

Durchflihrung der einzelnen Messschritte:

1. Die Bedien- und Anzeigeeinheit zeigt an, dass die Messeinheiten auf die 9-Uhr-
Position gestellt werden sollten. Da Sie diese Position nicht einstellen konnen, setzen
Sie die Messeinheiten auf |hre Startposition (in unserem Beispiel 11 Uhr) und: [D .

2. Die Bedien- und Anzeigeeinheit zeigt nun an, dass die Messeinheiten auf die 3 Uhr-
Position gestellt werden sollten. Drehen Sie die Messeinheit um 180° (in unserem
Beispiel auf die 5-Uhr-Position) und bestatigen Sie die Messung: [D .

3. Jetzt konnen Sie die Ausrichtung mit den in Kapitel 3.8. beschriebenen Schritten
beenden.

5.2 Fehlerursachen

5.2.1 Einschaltung nicht maglich

a) L:Jberzeugen Sie sich davon, dass die Batterien richtig eingelegt wurden.
b) Uberprifen Sie die Batterien, ggf. austauschen. Verwenden Sie grundsatzlich Alkali-
Batterien, da diese eine langere Lebensdauer haben.

5.2.2 Kein Laserstrahl

a) Qberzeugen Sie sich davon, dass das System eingeschaltet ist.

b) Uberprifen Sie die Kabel und die Anschlisse. Achten Sie darauf, dass alle Kabel korrekt
angeschlossen sind.

c) Stellen Sie fest, ob die Kontrolllampe blinkt.

d) Uberprifen Sie die Batterien, ggf. austauschen.

5.2.3 Keine Messwerte

a) Uberpriifen Sie die Kabel und die Anschliisse.
c) Achten Sie darauf, dass die Laserstrahlen in die Empfanger treffen.
d) Achten Sie darauf, dass die Laserstrahlen nicht unterbrochen werden.

5.2.4 Schwankende Messwerte

a) Stellen Sie sicher, dass die Messeinheiten fest montiert sind.
b) Achten Sie darauf, dass die Laserstrahlen in die Empfanger treffen.
c) Achten Sie darauf, dass Luftstrome die Messung nicht beeinflussen.
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d) Achten Sie darauf, dass weder direktes Licht noch eine Unterbrechung des Laserstrahls
die Messergebnisse beeintrachtigen.

e) Achten Sie darauf, dass die Messergebnisse nicht durch (ibermaRige Vibrationen
verfalscht werden.

f) Achten Sie darauf, dass keine Funkverbindungen (wie Walkie-Talkies) die Messungen
storen.

5.2.5 Falsche Messergebnisse

a) Achten Sie darauf, dass Sie bei der Einstellung der Messpositionen mit Hilfe des
Vergleichs einer Uhr das bewegliche Aggregat von der Rickseite aus betrachten.

b) Uberpriifen Sie die feste Montage der Messeinheiten.

c) Uberpriifen Sie, ob Kabel “S” an die Bedien- und Anzeigeeinheit “S” und Kabel “M” an
die Bedien- und Anzeigeeinheit “M” korrekt angeschlossen wurden.

d) Uberpriifen Sie, ob die Messeinheit “S” an dem festen und die Messeinheit “M” an dem
beweglichen Aggregat montiert wurden.

e) Uberzeugen Sie sich von der Richtigkeit der Messposition, bevor Sie diese bestatigen.

5.2.6 Messergebnisse sind nicht wiederholbar

a) Stellen Sie fest, ob ein “KippfuR” vorliegt.

b) Stellen Sie fest, ob Teile locker sind, die Lagerung evtl. Spiel aufweist, oder ob sich in
dem Aggregat etwas bewegt.

c) Uberprifen Sie den Zustand des Fundaments, der Grundplatte, der Schrauben und der
vorhandenen Ausgleichsscheiben.

6. Wartung
6.1 Vorsicht

Die Messgerate sind mit sensiblen elektronischen und optischen Teilen ausgestattet. Bitte
mit Vorsicht behandeln.

6.2 Reinigung

Damit die optimale Funktionsweise sichergestellt ist, halten Sie bitte das TKSA 20 System
sauber. Die optischen Instrumente der Sender-/Empfangereinheiten sollten frei von
Fingerabdrlcken sein. Falls erforderlich mit einem Baumwolltuch reinigen.

6.3 Batterien

Die Bedien- und Anzeigeeinheit wird mit zwei Batterien des Typs LR14 betrieben. Die
meisten Batterien dieses Typs konnen verwendet werden, sogar wiederaufladbare NiCd-
Zellen sind einsetzbar. Die langste Lebensdauer bieten allerdings Alkali-Batterien.

Falls das System flr langere Zeit nicht benutzt wird, nehmen Sie bitte die Batterien
heraus. Ein aufleuchtendes Batteriesymbol signalisiert die Entladung der Batterien.

6.4 Austausch der Mess- oder Anzeigeeinheit

Beide Messeinheiten wurden zusammen kalibriert und sind deshalb paarweise
auszutauschen.
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6.5 Ersatzteile und Zubehor

Bezeichnung Technische Beschreibung
TKSA 20-DU Bedien- und Anzeigeeinheit (System TKSA 20)

TKSA-MU Satz Messeinheiten - bewegliche und feststehende
(System TKSA und TMEA 2)
TMEA C1 Befestigungsketten, Satz 500 mm mit Mutter und Auflagebolzen
TMEA C2 Verlangerungsketten, Satz 1020 mm
TMEA F2 1 Befestigungsprisma, komplett
TMEA F7 Satz mit 3 Paaren Haltestangen (kurz: 150 mm, Standard: 220 mm,
lang: 320 mm)
TMAS 340 Vollstandiger Satz von 340 vorgeschnittenen Ausgleichsscheiben
TMAS 360 Vollstandiger Satz von 360 vorgeschnittenen Ausgleichsscheiben
TMAS 510 Vollstandiger Satz von 510 vorgeschnittenen Ausgleichsscheiben
TMAS 720 Vollstandiger Satz von 720 vorgeschnittenen Ausgleichsscheiben
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Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit unserer vorherigen schriftlichen Genehmignung
gestattet. Die Angaben in dieser Druckschrift wurden mit groRter Sorgfalt auf ihre Richtigkeit
hin tberprift. Trotzdem kann keine Haftung fiir Verluste oder Schaden irgendwelcher Art
(ibernommen werden, die sich mittelbar oder unmittelbar aus der Verwendung der hierin
enthaltenen Informationen ergeben.

SKF Maintenance Products

® SKF ist eine eingetragene Marke der SKF Gruppe
© SKF 2010/04
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Declaracion de conformidad CE

Nosotros, SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, declaramos que el

Alineador de ejes TKSA 20 de SKF

ha sido disenado y fabricado de acuerdo con la directiva de
compatibilidad electromagnética (EMC) 2004/108/EC como se indica en
las normas armonizadas sobre:

Emisiones: EN 61000-6-3:2007

Inmunidad: EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

Directiva RoHS, 2002/95/EC
La clasificacion del laser es conforme con la norma EN 60825-1:2007.

Conforme con 21 CFR 1040.10 y 1040.11 excepto por las desviaciones
con arreglo al aviso sobre laser n.° 50, de fecha 24 de junio de 2007.

Paises Bajos, marzo de 2010

Sébastien David
Jefe de desarrollo de producto y calidad
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Recomendaciones de seguridad

Apague siempre el contacto de la maquina antes de empezar a trabajar.
No exponga el equipo a manipulaciones bruscas o golpes fuertes.

Lea y siga siempre las instrucciones de funcionamiento.

La herramienta utiliza dos diodos laser con una potencia de salida
inferior a ImW (clase 2). No mire nunca directamente al transmisor del
laser.

Calibre el equipo periddicamente.

No apunte nunca el rayo laser a los ojos de una persona.

La apertura de la carcasa de la unidad de medicion puede ocasionar
una exposicion peligrosa a la luz y anular la garantia.

El equipo no debe ser utilizado en areas donde existe peligro de
explosion.

No exponga el equipo a demasiada humedad ni al contacto directo con
el agua.

Todos los trabajos de reparacion deben ser realizados por SKF.
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1. Introduccion

La alineacion perfecta de los ejes de las maquinas es primordial para evitar fallos
prematuros del rodamiento, fatiga del eje, problemas de obturacion y vibraciones.
Reduce, ademas, el riesgo de recalentamiento y el consumo excesivo de energia.

La herramienta de alineacion de ejes SKF TKSA 20 ofrece un modo facil y preciso de
ajustar dos unidades de maquinaria giratoria de manera que los ejes de las unidades
estén en linea recta.

1.1 Principio de funcionamiento

El sistema TKSA 20 utiliza dos unidades de medicion provistas de un diodo laser y un
detector de posicion. A medida que giran los ejes en 180° cualquier desalineacion paralela
o0 angular ocasiona que los dos rayos laser se desvien de su posicion relativa inicial.

Las mediciones desde los dos detectores de posicion se analizan automaticamente en el
circuito l6gico dentro de la unidad de visualizacion, que calcula la desalineacion de los ejes
y aconseja sobre las alineaciones correctivas de las patas de la maquina.

Fig. 1. Desalineacion en paralelo Fig. 2. Desalineacién angular

Después de un procedimiento de medicion, la herramienta muestra inmediatamente la
desalineacion de los ejes y los ajustes correctivos necesarios de las patas de la maguina.
Puesto que los calculos se realizan en tiempo real, el progreso de la alineacion se puede
observar directamente.

1.2 Configuracion de la maquina

Durante el procedimiento de alineacion, con “maquina movil” nos referiremos a la parte
de la aplicacion que genera el movimiento (p. ej. un motor). Con “maquina estacionaria”
nos referiremos a la parte fija (p. ). una bomba).

Ve

\_
Fig. 3. Maquina estacionaria y mévil
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1.3 Posiciones de medicion

Para definir las diversas posiciones de medicion durante el procedimiento de
alineacion utilizamos la analogia de un reloj visto desde detras de la maquina
movil. La posicién con las unidades de medicion en posicion vertical se define
como las 12 en punto mientras que los 90° a la izquierda o a la derecha se definen
como las 9 y las 3 en punto.

Ve

\_
Fig. 4. Analogia de un reloj

A Estacionaria.
B Movil.
C Maquina mavil.
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2. Herramienta de alineacion de ejes

Con el TKSA 20 se incluyen los siguientes componentes:
Unidad de visualizacion.

Dos unidades de medicion con niveles.

Dos fijaciones mecanicas para colocar sobre el eje.
Dos cadenas de fijacion.

Cinta métrica.

Guia de inicio rapido.

Certificado de calibracion.

CD-ROM, que incluye:

- Instrucciones de uso.

- Guia de inicio rapido.

- Video explicativo.

- Informe de alineacion.

e Baterias.

e Maletin de transporte.

\

Fig. 5. Componentes de la herramienta
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Los detalles de la unidad de visualizacion y la unidad de medicion, con su respectiva

fijacion, se muestran en la figuras 6 y 7.

B 2900
m/'ﬂfl
g

\

Fig. 6. Unidad de visualizacién

O 00N OoN01 W

Conector para la unidad de medicion
de la maquina estacionaria.
Conector para la unidad de medicion
de la maquina movil.

Pantalla de cristal liquido.

Boton ON/OFF (encendido/apagado).
Boton Aumentar (+).

Boton Siguiente.

Boton Disminuir (-).

Boton Anterior.

Dimensiones de la maquina (A, By C)/
Valores medidos (S y M).

10 Valores de las patas traseras.
11 Valores de las patas delanteras.
12 Indicacion del valor de la desalineacion

paralela.

13 Indicacion del valor de la desalineacion

angular.

14 Posicion (9/12/3 en punto) de las

unidades de medicion.

15 Bateria baja.
16 Unidades métricas o en pulgadas.
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Fig. 7. Accesorio mecdnico con unidad de medicion

Emision de laser. 6 Rosca de apriete/afloje.

Senal de advertencia de laser. 7 Vastago de conexion.
Detector laser. 8 Tornillo de fijacion de cadena.
Ajuste preciso vertical. 9 Cadena de retencion.

Niveles de burbuja. 10 Fijacion mecanica.

g~ wnN -
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2.1 Datos técnicos

Indicacion 1 mil = 1 milésima de pulgada
Unidades de medicion

Material de la carcasa Plastico ABS

Tipo de laser Laser de diodo

Longitud de onda del laser 670 - 675 nm

Clase del laser 2

Potencia maxima del laser 1 mW

Distancia maxima entre unidades de

medicion (medida entre la linea central

del accesorio) 850 mm

Distancia minima entre unidades de

medicion (medida entre la linea central

del accesorio) 70 mm

Tipo de detectores PSD uniaxial, 8.5 x 0.9 mm
Longitud del cable 1.6m

Dimensiones 87 x 79 x 39 mm

Peso 210 g

Unidad de visualizacion

Material de la carcasa Plastico ABS

Tipo de pantalla

Tipo de bateria

Tiempo de funcionamiento
Apagado automatico
Resolucion mostrada

LCD (pantalla de cristal liquido) 35 x 48 mm
2 x 1,5V LR14 Alcalina

20 horas de uso continuo

Al cabo de 1 hora si no se pulsa ninguna tecla
0,01 mm

Dimensiones 215 x 83 x 38 mm
Peso 300¢g

Sistema completo

Rango de didmetro del eje 30 - 150 mm
Cadena opcional 150 - 500 mm
Precision del sistema <2% +/-0.01mm
Rango de temperatura 0-40°C

Humedad de funcionamiento < 90%

Dimensiones del maletin 390 x 310 x 147 mm
Peso total (incluido el maletin) 3.6 kg

Certificado de calibracion Dos anos de validez
Garantia 12 meses

10
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3. Instrucciones de uso
3.1 Unidades de medicion

Dimensiones métricas o en pulgadas

La herramienta se suministra con una preseleccion para efectuar mediciones en mm.
Para cambiar a pulgadas pulse el boton Disminuir a la vez que enciende la herramienta.
Para volver a mm pulse el botdn Aumentar durante el encendido. Siempre quedara
predeterminado el Gltimo valor fijado.

3.2 Pata coja

Si existe alguna duda sobre si la maquina esta apoyada por igual en todas las patas,
compruebe la denominada “pata coja”. El procedimiento para esta operacion se describe
en el capitulo 3.10.

3.3 Fijacion de las unidades de medicion

a) Use los accesorios para fijar las unidades de medicion a los ejes. Aseglrese de que
la unidad marcada M esta conectada a la maquina movil y la unidad marcada S a la
maguina estacionaria. Para diametros mayores de 150 mm sera necesaria una cadena
de prolongacion accesoria (TMEA C2).

4 ? N\
.

g
Fig. 8. Fijacién del accesorio mecdnico con cadena

Si no es posible conectar los accesorios directamente a los ejes (ej. en caso de problemas
de espacio) los accesorios se pueden conectar al acoplamiento.

iNota!

i

Se recomienda colocar las unidades de medicion a la misma distancia del centro del
acoplamiento.
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b) Conecte las unidades de medicién a la unidad de visualizacion. Aseglrese de que las
marcas de los cables se corresponden con las marcas de los puertos de la unidad de
visualizacion (figura 9).

Vs

\_
Fig. 9. Conexion de las unidades de medicién

3.4 Encendido

Encienda la unidad de visualizacion pulsando el botdn ON/OFF (encendido/apagado). A
continuacion se le pedira que introduzca las dimensiones de la maquina segln se explica
en el capitulo 3.6. Si no pulsa ningtin hotdn en el plazo de 60 minutos, la unidad se
apagara automaticamente.

3.5 Como apuntar con la linea laser

a) Ponga las dos unidades de medicion en la posicion de las 12 en punto con ayuda de
los niveles (figura 10).

s

g
Fig. 10. Posicion de las 12 en punto
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b) Apunte con las lineas laser de tal manera que incidan en el centro del objetivo de la
unidad de medicién opuesta (figura 11).

( N\

g J
Fig. 11. Incidir en el objetivo
A Linea laser.

¢) Para un ajuste aproximado libere la unidad de medicion desenganchando el mando del
lateral de la unidad (figura 12). Esto permite que la unidad de medicién se desplace
hacia arriba y hacia abajo del vastago asi como bascular libremente. Para el ajuste
preciso de altura utilice las ruedas de ajuste de las unidades de medicion.

g
Fig. 12. Mecanismo de ajuste

A Posicionamiento vertical de la unidad de medicion
B Rotacion horizontal de la unidad de medicion

C  Ajuste preciso vertical del laser

SKF TKSA 20 13



d) Si la alineacidn horizontal es insuficiente, las lineas laser se podrian desplazar fuera de
las areas del detector. Si esto ocurre se debe llevar a cabo una alineacion aproximada.
Haga esto apuntando las lineas laser a los detectores de posicion en la posicion de las
9 en punto.

Gire las unidades de medicidn a la posicion de las 3 en punto cuando los rayos incidan
fuera de las areas del detector. Ajuste los rayos a la posicidn situada a medio camino
entre el centro del detector y la posicion real por medio del mecanismo de ajuste,
como se indica en la figura 13. Alinee la maquina movil hasta que los rayos incidan en
el centro del detector de posicion.

\ ‘ J
Fig. 13. Alineacién aproximada

A El haz se desplaza fuera del area del detector.
B Ajuste el haz a la mitad del recorrido.
C Alinee la maquina hasta que el haz de luz incida en el centro del detector.
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3.6 Dimensiones de la maquina

La configuracion de la maquina esta definida por tres dimensiones.

A: Distancia entre las dos unidades de medicion (medidas entre las dos marcas centrales
del accesorio).

B: Distancia entre la unidad de medicion marcada M y las patas delanteras de la maquina
movil.

C: Distancia entre las patas delanteras y las patas traseras de la maguina movil.

4 )
i
. ) ! J
Fig. 14. Dimensiones de la maquina
a) Mida las distancias A, By C. Los valores (~ 2\
predeterminados de estas tres distancias son: mm
A =200 mm
B =200 mm
C =400 mm

b) Ajuste los valores utilizando los botones + vy -.

-—
-t

¢) Confirme la grabacion de cada valor pulsando
el boton Siguiente.

iNota! B
Si necesita volver y cambiar cualquier valor ya
introducido utilice el boton Anterior.

-—
-t

C

— e -—‘
i = ™
-

'-'
\-

|\
Fig. 15. Distancias A, By C
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3.7 Secuencia de medicion

Durante el ciclo de medicién, los ejes giran ( R\
180°. Cualquier movimiento relativode los rayos

laser durante esta rotaciénindica algln tipo de .O mm
desalineacion.

El circuito logico de la herramienta traducira

este movimiento en cifras de desalineacion y le
aconsejara sobre el modo de corregirlo.

Un simbolo de circulo en la pantalla le servira l-l '1 '-
de ayuda, indicandole la posicion requerida de = Sy
la unidad de medicion en cada paso (figura 16). S L'. L' -'
Como se ha descrito anteriormente (capitulo 1.3) i

utilizamos la analogia de un reloj para describir las ' l ' '
distintas posiciones. M L' :' '

. J

Fig. 16. La pantalla le guia hasta la
posicion de las 9 en punto

a) Ajuste las unidades de medicion a la posicion
de las 9 en punto con la ayuda de los niveles
de burbuja (figura 17).

b) Confirme la medicion pulsando el boton
Siguiente.

¢) Siga la indicacion del simbolo de circulo en la
pantalla y gire las unidades de medicion a la
posicion de las 3 en punto (figura 18).

d) Confirme la medicion pulsando el boton
Siguiente.

iNota!

Al pulsar el boton Anterior invertira el proceso

para repetir cualquiera de los pasos de medicion

0 ajustar cualquiera de las dimensiones de la

magquina. \ J
Fig. 18. Gire a la posicién de las 3 en punto
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3.8 Resultados de alineacion

3.8.1 Desalineacion medida

Una vez confirmada la segunda medicion en la posicion de las 3 en punto, aparecera
indicada la desalineacion de las dos maquinas en el plano de la medicion, es decir, el
plano en el que se encuentran las unidades de medicion, horizontal en este caso

(figura 19).

Valores de acoplamiento

=~ Elvalor de acoplamiento de la parte superior de
la pantalla muestra el angulo entre las lineas
centrales de los dos ejes en el plano de medicion
(medido en mm/100 mm).

-||' El valor situado debajo del anterior en la
pantalla muestra la desalineacion paralela
de las dos lineas centrales en el plano de
medicion.

Estos dos valores son los valores de acoplamiento en

el plano de medicion.

Valores de las patas

Los valores F1 y F2 de la pantalla indican las
posiciones relativas de la maguina maovil en el plano
de medicion.

F 1 Elvalor F1 indica la posicion relativa de las patas
delanteras de la maquina movil.

F 2 El valor F2 indica la posicidn relativa de las patas
traseras de la maguina movil.

3.8.2 Alineacion vertical

Ajuste las unidades de medicion a la posicion de
las 12 en punto (figura 20) con la ayuda de los
niveles de burbuja.

Observe el ajuste directo de los valores de
acoplamiento y de las patas.

i (.). mm\
w0l
- LUl
- 030
., - N

\ L" UJ

Fig. 19. Desalineacion medida

S
.
Fig. 20. Posicién de las 12 en punto

SKF TKSA 20
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La desalineacion de la maquina siempre debe estar dentro de las tolerancias especificadas
por el fabricante. En caso de que no se disponga de dichas tolerancias se puede utilizar la
tabla 1 como guia orientativa aproximada.

Tabla 1. Maxima desalineacion permitida

i~ 4F HA¥ -

rpm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”
0-1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2
a) Si los valores medidos estan dentro de las e )
tolerancias, no se tiene que ajustar la maquina
movil. Corrija la desalineacion horizontal. O. mm

Vaya al capitulo 3.8.3 Alineacion horizontal.

I

b) Si los valores de acoplamiento medidos son _IF-

mayores que las tolerancias permitidas, consulte Ll '

las correcciones recomendadas para las patas. e n

—
Los valores F1 y F2 de la pantalla indican las ' ' U D
posiciones relativas de la maquina movil vista
desde el lateral (figura 21). EF1 =
U L

se ) n.bu/

Fig. 21. Alineacién vertical en la
pantalla

Un valor positivo indica que las patas estan demasiado [~
altas y tienen que bajarse mientras que un valor
negativo indica lo contrario (figura 22).

Afloje las patas de la maguina movil. @»

Utilice las chapas incluidas con la herramienta para

ajustar la altura de la maquina. Observe los valores en
tiempo real de acoplamiento y de patas y comparelos  \_
con los valores que aparecen en la tabla 1. Fig. 22. Alineacién vertical

Una vez efectuada la alineacion vertical, proceda a la
alineacion horizontal (capitulo 3.8.3).

18 SKF TKSA 20



3.8.3 Alineacion horizontal

Mueva las unidades de medicion a la posicion e
de las 3 en punto (figura 23).

Observe el ajuste directo de los valores de
acoplamiento y de las patas.

g
Fig. 23. Posicién de las 3 en punto

La desalineacion de la maguina debe estar dentro de
las tolerancias especificadas por el fabricante. En caso
de no disponer de dichas tolerancias, se puede utilizar
de nuevo la tabla 1 como recomendacion general.

a) Si los valores de acoplamiento medidos estan
dentro de las tolerancias, no seran necesarios los
ajustes laterales.

b) Si los valores de acoplamiento medidos son
mayores que las tolerancias permitidas, consulte las
correcciones recomendadas para las patas.

\ L2

Fig. 24. Alineacién horizontal
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Los valores F1 y F2 indicados en la pantalla
corresponden a las posiciones relativas de la maguina
movil vista desde arriba (figura 25). El valor F1

para las patas delanteras, el valor F2 para las patas
traseras.

Los valores de alineacion indican el movimiento lateral
correctivo necesario de la maquina movil (vista desde
detras de la maguina movil). Un valor negativo indica
gue las patas tienen que desplazarse hacia la derecha.
Un valor positivo indica que las patas tienen que
desplazarse hacia la izquierda (figura 26).

Observe los valores en tiempo real de acoplamiento
y de patas mientras mueve la maquina movil de

un lado a otro, y comparelos con los valores que
aparecen en la tabla 1.

La alineacion ha terminado. Apriete las patas de la
magquina movil.

3.9 Comprobacion de la alineacion

g
£ oA
S 1T
P

J

.

Fig. 25. Alineacién horizontal en la

pantalla

[+]

2O

(2

Fig. 26. Alineacién horizontal

Para comprobar la alineacion de la maquina, se recomienda realizar el procedimiento de
medicion una vez mas. Para ello, vuelva con el boton Anterior hasta llegar al primer paso
de medicion (posicidn de las 9 en punto) y continlie como en el capitulo 3.7.

20
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3.10 Pata coja

Antes de comenzar la alineacion se recomienda
comprobar si existe pata coja en la maquina movil.
“Pata coja” es la expresion utilizada cuando la maquina
no esta apoyada por igual sobre todas las patas.

Para detectar y corregir la pata coja haga lo siguiente:

1. Apriete todos los pernos.

2. Ejecute todos los pasos de preparacion segin se
indica en los capitulos 3.1 a 3.6.

- J

Fig. 27. Pata coja
A Pata coja.
3. Pulse +y - simultaneamente para llegar al modo  (~ ® N\

en la pantalla tal como se muestra en la figura 28. mm

de pata coja. El texto “SOFT FOOT” debera aparecer O
4. Cologue las unidades de posicion en la posicion de

Nl ey’ N\
las 12 en punto. L ' L L
5. Pulse Siguiente para poner a cero los valores ’ ' ] ,
visualizados.
i

I_
-

- -
Nod
-

-—
-

-—
-
LV N -

A AR

nad

F2 L
g J

Fig. 28. Pantalla de pata coja

6. Afloje uno de los pernos y observe los cambios de los valores visualizados.

Supervise los cambios del valor F1 en caso de una pata delantera, y del valor

F2 en caso de una pata trasera.

e Silas desviaciones son inferiores a 0,05 mm, la pata tiene un buen apoyo.

Apriete el perno y pase a la pata siguiente.

e Sialguna de las desviaciones es superior a 0,05 mm, esa pata o la pata
diagonalmente opuesta es una pata coja. Apriete el perno y compruebe la pata
diagonalmente opuesta.

e Sijla desviacion es superior a la de la pata apretada previamente, entonces esa es la
pata coja.
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e Sino, apriete el perno y vuelva a la pata diagonalmente opuesta anterior.
Normalmente vale la pena intentar mejorar el apoyo de la pata coja anadiendo
chapas. Afada la cantidad de chapas correspondientes a la mayor desviacion
medida.

7. Apriete y afloje el perno de nuevo para comprobar que la desviacion no excede de

0,05 mm.

8. Repita los pasos 5 a 7 para las patas restantes. Ahora la pata coja habra quedado
comprobada y corregida.

9. Pulse +y - simultaneamente para salir del modo de pata coja y entrar en la secuencia
de medicion.

4. Informe de alineacion

El CD-ROM suministrado con la unidad contiene una plantilla de elaboracion de informes
de alineacion de ejes. También puede descargar el informe en www.mapro.skf.com.
El informe contiene los siguientes campos de datos:

a) Nombre del equipo.

b) Nombre del operador.

¢) Fecha.

d) Nombre y/o referencia de la maquina estacionaria.

e) Nombre y/o referencia de la maquina movil.

f) Velocidad de giro maxima.

g) Maximo angulo aceptable entre las lineas centrales de los ejes (consulte la tabla 1,
capitulo 3.8.2).

h) Maxima desalineacion aceptable de las lineas centrales de los ejes (consulte la tabla 1,
capitulo 3.8.2).

i) Seleccién de dimensiones métricas o en pulgadas.

j) Configuracidn de la maguina; distancias A, By C.

k) Correccion de pata coja efectuada.

|) Alineacion vertical: error angular resultante.

m) Alineacion vertical: desalineacion paralela resultante.

n) Alineacion horizontal: error angular resultante.

o) Alineacion horizontal: desalineacion paralela resultante.

p) Alineacion vertical: posicion de altura resultante de las patas delanteras.

q) Alineacion vertical: posicion de altura resultante de las patas traseras.

r) Altura de las chapas que se deben afadir o quitar bajo las patas delanteras
(excluida la correccion de pata coja).

s) Altura de las chapas que se deben afadir o quitar bajo las patas traseras
(excluida la correccion de pata coja).

t) Alineacion horizontal: posicion lateral resultante de las patas delanteras.

u) Alineacién horizontal: posicion lateral resultante de las patas traseras.

v) Angulo vertical remanente.

w) Desalineacién vertical remanente.

x) Angulo horizontal remanente.

y) Desalineacion horizontal remanente.

z) Espacio para sus notas.
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Stationary machine type Allg nm ent report Movable machine type
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\§ J
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5. Uso avanzado
5.1 Rotacion limitada

En algunas aplicaciones, el espacio limitado alrededor del acoplamiento del eje impide la
rotacion de las unidades de medicion a la posicion de las 9 o las 3 en punto. No obstante,
todavia es posible realizar la alineacion siempre que las unidades de medicion puedan
girar 180°.

Ejecute todos los pasos de preparacion segln se indica en los capitulos 3.1 a 3.6.

Secuencia de medicion:

1. La unidad de visualizacién indica que las unidades de medicion deben colocarse en
la posicion de las 9 en punto. Como no puede alcanzarla, cologue las unidades de
medicién en la posicion inicial (en nuestro ejemplo las 11 en punto) y confirme la
medicion pulsando el boton Siguiente.

2. Ahora, la unidad de visualizacion indicara que las unidades de medicion deben
colocarse en la posicion de las 3 en punto.

Gire las unidades de medicién 180° (en nuestro ejemplo a la posicion de las 5 en
punto) y confirme la medicion pulsando el boton Siguiente.

3. Ahora podra completar la alineacion siguiendo la secuencia de instrucciones segln se
explica en el capitulo 3.8.

5.2 Resolucion de problemas
5.2.1 El sistema no se enciende

a) Compruebe que las baterias estan colocadas correctamente.
b) Cambie las baterias. Utilice principalmente baterfas alcalinas para una mayor duracién.

5.2.2 Ausencia de lineas laser

a) Aseglrese de que el sistema esta ENCENDIDO (ON).

b) Compruebe los cables y conectores. Asegirese de que todos los cables estan
correctamente conectados.

c) Compruebe si el LED de aviso de las unidades de medicion parpadea.

d) Cambie las baterfas.

5.2.3 No hay valores de medicion

a) Compruebe los cables y los conectores.
b) Aseglrese de que las lineas laser incidan en los detectores de posicion.
c) Aseglrese del recorrido ininterrumpido de las lineas laser.

5.2.4 Valores de medicion fluctuantes

a) Aseglrese de la firme conexion de los accesorios y unidades de medicion.
b) Aseglrese de que las lineas laser incidan en los detectores.
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c) Aseglrese de que las turbulencias de aire no influyan en la medicion.

d) Aseglrese de que ni una luz brillante directa ni la obstruccion de las lineas laser
influyan en los resultados de medicion.

e) Aseglrese de que las vibraciones externas no influyan en la medicion.

f) Aseglrese de que las comunicaciones por radio (como los teléfonos moviles) no
influyan en la medicion.

5.2.5 Resultados de medicion incorrectos

a) Aseglrese de que esta orientado de manera correcta, es decir, observando la maquina
estacionaria desde detras de la maquina mavil.

b) Compruebe la conexidn de accesorios y unidades de medicion.

¢) ¢Cable S a unidad Sy cable M a unidad M?

d) ¢Unidad S en maquina estacionaria y unidad M en maguina movil?

e) Aseglrese de la posicion correcta antes de confirmar las mediciones.

5.2.6 Los resultados de medicion no se repiten

a) Compruebe si hay una situacion de pata coja.

b) Compruebe si hay piezas mecanicas flojas, holgura de rodamientos o movimientos de
la maguinaria.

c) Compruebe el estado de la bancada, la placa base, los pernos y las chapas existentes.

6. Mantenimiento

6.1 Manejar con cuidado

Las unidades de medicion estan equipadas con piezas opticas y electronicas sensibles
Manéjelas con cuidado.

6.2 Limpieza

Para que el sistema funcione lo mejor posible se debe mantener limpio. Las lentes dpticas
cerca del laser y del detector no deben tener huellas dactilares. Si es necesario limpie con
un pano de algodon.

6.3 Baterias de la unidad de visualizacion

La unidad de visualizacion lleva dos baterias LR14 (C). Se pueden utilizar la mayoria
de las baterias LR14 (C), pero las baterfas alcalinas ofrecen mayor duracién. Sino va a
utilizar el alineador durante un periodo prolongado, quite las baterias de la unidad de
visualizacion. Cuando las baterfas estén bajas se indicara con la sefial de bateria de la
pantalla.

6.4 Sustitucion de las unidades de medida

Ambas unidades de medicion se calibran por pares y, por consiguiente, deben sustituirse
COMo un par.
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6.5 Piezas de repuesto y accesorios

Designacion Descripcion
TKSA 20-DU Unidad de visualizacion (sistema TKSA 20).

TKSA-MU Juego de unidades de medicion, movil y estacionaria
(sistema TKSA y TMEA 2).
TMEA C1 Cadenas de retencion, juego (500 mm) + herramienta de apriete.
TMEA C2 Juego de cadenas de prolongacion (1.020 mm).
TMEA F2 1 accesorio de cadenas, completo.
TMEA F7 Juego de 3 pares de vastagos de conexion para las unidades de
medicion (corto: 150 mm, normal: 220 mm, largo: 320 mm).
TMAS 340 Kit completo de 340 chapas calibradas precortadas.
TMAS 360 Kit completo de 360 chapas calibradas precortadas.
TMAS 510 Kit completo de 510 chapas calibradas precortadas.
TMAS 720 Kit completo de 720 chapas calibradas precortadas.
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Dichiarazione di conformita CE

La sottoscritta SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, Olanda, dichiara che

Allineatore per alberi
SKF TKSA 20

e stato progettato e fabbricato in conformita della NORMATIVA EMC
2004/108/EC come indicato nella norma armonizzata per

le emissioni EN 61000-6-3:2007

le norme sullimmunita EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

Direttiva RoHS, 2002/95/EC
Il laser e classificato in conformita alla norma EN 60825-1:2007.
Il presente prodotto & conforme alle norme 21 CFR 1040.10 e

1040.11 tranne per le deviazioni:
ai sensi dell'avviso relativo ai laser n. 50 datato 24 giugno 2007

Olanda, marzo 2010

Sebastien David
Responsabile qualita e sviluppo prodotti
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Norme di sicurezza

Prima di iniziare a lavorare spegnere sempre lalimentazione della
macchina conduttrice.

Trattare l'apparecchiatura con delicatezza ed evitare che subisca urti
violenti.

Leggere e seguire sempre le istruzioni per ['uso.

Lo strumento utilizza due diodi laser con potenza in uscita inferiore a 1
mW. Evitare comungue di fissare direttamente il trasmettitore laser.
'apparecchiatura deve essere tarata regolarmente.

Non dirigere mai il fascio laser verso gli occhi.

[‘apertura della scatola dell'unita di rilevamento puo causare
l'esposizione a pericolose sorgenti luminose e comportare lannullamento
della garanzia.

Lo strumento non deve essere impiegato in zone esposte a rischi di
esplosione.

Non esporre lo strumento a umidita eccessiva o al contatto diretto con
lacqua.

Tutti gli interventi di riparazione devono essere eseguiti presso le
officine SKF.
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1. Introduzione

Lallineamento perfetto degli alberi del macchinario é fondamentale per evitare il
cedimento prematuro dei cuscinetti, laffaticamento degli alberi, problemi di tenuta

e vibrazioni. Un allineamento corretto consente, inoltre, di ridurre il rischio di
surriscaldamento e di consumo eccessivo di energia. Lallineatore per alberi SKF TKSA 20
consente di registrare facilmente e con precisione le due parti di una macchina rotante, in
modo che i rispettivi alberi siano in linea perfetta.

1.1 Principio di funzionamento

Il sisterna TKSA 20 fa uso di due unita di rilevamento, entrambe dotate di diodo laser
e sensore di posizione. A mano a mano che gli alberi vengono ruotati di 180°, qualsiasi
disallineamento di parallelismo o angolare fa deviare i due raggi laser dalla rispettiva
posizione relativa iniziale.

Le letture dei due sensori di posizione vengono inserite automaticamente nel circuito
logico dell'unita del display che calcola il disallineamento degli alberi e suggerisce la
correzione da apportare ai piedi della macchina.

Fig. 1. Disallineamento parallelo Fig. 2. Disallineamento parallelo

Dopo aver eseguito una procedura di misurazione diretta, lo strumento visualizza
immediatamente il disallineamento degli alberi e le regolazioni correttive necessarie per i
piedi della macchina. Poiché i calcoli vengono esequiti in tempo reale, & possibile seguire il
progresso dellallineamento mentre questo & in corso.

1.2 Configurazione della macchina

Durante la procedura di allineamento, il componente della macchina da regolare sara indicato
come “parte mobile”, mentre l‘altro componente sara designato come “parte stazionaria”.

Ve

~N

|
a1
i

g
Fig. 3. Parte stazionaria e parte mobile
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1.3 Posizioni di misurazione

Per definire le varie posizioni di misurazione durante la procedura di allineamento, &
possibile ricorrere allanalogia di un orologio osservando da dietro la parte mobile della
macchina. La posizione con le unita di rilevamento disposte in verticale sara denominata
“a ore 12" mentre le unita disposte di 90° a sinistra o a destra saranno rispettivamente
definite “a ore 9" e “a ore 3".

Ve

g
Fig. 4. Analogia dell’'orologio

A Stazionaria
B Mobile
C Parte mobile
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2. Allineatore per alberi

Lo strumento TKSA 20 comprende i seguenti componenti:
Unita del display

2 unita di rilevamento con livelle a bolla d’aria
2 staffe di fissaggio per alberi

2 catene di bloccaggio

Metro a nastro

Guida introduttiva

Certificato di taratura

Il CD ROM contiene:

- Manuale d'istruzioni

- Guida introduttiva

- Video dimostrativo

- Relazione di allineamento

e Batterie

e \Valigetta per il trasporto

\

Fig. 5. Componenti dello strumento
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Le figure 6 e 7 mostrano i dettagli dellunita del display e del fissaggio meccanico con

l'unita di rilevamento.

11
o fﬂﬁﬂﬂ
(9]

\

B ..: aaag

|
I
I
I
1

Fig. 6. Unita del display

O 00N OoN01 W

Connettore per l'unita di rilevamento
sulla parte stazionaria

Connettore per l'unita di rilevamento
sulla parte mobile

Display LCD

Tasto ON/OFF

Pulsante aumento (+)

Tasto avanti

Tasto indietro

Pulsante diminuzione (-)

Dimensioni macchina (A, B e C) / Valori
misurati (S ed M)

10 Valore piedi su lato posteriore
11 Valore piedi su lato anteriore
12 Indicazione del disallineamento di

parallelismo

13 Indicazione del disallineamento

angolare

14 Posizione (a ore 9/12/3) delle unita di

rilevamento

15 Batteria esaurita
16 Dimensioni metriche o imperiali
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Fig. 7. Attrezzatura meccanica dell’unita di rilevamento

Manopola di serraggio/sbloccaggio
Segnale di avviso laser Asta di collegamento

Rilevatore laser Vite di fissaggio catena
Regolazione di precisione verticale 9 Catena di bloccaggio

Livelle a bolle d‘aria 10 Fissaggio meccanico

Emissione laser

g~ wnN -
00 N o
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2.1 Dati tecnici

Denotazione

1 mil = 1 millesimo di pollice

Unita di rilevamento

Materiale della scatola

Tipo di laser

Lunghezza d'onda laser

Categoria laser

Potenza laser massima

Distanza massima tra unita di rilevamento
(misurata tra le mezzerie dei fissaggi)
Distanza massima tra unita di rilevamento
(misurata tra la mezzeria dei fissaggi)
Tipo di sensori

Lunghezza cavo

Plastica ABS
Laser a diodo
670 - 675 nm
2

1mW

850 mm
70 mm

PSD ad asse singolo, 8,5 x 0,9 mm
1.6m

Dimensioni 87 x 79 x 39 mm
Peso 210 grammi
Unita del display

Materiale della scatola Plastica ABS

Tipo di display

Tipo di batteria
Autonomia

Spegnimento automatico

Risoluzione
Dimensioni
Peso

LCD 35 x 48 mm

2 x 1,5V LR14, alcalina

20 ore ininterrotte

dopo 1 ora, nel caso in cui non venga
azionato alcun tasto

0.01 mm

215 x 83 x 38 mm

300g

Sistema completo

Diametro alberi

Catena opzionale

Precisione del sistema

Escursione termica ammissibile
Umidita ambiente ammissibile
Dimensioni valigetta per il trasporto
Peso complessivo (inclusa valigetta)
Certificato di taratura

Garanzia

Da 30 a 150 mm
Da 150 a 500 mm
<2% +/-0,01 mm
0-40°C

< 90%

390 x 310 x 147
3.6 kg

valido per due anni
12 mesi

10
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3. Istruzioni per 'uso
3.1 Unita di rilevamento

Dimensioni metriche o imperiali

Lo strumento viene fornito con preselezionati i millimetri come unita di misura; se si
desidera passare ai pollici, premere il pulsante con il segno meno mentre si accende
lo strumento. Per ritornare ai millimetri premere il segno pit mentre si accende lo
strumento. Lultima configurazione é quella che rimane in memoria.

3.2 Posizione dei piedi

Per verificare se il peso della macchina é distribuito in modo uniforme su tutti i piedi
d'appoggio, eseguire la procedura “Piede zoppo’, descritta nel capitolo 3.10.

3.3 Collegamento delle unita di rilevamento

a) Per fissare le unita di rilevamento agli alberi usare i fissaggi. Accertarsi che l'unita
contrassegnata con M sia fissata alla parte mobile e quella contrassegnata con S sia
fissata alla parte stazionaria della macchina. Per alberi con diametro superiori a 150 mm
@ necessario l'uso di una catena di prolunga (TMEA C2).

4 ? N\
.

g _ J
Fig. 8. Attacco del fissaggio meccanico con catena

Se gli emettitori non possono essere fissati direttamente agli alberi (ad esempio se lo
spazio e insufficiente), fissarli al giunto.

Nota.
Si suggerisce vivamente di collocare le unita di rilevamento alla medesima distanza
rispetto al centro del giunto.
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b) Collegare le unita di rilevamento al display. Accertarsi che i contrassegni sui cavi
corrispondano ai contrassegni sulle porte dell'unita display (figura 9).

Vs

\ J

Fig. 9. Collegamento delle unita di rilevamento

3.4 Accensione

Accendere l'unita di display premendo il tasto ON/OFF. A questo punto viene richiesto di
inserire le dimensioni della macchina, in base alle istruzioni riportate nel capitolo 3.6. Se
non viene premuto alcun tasto entro 60 minuti, lunita si spegne automaticamente.

3.5 Puntamento dei raggi laser

a) Sistemare le due unita di rilevamento in posizione ore 12 con lausilio delle livelle a
bolla d’aria (figura 10).

Ve

g
Fig. 10. Posizione ore 12
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b) Puntare i raggi laser in modo che cadano al centro dell'obiettivo dell'unita di
rilevamento opposta (figura 11).

( )

g J
Fig. 11. Centraggio del bersaglio
A Fascio laser

¢) Per una regolazione approssimativa, sbloccare lunita di rilevamento tramite la manopola
al lato della medesima (figura 12). In questo modo l'unita sara libera di scorrere in
verticale sull'asta in entrambe le direzioni e di ruotare liberamente. Per la regolazione
di precisione in altezza usare le rotelline di registrazione delle unita di rilevamento.

\_
Fig. 12. Meccanismo di regolazione

A Posizionamento verticale dell'unita di rilevamento
B Rotazione orizzontale dell'unita di rilevamento

C Regolazione verticale di precisione del laser
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d) Se lallineamento orizzontale & molto impreciso, & possibile che il raggio laser fuoriesca
dal campo d'azione dei sensori. In questo caso si deve eseguire un allineamento
approssimativo, puntando i raggi laser sui sensori di posizione, in posizione ore 9.
Quando i raggi fuoriescono dai campi dazione del sensore, girare le unita di
rilevamento in posizione ore 3. Regolare i raggi in posizione intermedia tra il centro
del sensore e la posizione reale, utilizzando il meccanismo di regolazione mostrato nella
figura 13. Allineare la parte mobile finché i raggi non colpiscono il centro del sensore
di posizione.

. ‘ J
Fig. 13. Allineamento approssimativo

A Il raggio si sposta fuori dal campo d'azione dei sensori
B Regolare il raggio in posizione intermedia
C Spostare la macchina in modo che i raggi si dirigano verso il centro

14 SKF TKSA 20



3.6 Dimensioni della macchina

LLa macchina viene configurata in base a tre dimensioni.
A: La distanza tra le due unita di rilevamento (misurata tra i contrassegni centrali dei

fissaggi).

B: La distanza tra 'unita di rilevamento contrassegnata con M e la coppia di piedi anteriori

della parte mobile.

C: La distanza tra la coppia di piedi anteriore e posteriori della parte mobile della

macchina.
. J
Fig. 14. Dimensioni macchina
a) Misurare le distanze A, B e C. | valori predefiniti (~ 2\
per queste distanze sono:
A =200 mm (8 in) mm
B = 200 mm (8 in)
C = 400 mm (15 in)
b) Regolare ogni valore usando i tasti + e -.
-, g L
A A _
¢) Confermare l'impostazione di ogni valore ' ' ' '
premendo il tasto “avanti”. -t
N
Nota. B ' l.l ' '
Se € necessario tornare indietro e ' u U
modificare valori gia inseriti, usare il tasto -
“indietro”. C " j " l'
\ L -

Fig. 15. Distanze A, B e C.

SKF TKSA 20
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3.7 Sequenza di misurazione

Durante il ciclo di rilevamento gli alberi vengono
ruotati di 180 gradi. Qualsiasi movimento relativo
dei raggi laser durante questa rotazione indica un
disallineamento. Il circuito logico contenuto nello
strumento tradurra questo movimento in cifre e
indichera come correggere il disallineamento. Sul
display compare il simbolo di un cerchio che indica
la posizione delle unita di rilevamento nel corso di
ogni fase (figura 16). Come descritto in precedenza
(capitolo 1.3), per indicare le diverse posizioni si
fara uso dellanalogia dell'orologio.

\

Vs

M L

Fig. 16. Il display guida alla

posizione ore 9

a) Posizionare le unita di rilevamento a ore 4
9 con laiuto delle livelle a bolla daria
(figura 17).

b) Confermare la misurazione premendo

»

Fig. 17. Posizionamento a ore 9

c) Seguire il simbolo del cerchio sul display e [~
ruotare le unita di rilevamento in posizione
ore 3 (figura 18).

d) Confermare la misurazione premendo

»
@ Nota.

Se si preme il tasto “indietro” e possibile
invertire il processo per ripetere qualsiasi

fase della procedura di rilevamento o variare g J
qualsiasi dimensione della macchina. Fig. 18. Rotazione nella posizione a ore 3
16 SKF TKSA 20



3.8 Risultati dell’allineamento

3.8.1 Disallineamento rilevato

Dopo che é stata confermata la seconda misurazione a ore 3, viene visualizzato il
disallineamento delle due macchine sul piano di misurazione, ovvero il piano dove sono
posizionate le due macchine (in questo caso, orizzontale) (figura 19).

Valori al giunto
=~ | valorial giunto visualizzati in alto sul display
mostrano l'angolo tra gli assi dei due alberi sul

piano di misurazione (misurati in mm/100 mm).

-||' [l valore in basso sul display indica il lerrore
di parallelismo dei due assi sul piano di
misurazione.

Questi due valori sono i valori al giunto sul piano di
misurazione.

Valori ai piedi
| valori F1 ed F2 sul display indicano la posizione
relativa della parte mobile sul piano di misurazione.

F | Il valore F1 indica la posizione relativa della
coppia di piedi anteriori della parte mobile.

F 2 Il valore F2 indica la posizione relativa della
coppia di piedi posteriori della parte mobile..

3.8.2 Allineamento verticale

Regolare le unita di rilevamento in posizione ore 12
con laiuto delle livelle a holla d’aria (figura 20).

Osservare la variazione dei valori al giunto e ai piedi.

( ®

|
I~ ]

1
-

l'l L
F2 -
\ U°

~

Oe mm

(r

F1o- _3,5'
U)

Fig. 19. Disallineamento rilevato

\

Fig. 20. Posizione ore 12

SKF TKSA 20
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Il disallineamento della macchina deve essere sempre compreso nelle tolleranze indicate
dal costruttore. Qualora tali tolleranze non fossero specificate, usare la tabella 1 come

riferimento generale.

Tabella 1. Massimo disallineamento ammesso

-1~ -

4r  AF

giri/min mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”
0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2
a) Se i valori al giunto rilevati rientrano nelle tolleranze [~ ° 2\
non occorre procedere alla registrazione della parte
mobile. Correggere il disallineamento orizzontale. O. mm
Procedere come indicato al capitolo 3.8.3 n
Allineamento orizzontale. _IF- (
b) Se i valori al giunto misurati sono superiori alle Ll '
tolleranze ammissibili, controllare le correzioni
suggerite per i piedi. —||_ n n '1
L
| valori F1 ed F2 che compaiono sul display indicano le n
posizioni relative della parte mobile vista lateralmente F1 - q q
(figura 21). U. - L
2 - A
. i u/

Un valore positivo indica che i piedi sono troppo alti e
devono essere abbassati, mentre un valore negativo
indica il caso opposto (figura 22).

Allentare i piedi della parte mobile.

Per regolare laltezza della macchina usare gli spessori.
Osservare la variazione dei valori sul giunto e ai piedi e
compararli con i valori della tabella 1.

Fig. 21. Visualizzazione
dell’allineamento verticale

"\

Dopo avere eseguito lallineamento verticale, proseguire Fig- 22- Allineamento verticale

con lallineamento orizzontale (capitolo 3.8.3).

18
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3.8.3 Allineamento orizzontale

Spostare le unita di rilevamento in posizione ore 3
(figura 23).

Osservare la variazione dei valori al giunto e ai piedi.

Fig. 23. Posizione ore 3

Il disallineamento deve essere compreso nelle
tolleranze indicate dal costruttore. Qualora tali
tolleranze non siano specificate, usare la tabella 1
come riferimento generale.

a) Seivalori di accoppiamento misurati rientrano
nelle tolleranze previste non occorre eseguire
alcuna regolazione laterale.

b) Se i valori di accoppiamento misurati sono superiori
alle tolleranze ammissibili, controllare la correzione
suggerita per i piedi.

\ =2

Fig. 24. Allineamento orizzontale
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| valori F1 ed F2 che compaiono sul display indicano
le posizioni relative della parte mobile vista dallalto
(figura 25). Il valore F1 riguarda la coppia di piedi
anteriori, mentre F2 riguarda la coppia di piedi
posteriori.

| valori di allineamento indicano la regolazione laterale
necessaria per la parte mobile (osservando da dietro
la parte mobile).

Un valore negativo indica che i piedi devono essere
spostati a destra, mentre un valore positivo indica che
i piedi devono essere spostati a sinistra (figura 26).

Osservare la variazione dei valori al giunto e ai piedi
mentre si sposta la macchina mobile lateralmente.

Lallineamento & completo. Serrare i piedi della parte
mobile.

3.9 Verifica dell’allineamento

R28 s

et S
M —— .
3
J

-

| e e
—_— =

.

Fig. 25. Visualizzazione

dell'allineamento orizzontale

[+]

2O

(2

Fig. 26. Allineamento orizzontale

Si suggerisce di verificare lallineamento del macchinario eseguendo una seconda
volta la procedura. A questo scopo, usare il tasto “indietro” per ritornare al primo
passaggio della procedura di misurazione (posizione ore 9) e procedere come

indicato al capitolo 3.7.

20
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3.10 Piede zoppo

Prima di iniziare la procedura di allineamento, si
suggerisce di verificare se i piedi di appoggio sono
allineati. “Piede zoppo” é l'espressione usata per
designare una macchina che non poggia in equilibrio
su tutti i piedi.

Per individuare e correggere la posizione del piede

zoppo, procedere come segue:

1. Serrare tutti i bulloni;

2. Procedere con le fasi preparatorie come descritto
nel capitolo da 3.1 a 3.6.

3. Premere + e - simultaneamente per accedere alla
modalita piede zoppo. Ora sullo schermo diventa
visibile il testo “piede zoppo” (soft foot) come
mostra la figura 28.

4. Portare le unita di rilevamento in posizione ore 12.

5. Premere “avanti” per azzerare i valori sul display.

~N
g J
Fig. 27. Piede zoppo
A Piede zoppo
4 ° )
O mim
CrC
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Cnr
N A
n
F Lo
N’ -, -,
111
F2 Lac
\_ J

Fig. 28. Visualizzazione del piede zoppo

6. Allentare uno dei bulloni e controllare le variazioni dei valori visualizzati. Osservare la
variazione del valore di F1 per | piedini anteriori e il valore F2 per i piedini posteriori.
e Se le deviazioni sono inferiori a 0,05 mm, il piede poggia in modo corretto.

Serrare il bullone e passare al piede successivo.

e Se anche solo una delle deviazioni e maggiore di 0,05 mm, il piede o il suo opposto
in diagonale non poggiano bene. Serrare il bullone e controllare il piede opposto in

diagonale.

e Se la deviazione rilevata per questo piede e maggiore di quella del piede serrato in

SKF TKSA 20
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precedenza, questo € il piede male allineato.

e Altrimenti, serrare il bullone e ritornare al piede precedente, opposto in diagonale.
Per correggere la posizione di un piede zoppo é opportuno fare uso di spessori.
Aggiungere la quantita di spessori corrispondente al pit alto valore di deviazione
misurato.

7. Serrare e allentare ancora una volta il bullone per controllare che la deviazione non

superi 0,05 mm.

8. Ripetere i passi da 5 a 8 per gli altri piedi. Ora il difetto del piede zoppo é stato
controllato e corretto.

9. Premere + e - simultaneamente per uscire dalla modalita piede zoppo e passare alla
sequenza di rilevamento.

4. Relazione di allineamento

Un modulo per il report di allineamento é disponibile sul CD ROM disponibile con
lallineatore. O scaricare il modulo per il report da www.mapro.skf.com.
La relazione contiene i seguenti campi di dati:

a) Denominazione dell'apparecchiatura.

b) Nome dell'operatore

¢) Data

d) Denominazione e/o riferimento della parte stazionaria

e) Denominazione e/o riferimento della parte mobile

f) Velocita massima di rotazione

g) Angolo massimo ammissibile tra gli assi degli alberi (see table 1, Ch. 3.8.2)

h) Disassamento massimo ammissibile tra gli assi (see table 1, Ch. 3.8.2)

i) Selezione del sistema metrico o imperiale

j) Configurazione macchina; distanze A, B e C

k) Regolazione del piede zoppo eseguita.

l) Allineamento verticale: errore angolare risultante

m) Allineamento verticale: disassamento parallelo risultante

n) Allineamento orizzontale: errore angolare risultante

o) Allineamento orizzontale: disassamento parallelo risultante

p) Allineamento verticale: altezza risultante dei piedi anteriori

g) Allineamento verticale: altezza risultante dei piedi posteriori

r) Altezza degli spessori da aggiungere o togliere sotto i piedi anteriori
(esclusa la regolazione del piede zoppo)

s) Altezza degli spessori da aggiungere o togliere sotto i piedi posteriori
(esclusa la regolazione del piede zoppo)

t) Allineamento orizzontale: posizione laterale risultante dei piedi anteriori

u) Allineamento orizzontale: posizione laterale risultante dei piedi posteriori

v) Angolo verticale residuo

w) Disallineamento verticale residuo

x) Angolo orizzontale residuo

y) Disallineamento orizzontale residuo

z) Spazio per le annotazioni
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5. Uso avanzato
5.1 Rotazione limitata

In alcune applicazioni lo spazio limitato disponibile attorno all'accoppiamento degli alberi
impedisce di ruotare le unita di rilevamento in posizione ore 9 o 3. In ogni caso, se le

\

unita possono essere ruotate di 180° é comungque possibile eseguire lallineamento.
Procedere con le fasi preparatorie come descritto nel capitolo da 3.1 a 3.6.

Sequenza di misurazione:

1. Il display indica che le unita di rilevamento devono essere messe in posizione ore 9.
Poiché questa posizione é irrealizzabile, collocare le unita di rilevamento nella posizione
iniziale (nellesempio si tratta della posizione a ore 11) e confermare la misurazione
premendo il tasto “avanti”:

2. Il display ora indica che le unita di rilevamento devono esser messe in posizione ore 3.
Ruotare le unita di rilevamento di 180° (nellesempio si tratta della posizione a ore 5) e
confermare la misurazione: [D .

3. Loperazione di allineamento puo essere completata con la sequenza d'istruzioni
riportata nel capitolo 3.8.

5.2 Diagnostica
5.2.1 Il sistema non si accende

a) Controllare che le batterie siano alloggiate correttamente.
b) Sostituire le batterie. Si consiglia di utilizzare batterie alcaline, che durano pit a lungo.

5.2.2 Assenza fasci laser

a) Accertarsi che il display sia acceso.

b) Controllare i cavi e i connettori. Accertarsi che tutti i cavi siano collegati correttamente.
c) Controllare se la spia LED delle unita di rilevamento lampeggia.

d) Sostituire le batterie.

5.2.3 Assenza di valori di misurazione

a) Controllare cavi e connettori.
b) Accertarsi che i raggi laser siano diretti sui sensori di posizione.
) Accertarsi che sul percorso dei raggi laser non vi siano ostacoli.

5.2.4 Valori di misurazione instabili

a) Accertarsi che le apparecchiature e le unita di rilevamento siano collegate saldamente.
b) Accertarsi che i raggi laser siano diretti sui sensori.

) Accertarsi che la misurazione non sia alterata da turbolenze d’aria.

d) Accertarsi che la luce diretta o eventuali ostacoli ai raggi laser non falsino le misurazioni.
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e) Accertarsi che la misurazione non sia alterata da vibrazioni esterne prolungate.
f) Accertarsi che la misurazione non sia alterata da comunicazioni radio
(ad esempio walkie-talkie).

5.2.5 Risultati di misurazione errati

a) Accertarsi di essere di fronte alla parte stazionaria, osservata da dietro la parte mobile.
b) Verificare i collegamenti delle apparecchiature e delle unita di misurazione.

) llcavo S é collegato all'unita S e il cavo M all'unita M?

d) Lunita S & collegata alla parte stazionaria e l'unita M alla parte mobile?

e) Verificare che la posizione sia corretta prima di confermare le misurazioni.

5.2.6 | risultati delle misurazioni non sono ripetibili

a) Controllare se uno dei piedi é zoppo.

b) Verificare se alcuni componenti meccanici non sono fissati saldamente, se i cuscinetti
hanno gioco o se qualche componente del macchinario e instabile.

c) Verificare lo stato della base, della piastra di supporto, dei bulloni e degli spessori
esistenti.

6. Manutenzione

6.1 Maneggiare con cautela

Le unita di rilevamento sono dotate di componenti ottici ed elettronici sensibili da
maneggiare con cautela.

6.2 Pulizia

Per consentire un funzionamento ottimale, il sistema deve essere pulito. | componenti
ottici in prossimita del laser e del sensore devono essere privi di impronte. Se necessario,
pulirli con un panno di cotone.

6.3 Batterie dell’'unita display

Il display funziona con due batterie LR14 (C). E possibile usare quasi tutte le batterie LR14
(C) in commercio, ma le batterie alcaline hanno una durata superiore. Se il sistema non
viene usato per un periodo di tempo prolungato, togliere le batterie dall’unita del display.
Sul display é presente una spia che si accende per segnalare l'esaurimento delle batterie.

6.4 Sostituzione delle unita di rilevamento o dell’'unita del display

Entrambe le unita di rilevamento sono tarate in coppia e devono, quindi, essere
sostituite in coppia.
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6.5 Ricambi e accessori

Appellativo Descrizione

TKSA 20-DU Unita del display (sistema TKSA 20)

TKSA-MU Set di unita di rilevamento mobile e stazionaria
(sistema TKSA eTMEA 2)

TMEA C1 Serie di catene di bloccaggio (500 mm) + attrezzo di serraggio

TMEA C2 Serie di catene di prolunga (1020 mm)

TMEA F2 1 staffa di fissaggio completa

TMEA F7 Set con 3 coppie di aste di collegamento (corte: 150 mm,
standard: 220 mm, lunghe: 320 mm)

TMAS 340 Kit completo di 340 spessori pretagliati

TMAS 360 Kit completo di 360 spessori pretagliati

TMAS 510 Kit completo di 510 spessori pretagliati

TMAS 720 Kit completo di 720 spessori pretagliati
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La riproduzione, anche parziale, del contenuto di questa pubblicazione e consentita soltanto
con specifica autorizzazione della SKF Industrie S.p.A. Nella stesura e dedicata la massima
attenzione al fine di assicurare laccuratezza dei dati, tuttavia non si possono accettare
responsabilita per eventuali errori od omissioni, nonche per danni o perdite diretti o indiretti
derivanti dall'uso delle informazioni qui contenute.

SKF Maintenance Products

® SKF & un marchio registrato del Gruppo SKF.
© SKF 2010/05

www.mapro.skf.com
www.skf.com/mount

MP5369IT



SKF Axeluppriktningsinstrument
TKSA 20

Bruksanvisning






Innehallsforteckning

EU-forklaring om OVerenSStamMElSe.....uueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeseesssessens 3

SaKerhetsreKOMMENAAtIONET ....cceeeerierierieeieeeeeerreneeneenseeseassssssessssssssssssssssssssssssesssens 4

1.

14 (=Te 3] T« R PPPPPPPPPPPPPPPRPPRt
1.1 Funktionsprincip......
1.2 Maskinbenamning..
1.3 MAEPOSIHIONET ettt ettt ettt ettt asaeaesesesesesenennenas

AXeluppriktNiNgSiNStrUMENT. ... ceeeeeeeeccrreeeeeeeccerereeeeeeeessssneeeeeesessssesseassssnnns
2.1 Tekniska data......ccce.....

Bruksanvisning........ccceeeeeeeeees
3.1 Matenheter......ccoou...
3.2 Maskinfundament...........
3.3 Montering av matenheter..
3.4 Start12
3.5 Uppriktning av [@SerlinjernNa ... ccccceereeeeeeeee e
3.6 Maskinmatt.......ccooovrvernnees
3.7 Matforfarande
3.8 Matresultat...................
3.8.0 UPPMALL TIKEFL. vttt
3.8.2 Vertikal UPPIiKINING . ....vceieceeeeeerevereteree ettt
3.8.3 Horisontell uppriktning...
3.9 UppriktningSKONTIOl ....cvcvvveeiececeecectetete ettt
310 MJUKFOESKONMEIOIL ..ottt

UpPriKENiNgSrapPOrt..eeeccccccccceeeeeeeeeerrnneeeeeeeesssssseseesessssssseseessssssssnssssssssssnnnens 22

Avancerad anVANANING.....cccceeeeeeerrreeeeeeeeesrsrseeeeeeesssssaseeeessssssssssssesssssssssssessssnns 24
5.1 Tillaten rotation........... 2k
5.2 Felsokning................
5.2.1 Instrumentet startar ej
5.2.2 Inga laserlinjer.............. .
5.2.3 MAtVATAEN VISAS €] c.uvuvueeieieieeeieeeeieeeieseieresesesese st sese s sesesessesssnenes
5.2.4 Instabila matvarden
5.2.5 Instabila matvarden
5.2.6 Matvardena €] repeterbara......ccccceeveuerereeeicieeeeeeeeee et 25

L1375 1= 5 1 - 1L TS 25
6.1 Forsiktig BeNandlNg ....c.cocueviecieiieie et 25
6.2 Renlighet
[T T = P =] =) o TR

6.4 Uthyte av MAtENNEL. ..o 25
6.5 Reservdelar 0Ch tillDENOT ...t 26

SKF TKSA 20



\

EU-forklaring om overensstammelse

Vi, SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, Nederlanderna, forsakrar att

SKF Axeluppriktningsinstrument
TKSA 20

har konstruerats och tillverkats i enlighet med

EMC DIRECTIVE 2004/108/EC sdsom beskrivet i den harmoniserade
normen for

Emission: EN 61000-6-3:2007

Immunity: EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

Direktiv RoHS, 2002/95/EC
Lasern ar klassificerad i enlighet med EN 60825-1:2007.

Overensstammer med 21 CFR 1040.10 och 1040.11 bortsett fran
avvikelser enligt Laser Notice No. 50, daterad 24 juni 2007.

Nederlanderna, mars 2010

Sébastien David
Chef Produktutveckling och Kvalitet
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Sakerhetsrekommendationer

Stang alltid av drivmaskinens stromforsorjning innan arbetet borjar.
Utsatt inte utrustningen for omild behandling eller kraftiga stotar.
Las alltid igenom och folj bruksanvisningen.

Instrumentet har tva laserdioder med en uteffekt som ar lagre an

1 mW. Titta dock aldrig direkt in i lasersandaren.

Kalibrera utrustningen regelbundet.

Rikta aldrig laserlinjen mot 6gonen pa nagon annan person.

Om matenhetens holje oppnas kan det leda till farlig ljusexponering och
garantin upphor att galla.

Utrustningen far ej anvandas i omraden med explosionsrisk.

Utsatt inte utrustningen for hog luftfuktighet eller direkt kontakt med
vatten.

Alla reparationer bor utforas av en SKF-Serviceverkstad.
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1. Inledning

Noggrann uppriktning av maskinens axlar ar ytterst vasentlig for att undvika for tidiga
lagerskador, axelutmattning, tatningsproblem och vibrationer. Dessutom minskar risken
for varmgang och for hdg energiforbrukning.

SKFs axeluppriktningsinstrument, TKSA 20, ger majlighet att pa ett enkelt och exakt satt
rikta upp tva roterande maskiner sa att rotationsaxlarnas centrumlinjer sammanfaller.

1.1 Funktionsprincip

TKSA 20-systemet anvander tva matenheter som bada ar forsedda med en laserdiod och
en lagesdetektor. Nar axlarna vrids over 180° orsakar parallellforskjutning och vinkelfel att
de tva laserlinjerna traffar respektive detektor i nya punkter.

Lagesdetektorernas matvarden fors automatiskt till displayenhetens berakningskrets, som
registrerar axlarnas uppriktningsfel och beraknar nodvandig uppriktning av maskinens
fotter.

Fig. 1. Parallellforskjutning Fig. 2. Vinkelfel

Efter genomford matprocedur, visar instrumentet omedelbart axlarnas uppriktningsfel
samt nodvandiga justeringar av maskinens fotter. Da aktuella matvarden uppdateras
kontinuerligt kan uppriktningsarbetet hela tiden fdljas pa displayen.

1.2 Maskinbenamning

Under uppriktningsarbetet benamns den maskinenhet som kommer att justeras for “rorlig
maskin’, markt med “M”. Den andra enheten anges som “stationar maskin’, markt med “S".

( N

|
-
il

_ /Au Y,

Fig. 3. Stationdr (S) och rérlig maskin (M)
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1.3 Matpositioner

For att definiera de olika matpositionerna under uppriktningsarbetet utgar vi fran

en jamforelse med en klocka, sedd bakifran den rorliga maskinen. Positionen med
matenheterna i vertikalt [age kallar vi klockan 12 medan 90° at vanster eller hdger anges
med klockan 9 respektive 3.

' 2\
g J
Fig. 4. Mdtpositioner enligt klockan

A Stationar

B Rorlig

C Rorlig maskin
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2. Axeluppriktningsinstrument

Féljande komponenter ingar i TKSA 20:
Displayenhet

2 matenheter med libeller
2 mekaniska fixturer

2 laskedjor

Mattband
Snabbstartsguide
Kalibreringscertifikat

CD ROM-skivan innehaller
- Bruksanvisning

- Snabbstartsguide

- Demonstrationsvideo

- Uppriktningsrapport

e Batterier

e \aska

\

Fig. 5. Instrumentkomponenter
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Detaljer avseende displayenheten och kedjefixturen med matenhet kan ses i figurerna 6

och 7.

11
o fﬂﬁﬂﬂ
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Fig. 6. Displayenhet

O 00N OoN01 W

Anslutningskontakt for stationar
maskins matenhet, “S”
Anslutningskontakt for rorlig maskins
matenhet, “M”

LCD-display

ON/QFF-knapp

Hajningsknapp (+)

Nasta programsteg

Sankningsknapp (-)

Backa programsteg

Maskinmatt (A,B och C) / Matvarden
(S och M)

10 Varden bakfotter
11 Varden framfotter
12 Riktningsindikator

parallellkopplingsvarde

13 Riktningsindikator

vinkelkopplingsvarde

14 Matenheternas lage (klockan 9/12/3)
15 Tomt batteri
16 Engelska eller metriska enheter
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Fig. 7. Mekanisk fixtur med mdtenhet

1 Laserstralning 6 Vred for att lossa / dra fast
2 Varningssignal for laser 7 Kopplingsstang

3 Laserdetektor 8 Fixeringsskruv for kedja

4 Vertikal finjustering 9 Laskedja

5 Libeller 10 Mekanisk fixtur
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2.1 Tekniska data

Avlasning 1 mil = 1 tusendel av en tum
Matenheter

Husets material ABS-plast

Typ av laser Diodlaser

Laservaglangd 670 - 675 nm

Laserklass 2

Maximal lasereffekt 1mW

Maximalt avstand mellan matenheterna

(matt mellan fixturernas centerlinjer) 850 mm

Minsta avstand mellan matenheterna

(matt mellan fixturernas centerlinjer) 70 mm

Typ av detektorer Enaxlad PSD, 8.5 x 0.9 mm
Kabellangd 1.6m

Matt 87 x 79 x 39 mm

Vikt 210 gram

Displayenhet

Husets material ABS-plast

Typ av display

LCD 35 x 48 mm

Batterityp 2 x 1,5V LR14 Alkaliskt

Driftstid 20 timmar kontinuerligt

Automatisk avstangning efter 1 timme om inget knapptryck gors
Upplosning 0.01 mm

Matt 215 x 83 x 38 mm

Vikt 300¢g

Komplett system

For axeldiametrar 30 - 150 mm

Extra kedja 150 - 500 mm

Mattolerans <2% +/-0.01mm

Arbetstemperatur 0-40 °C

Luftfuktighet vid drift < 90%

Vaskans matt 390 x 310 x 147

Vikt vaska 3.6 kg

Kalibreringscertifikat giltigt i tva ar

Garanti 12 manader
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3. Bruksanvisning
3.1 Matenheter

Metriska eller engelska matt

Vid leveransen ar instrumentet installt p& matning i mm. Om du hellre vill mata i tum,
trycker du pd minustecknet samtidigt som du satter pd instrumentet. For att aterga till
mm trycker du pa plustecknet samtidigt som du satter pa instrumentet. Den senaste
installningen kommer alltid att sparas..

3.2 Maskinfundament

Om det finns anledning att misstanka att den rorliga maskinen inte har likformigt tod
under samtliga fotter bor en s.k. mjukfotskontroll utféras. Hur detta gar till beskrivs i
kapitel 3.10.

3.3 Montering av matenheter

a) Anvand de fixturerna till att fista matenheterna pa axlarna. Forsakra dig om att
den M-markta enheten ar fast pa den rorliga maskinen och att den S-markta
enheten ar fast pa den stationara maskinen. For matt storre an 150 mm kravs en
forlangningskedja (TMEA C2) om kedjor fortfarande behdvs.

4 ? N\
.

g
Fig. 8. Montering av magnetisk / mekanisk fixtur med kedja

Om det inte gar att fasta fixturerna direkt pa axlarna (t ex vid utrymmesproblem)
kan fixturerna fastas i kopplingen.

Obs!
Vi rekommenderar starkt att matenheterna placeras pa samma avstand fran
mitten av kopplingen.
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b) Anslut matenheterna till displayenheten. Kontrollera att kablarnas markering
dverensstammer med markeringen pa displayenhetens uttag (fig. 9).

Vs

\ J

Fig. 9. Anslutning av mdtenheterna

3.4 Start

Starta displayenheten genom att trycka pa knappen ON/OFF. Systemet ber dig nu att
fora in maskinens matt, se avsnitt 3.6. Om ingen knapp trycks in inom 60 minuter stangs
enheten automatiskt av.

3.5 Uppriktning av laserlinjerna

a) Placera de bdda matenheterna i lage klockan 12 med hjalp av libellerna (fig. 10).

Ve

g
Fig. 10. Ldge klockan 12
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b) Rikta laserlinjerna s& att de traffar maltavlans centrum pa den motsatta matenheten
(fig. 11).
f N\

. J
Fig. 11. Rikta in mot madltavlan
A Laserlinje

¢) For grovinstallning lossas matenheten med fastsattningsvredet pa enhetens sida
(fig. 12). P& sa satt kan matenheten skjutas upp och ner pa stangen och samtidigt
vridas fritt. For fininstallning i hojdled anvands de infallda justeringsvreden pa
matenheterna.

( N\

\_
Fig. 12. Justeringsmekanism

A Vertikal grovinstallning av matenhet
B Horisontell vridning av matenhet

C Vertikal finjustering av laserstrale
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d) Om den horisontella uppriktningen ar mycket dalig, kan laserlinjerna hamna utanfor
detektorernas matyta. Om detta sker maste forst en grovjustering av uppriktningen
utforas. Detta sker genom att man riktar laserlinjerna mot positionsdetektorerna i
laget klockan 9. Vrid matenheterna till laget klockan 3 dar linjerna kommer att hamna
utanfor detektorernas mal. Stall in linjerna i ett lage halvvags mellan detektorns mitt
och det verkliga laget med hjalp av justeringsmekanismen, se fig. 13. Rikta den rorliga
maskinen tills linjerna traffar centrum av positionsdetektorn.

~N

g J
Fig. 13. Grovuppriktning

A Laserstralen traffar utanfor detektorns malyta
B Justera strdlen halvvags mot maltavlans mittpunkt.
C Flytta maskinen sa att mittpunkten traffas.
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3.6 Maskinmatt

Matningen och uppriktningen kraver att tre matt registreras.
A: Avstandet mellan de bdda matenheterna, matt mellan fixturernas centrummarkeringar.

B: Det horisontella avstandet mellan den M-markta matenheten och den rorliga

maskinens framre par fotter.

C: Avstandet mellan den rorliga maskinens framre och bakre fotter.

4 N\
\_ J
Fig. 14. Maskinmdtt

a) Mat avstanden A, B och C. R

Standardvarden for dessa tre avstand ar:

A =200 mm
B =200 mm
C =400 mm

b) Registrera varje varde med knapparna + och -.

¢) Bekrafta varje inmatat varde genom att trycka
pa knappen for nasta programsteg.

Obs!

@ For att ga tillbaka och dndra nagot matt
som registrerats anvands knappen for att backa
programsteg.

C

o
— e -—‘
i = ™
-

.

mm

e
'-‘

-—
-t

'-'
\-

Fig. 15. Avstdnd A, B och C
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3.7 Matforfarande

Under matningens genomforande vrids axlarna
180 grader.

Varje relativ rorelse av laserlinjerna under denna
vridning anger ndgon sorts uppriktningsfel.

De matvarden, som registreras, omvandlas i
displayenhetens berakningskrets till varden pa
uppriktningsfelen, och dessutom beraknas hur
dessa kan korrigeras.

En cirkelsymbol i displayens vanstra del anger
laget for matenheterna under varje fas av
uppmatningen (fig. 16).

Som tidigare beskrivits anvands klocklagen for att

ange de olika matpositionerna (kapitel 1.3).

a) Stall matenheterna i lage klockan 9 med
hjalp av libellerna (fig. 17).

b) Bekrafta matningen genom att trycka pa

»

c) Folj cirkelsymbolen pa displayen och vrid
matenheterna till lage klockan 3 (fig. 18).

b) Bekrafta matningen genom att trycka pa

@ obs!

Genom att trycka pa knappen for att

backa programsteg kan man ga tillbaka i
matprocessen for att repetera ett visst matsteg
eller justera ndgot maskinmatt.

Vs

!

=
=

'-
S L
E R
M VRO
o
Fig. 16.  Displayen anvisar mdtldge
klockan 9
s

Fig. 17. Stdll enheterna i ldge klockan 9

Fig. 18. Vrrid till lage klockan 3

16
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3.8 Matresultat
3.8.1 Uppmatt riktfel

N&r matningen i lage klockan 3 har bekréftats, visas de bada maskinernas uppriktningsfel
i matplanet, planet dar matenheterna befinner sig (t.ex. i detta fall horisontellt) (fig. 19).

Kopplingsvarden 8 ° N\
-~ Uppriktningsvardet upptill pa displayen visar
. N L ° mm
vinkeln mellan de bada axlarnas centrumlinje i o
matplanet (matt i mm/100 mm). { -
-||' Det undre vardet pa displayen visar den _IJ"'- L' '
parallella forskjutningen mellan de bada X
centrumlinjerna i matplanet. _||— n '1
Dessa tva varden ar uppriktningsvarden pa L' U

det horisontella planet.

Fotvérden - F1 = J H

Displayens varden F1 och F2 anger den rorliga

maskinens relativa positioner i matplanet. l" i
F | Vardet F1 anger relativa laget for den rorliga F2 U. U
maskinens framre fotpar. N

Fig. 19. Uppmadtt riktfel
F 2 Virdet F2 anger relativa laget for den rorliga 7 w

maskinens bakre fotpar.

3.8.2 Vertikal uppriktning

Stall matenheterna i lage klockan 12 (fig. 20) med 4 ™

hjalp av libellerna. |
Observera justeringen av kopplings- och fotvarden _E

medan detta sker.

\. _ J
Fig. 20. Ldage klockan 12
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Maskinens uppriktningsfel bor alltid ligga inom tillverkarens specificerade toleranser.
Om sadana toleranser saknas, kan vardena i tabell 1 anvandas som grova riktvarden.

Tabell 1. Acceptabla gransvarden for uppriktningsfel

-1~ -

4

-

varv/min mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”

0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2

a) Om matvardena ligger inom toleranserna behdver 4 ° 2\
den rorliga maskinen inte justeras. Korrigera det
horisontella uppriktningsfelet. O. mm
Fortsatt till avsnitt 3.8.3 Horisontell uppriktning. — n '
ke VR
b) Om matvardena dverskrider de godtagbara
toleransvardena ska du se efter vilka justeringar som —||_ n n '1

skall gorasvid maskinens fotter.
Vardena F1 och F2 pa displayen anger den

rorliga maskinens relativa positioner sett
fran sidan (fig. 21).

Ett positivt varde betyder att fotterna ar for hoga och
maste sankas, medan ett negativt varde anger att de
skall hojas (fig. 22).

Lossa den rorliga maskinens fotter.

Anvand de bifogade mellanlaggen (shims) till att

.

- 03d

2 - bl

LI

Fig. 21. Display vertikal uppriktning

s

"\

justera maskinens hojdlage. Observera kopplings och &";‘
fotvardenas verkliga uppriktningsresultat och jamfor \_ )
dom med vardena i tabell 1. Fig. 22. Vertikal uppriktning

Nar den vertikala uppriktningen ar slutférd gar du

vidare till horisontell uppriktning (avsnitt 3.8.3).
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3.8.3 Horisontell uppriktning

Satt matenheterna i lage klockan 3 (fig. 23). 4

Observera justeringen av kopplings- och fotvarden
medan detta sker.

g
Fig. 23. Ldage klockan 3

Maskinernas uppriktningsfel bor ligga inom
tillverkarens specificerade toleranser.

Om sadana toleranser saknas, kan vardena i tabell 1
anvandas som allmanna riktvarden.

a) Om de uppmatta vardena ligger inom toleranserna
kravs ingen justering i sidled.

b) Om matvardena dverskrider de godtagbara
toleransvardena ska du se efter vilka justeringar
som skall goras vid maskinens fotter.

=g

Fig. 24. Horisontell uppriktning
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Vérdena F1 och F2 pa displayen anger den rorliga
maskinens relativa positioner sett fran ovan (fig. 25).
Vardet F1 avser det framre fotparet och F2 det bakre.

Dessa uppriktningsvarden anger hur mycket den
rorliga maskinen bor riktas i sidled (sett fran den
rorliga maskinens baksida).

Ett negativt varde betyder att fotparet skall flyttas at
hoger Ett positivt varde betyder att de ska flyttas at
vanster (fig. 26).

Observera hur kopplings- och fotvarden forandras
medan maskinen forflyttas i sidled.

Uppriktningen ar nu slutford.
Drag fast den rorliga maskinens fotskruvar

3.9 Uppriktningskontroll

@ ° )
O
- nc
IO 1
- o
B e
_onun

o1 (L
.

F2 5

g U' ' 'J
Fig. 25. Display horisontell uppriktning
' 2\
@ (£

Fig. 26. Horisontell uppriktning

Det ar en god vana att gora en efterkontroll av uppriktningsarbetet genom att upprepa
matforfarandet. For att gora detta backar du i programmet med knappen for att backa
programsteg tills du nar det forsta matsteget (lage klockan 9), fortsatt sedan enligt kapitel

3.7.

20
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3.10 Mjukfotskontroll

Innan uppriktningen paborjas rekommenderar vi att
den rorliga maskinen kontrolleras med avseende pa
s.k. mjukfot.

Mijukfot ar ett uttryck som anvands for att ange att
maskinens fyra fotter inte har likformigt stod, vilket
innebar att uppriktningen andrar sig vid atdragning av
fastbultarna.

Gor sa har for att konstatera och korrigera en mjukfot:

1. Drag at alla fastbultar.

2. Utfor alla forberedande steg enligt avsnitt 3.1 till
3.6.

- J

Fig. 27. Mjukfot
A Mjukfot
3. Tryck samtidigt pa + och — for att 6ppna ( N\
mjukfotslaget. Texten “soft foot” ska nu sta pa .
skarmen enligt figur 28. O mm
4. Stall matenheterna i lage klockan 12.

5. Tryck pa knappen for nasta programsteg for att
nollstalla displayens vadren.

=
=

™
==

D
=

==
.-

o

o oo

il

F2 aC
g J

Fig. 28. Display mjukfot

6. Lossa en av fastbultarna och observera hur matvardet andras.

Kontrollera forandringarna av F1 vardet for den framre foten samt F2 for den bakre foten.

e Om awvikelsen &r mindre an 0,05 mm har foten ett bra stéd. Dra at fastbulten och ga
till nasta fot.

e Om nagon avvikelse 6verskrider 0,05 mm &r foten eller dess diagonalt motsatta fot en
mjukfot. Dra at fastbulten och kontrollera den diagonalt motsatta foten.

e Om avvikelsen &r storre an hos foten du nyss drog at, ar detta en mjukfot.

e Om inte, dra at fastbulten och ga tillbaka till féregaende motsatta fot pa diagonalen.
Det brukar lona sig att forsoka forbattra stodet for mjukfoten genom att lagga till
shims. Lagg till antalet shims motsvarande den storre avvikelsen som matts.
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7. Dra at och lossa fastbulten en gang till for att kontrollera att avvikelsen inte dverskrider
0,05 mm.

8. Upprepa steg 5 till 8 for aterstaende fotter. Mjukfoten har nu kontrollerats och
korrigerats.

9. Tryck samtidigt pa + och — for att ldmna mjukfotslaget och 6ppna matprogrammet.

4. Uppriktningsrapport

En uppriktningsrapportmall &r tillgénglig pa den medlevererade CD ROM-skivan.
Eller ladda ner rapporten fran www.mapro.skf.com

| rapporten finns utrymme for foljande uppgifter:

a) Maskinbenamning

b) Operatérens namn

¢) Datum.

d) Stationara maskinens typ och/eller referensnummer

e) Rorliga maskinens typ och/eller referensnummer

f) Maximalt varvtal

g) Toleransgrans for vinkelfel (Se tabell 1 kapitel 3.8.2)

h) Toleransgrans for parallellfel (Se tabell 1 kapitel 3.8.2)

i) Mattenhet (mm eller tum)

j) Maskindimensioner; avstanden A, B och C.

k) Utord mjukfotsjustering

|) Vertikal uppriktning: uppmatt vinkelfel

m) Vertikal uppriktning: uppmatt parallellfel

n) Horisontell uppriktning: uppmatt vinkelfel

o) Horisontell uppriktning: uppmatt parallellfel

p) Vertikal uppriktning: uppmatt hojdlage, framre fotpar

q) Vertikal uppriktning: uppmatt hojdlage, bakre fotpar

r) Justering av shimstjocklek under framre fotparet (exklusive korrigering av mjukfot)
s) Justering av shimstjocklek under bakre fotparet (exklusive korrigering av mjukfot)
t) Horisontell uppriktning: uppmatt sidolage, framre fotpar

u) Horisontell uppriktning: uppmatt sidolage, bakre fotpar

v) Aterst3ende vertikalt vinkelfel

w) Aterstéende vertikalt parallellfel

X) Aterstdende horisontellt vinkelfel

y) Aterstéende horisontellt parallellfel

z) Egna anteckningar
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( )
Machinery equipment / position Operator b
a Date (o}
Stationary machine type Allg nm ent report Movable machine type
d e
Rotational speed
f rpm
Acceptable coupling values
B S L [ Measurement system
g h mmi / inch (“/mils) i
f . f t
Dimensions Machine configuration Soft foot correction
Q (] K k [a
A B I ¢ |
i [ & k [l
Measuring results height Measuring results sideways
Height - coupling Sideways —.coupling
. o
L L]
|al : 2 2 |al -
AlB:iC. AlBiC
r ar Ll r ar Ll
[ m n 0
L | . - L | . -
Height - feet position Sideways - feet position H
) . Q. Q) B
& == ; ol
il | laleTer
laleres QL @ alBTCT
ar l 0 ¥ r ar l =
p q t u g
([ | . - Q L i | - g
[l v s [] === ) ’
Height - coupling Remaining misalignment Sideways - coupling
@
|al z |al
AlB: C AlBi C.
r ar l r ar
\ w X
L | . - L | .
SKF Shaft alignment report
\§ J
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5. Avancerad anvandning
5.1 Tillaten rotation

| en del applikationer tilldter inte det begransade utrymmet runt axelkopplingen vridning
av matenheterna till lage klockan 9 eller 3. Emellertid ar det fortfarande majligt att utfora
uppriktningen sa lange matenheterna kan vridas 180°.

Utfor alla forberedande steg enligt kapitel 3.1 t.o.m. 3.6.Matforfarande:

1. Displayenheten indikerar att matenheten bor placeras i lage klockan 9. Eftersom du
inte kan na det laget placerar du méatenheten i startlaget (i vart exempel klockan 11)
och bekraftar matvardet med knappen “nasta”:

2. Displayenheten anger nu att matenheterna bor placeras i lage klockan 3. Vrid
matenheten 180° (i vart exempel till lage klockan 5) och bekrafta matningen: [D .

3. Du kan nu fullfolja uppriktningen med hjalp av instruktionerna i kapitel 3.8.

5.2 Felsokning

5.2.1 Instrumentet startar ej

a) Kontrollera att batterierna ar ratt placerade.
b) Byt batterier. Anvand i princip alkaliska batterier for en battre livslangd.

5.2.2 Inga laserlinjer

a) Kontrollera att displayenheten ar inkopplad.

b) Kontrollera kablar och anslutningar. Kontrollera att alla kablar ar ratt anslutna.
c) Kontrollera om matenhetens lysdioder (varningsljus) blinkar.

d) Byt batterier.

5.2.3 Matvarden visas ej

a) Kontrollera kablar och anslutningar.
b) Kontrollera att laserstralarna traffar positionsdetektorerna.
¢) Kontrollera att laserstralarna inte bryts.

5.2.4 Instabila matvarden

a) Kontrollera att fixturer och matenheter ar ordentligt fastsatta.

b) Kontrollera att laserstralarna traffar detektorytorna.

c) Kontrollera att kraftig luftturbulens inte kan paverka matningen.

d) Kontrollera att inga direkta, starka ljuskallor eller brutna laserlinjer kan paverka
matresultaten.

e) Kontrollera att externa, kraftiga vibrationer inte paverkar matningen.

f) Kontrollera att inga radioforbindelser (som t ex walkie-talkies) paverkar matningen.
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5.2.5 Instabila matvarden

a) Forsakra er om att matningarna utforts i korrekt ordning med klocklagena sedda fran
en punkt bakom den rorliga maskinen mot den stationara.

b) Kontrollera fastsattningen av fixturer och matenheter.

c) Ar kablarna riktigt anslutna, S-kabel och M-kabel till sina respektive enheter?

d) Ar matenheterna monterade ratt, S-enhet pa den stationara maskinen och M-enhet
pa den rorliga?

e) Kontrollera att matlagena ar korrekta innan matningarna bekraftas.

5.2.6 Matvardena ej repeterbara

a) Kontrollera om mjukfot foreligger.

b) Kontrollera om ndgon maskindel ar 16s, om det foreligger stora lagerglapp eller om
andra rorelser i maskinerna kan paverka matningen.

¢) Kontrollera maskinfundament, bottenplatta, fastbultar och befintliga shims.

6. Underhall
6.1 Forsiktig behandling

Matenheterna innehaller kansliga elektroniska och optiska komponenter. Dessa maste
behandlas forsiktigt.

6.2 Renlighet

For basta funktion maste utrustningen hallas val rengjord.
Optiken framfor laser och detektor far inte utsattas for fingeravtryck. Anvand en ren
bomullsduk for eventuell rengoring.

6.3 Batterier

Systemet drivs med tva batterier av typ LR14 (C). De flesta LR14 (C)-batterier kan
anvandas, men alkaliska batterier ger den basta livslangden. Om utrustningen inte skall
anvands under en langre tid bor batterierna tas ut. Nar batterierna blir for svaga, tands
batterisymbolen pa displayen.

6.4 Utbyte av matenhet

Bada matenheterna kalibreras i par och maste darfor aven bytas ut som par.
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6.5 Reservdelar och tillbehor

Beteckning Beskrivning

TKSA 20-DU Displayenhet (TKSA 20 system)

TKSA-MU Sats med matenheter - Rorliga och stationara
(TKSA och TMEA 2 system)

TMEA C1 L3skedjor, sats (500 mm) + atdragningsverktyg

TMEA C2 Forlangningskedja sats (1020 mm)

TMEA F2 1 kedjefixtur, komplett

TMEA F7 Sats med 3 par anslutningsstavar (kort: 150 mm, standard: 220 mm,
ldng: 320 mm)

TMAS 340 Komplett sats med 340 i forvag klippta maskinshims

TMAS 360 Komplett sats med 360 i forvag klippta maskinshims

TMAS 510 Komplett sats med 510 i forvag klippta maskinshims

TMAS 720 Komplett sats med 720 i forvag klippta maskinshims

26
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Eftertryck - dven i utdrag - far ske endast med SKFs medgivande. Uppgifterna i denna trycksak
har kontrollerats med storsta noggrannhet, men SKF kan inte pata sig nagot ansvar for eventuell

forlust eller skada, direkt, indirekt eller som en konsekvens av anvandningen av informationen i
denna trycksak.

SKF Maintenance Products

® SKF is a registered trademark of the SKF Group.
© SKF 2010/05

www.mapro.skf.com
www.skf.com/mount
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Veiligheidsvoorschriften

Schakel altijd de stroom van de aandrijfmachine uit voordat u begint te
werken.

Ga niet ruw met de apparatuur om en stoot niet hard tegen de machine.
Lees altijd de bedieningsinstructies en neem deze in acht.

De twee laserdiodes van het uitlijngereedschap hebben een
uitgangsvermogen van minder dan 1 mW. Kijk desondanks nooit recht
in de lasertransmitter.

|Jk de apparatuur regelmatig.

Richt de laserstraal nooit op iemands ogen.

Het openen van de behuizing van de meetunit kan leiden tot gevaarlijke
blootstelling aan licht en maakt de garantie ongeldig.

Het gereedschap mag niet worden gebruikt in een omgeving waar
sprake is van explosiegevaar.

Stel het gereedschap niet bloot aan hoge vochtigheid en vermijd
rechtstreeks contact met water.

Alle reparatiewerkzaamheden moeten door een SKF-reparatie-
werkplaats worden uitgevoerd.
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1. Inleiding

Een goede asuitlijning is van essentieel belang om vroegtijdige storing in lagers,
metaalmoeheid, afdichtingsproblemen en trillingen te voorkomen. Verder vermindert een
goede uitlijning het risico van oververhitting en een buitensporig hoog energieverbruik.
Het SKF asuitlijngereedschap TKSA 20 biedt een eenvoudige en nauwkeurige manier om
twee draaiende machines zodanig af te stellen, dat de assen van de eenheden zich in een
rechte lijn bevinden.

1.1 Werkingsprincipe

De TKSA 20 bevat twee meetunits die allebei voorzien zijn van een laserdiode en een
detector. Aangezien de assen 180° worden gedraaid, heeft een parallelle uitlijnfout of
hoekfout als gevolg dat de twee laserstralen van hun relatieve beginpositie afwijken.

De meetwaarden van de beide detectors worden automatisch in de elektronica in de
display-eenheid ingevoerd, waar de uitlijnfout van de assen wordt berekend en adviezen
met betrekking tot corrigerende uitlijning van de machinevoeten worden gegeven.

Afb. 1. Parallelle uitlijinfout Afb. 2. Hoekfout

Na een duidelijke meetprocedure geeft het gereedschap direct de uitlijnfout van de assen
evenals de benodigde corrigerende aanpassingen van de machinevoeten weer. Omdat de
berekeningen direct worden uitgevoerd, kan de voortgang van de uitlijning rechtstreeks
worden gevolgd.

1.2 Machineopstelling

Bij de uitlijnprocedure verwijzen we naar het deel van de machine dat zal worden
aangepast als de ‘uit te lijnen machine. Het andere deel zullen we de ‘stationaire
machine’ noemen.

Ve

|
-
il

. /Au y

Afb. 3. Stationaire en uit te lijinen machine
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1.3 Meetposities

De verschillende meetposities tijdens de uitlijnprocedure worden gedefinieerd aan de hand
van vergelijking met een klok, gezien vanaf de achterkant van de uit te lijnen machine. De
positie met de meetunits in een rechtopstaande positie wordt gedefinieerd als 12 uur en
90° links of rechts wordt gedefinieerd als respectievelijk 9 en 3 uur.

' 2\
g J
Afb. 4. De vergelijking met een klok

A Stationair

B Uit te lijnen

C Uit te lijnen machine
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2. Asuitlijngereedschap

De TKSA 20-gereedschappen worden geleverd met:
Display-eenheid

2 meetunits met waterpassen

2 mechanische bevestigingsbeugels

2 borgkettingen

Rolmaat

Gebruiksaanwijzing

|Jkcertificaat

CD ROM, inclusief:

- Set uitlijningsrapporten

- Verkorte handleiding voor opstarten
- Demonstratie video

- Uitlijningsrapporten

e Batterijen

e Draagkoffer

\

Afb. 5. Onderdelen van het gereedschap
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In figuur 6 en 7 ziet u de display-eenheid en de mechanische bevestigingsbeugel met de

meetunit.

\

2 /,ﬁ';f-.aa_aa
5]

Afb. 6. Display-eenheid

1 Connector voor meetunit op stationaire

machine

2 Connector voor meetunit op uit te lijnen

machine
LCD

O 00N OoN01 W

ON/OFF toets

Toets ‘Verhogen’ (+)

Toets Volgende'

Toets ‘Verlagen’ (-)

Toets Vorige'

Machineafmetingen (A,B en C)/

Gemeten waarden (S en M)

10 Waarden achterpoten

11 Waarden voorpoten

12 Indicatie richting parallelle
koppelingswaarde

13 Indicatie richting hoek

koppelingswaarde

14 Positie (9/12/3 uur) van de meetunits

15 Batterij leeg
16 Engelse of metrische maten
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Afb. 7. Mechanische bevestigingsbeugel met meetunit

1 Laseremissie 6 Knop losdraaien/aandraaien

2 Waarschuwingssignaal laser 7 Verbindingsstang

3 Laserdetector 8 Bevestigingsschroef voor ketting
4 Verticale fijnafstelling 9 Borgketting

5 Waterpassen 10 Mechanische bevestigingsheugel
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2.1 Technische gegevens

Omschrijving 1 mil = 1 duizendste inch
Meetunits

Materiaal behuizing ABS-kunststof

Soort laser Diodelaser
Lasergolflengte 670 - 675 nm
Laserklasse 2

Maximale laservermogen 1mW

Maximale afstand tussen meetunits (gemeten

vanaf de middellijn van de bevestigingsbeugel) 850 mm
Minimale afstand tussen meetunits (gemeten

vanaf de middellijn van de bevestigingsbeugel) 70 mm

Type detectors
Kabellengte
Afmetingen
Gewicht

Eén-assigPSD, 8.5 x 0.9 mm
1.6m

87 x 79 x 39 mm

210 gram

Display-eenheid

Materiaal behuizing

ABS-kunststof

Type display LCD 35 x 48 mm

Batterijtype 2 x 1,5V LR14 alkaline

Bedrijfsduur 20 uur zonder onderbreking

Automatische uitschakeling als er gedurende 1 uur geen toetsen
zijn ingedrukt

Resolutie 0.01 mm

Afmetingen 215 x 83 x 38 mm

Gewicht 300¢g

Compleet systeem

Asdiameterbereik 30 - 150 mm

Optionele ketting 150 - 500 mm

Nauwkeurigheid systeem <2% +/-0.01mm

Temperatuurbereik 0-40°C

Bedrijfsvochtigheid < 90%

Afmetingen koffer 390 x 310 x 147

Totaalgewicht (incl. koffer) 3.6 kg

| Jkcertificaat twee jaar geldig

Garantie 12 maanden

10 SKF TKSA 20



3. Gebruiksaanwijzing
3.1 Maateenheden

Metrische of Engelse maten

Het gereedschap wordt geleverd met vooraf ingestelde meting in millimeters. Wanneer u
in inches wilt meten, drukt u op het minteken terwijl u het gereedschap inschakelt. Druk
om weer terug te schakelen naar mm tijden het inschakelen op het plusteken. De laatste
instelling wordt altijd onthouden.

3.2 Voeten op de grond

Wanneer u niet zeker weet of de machine gelijkmatig op alle voeten rust, controleer
dan op een zogenoemde ‘losse voet. De procedure hiervoor staat beschreven in
paragraaf 3.10.

3.3 De meetunits aanbrengen

a) Bevestig de meetunits met behulp van de bevestigingsbeugels aan de as. De unit met
de aanduiding M dient op de uit te lijnen machine te worden gemonteerd en de met S
gemarkeerde meetunit op de stationaire machine. Bij diameters groter dan 150 mm
moet u een verlengketting (TMEA C2) gebruiken.

g
Afb. 8. Bevestiging van mechanische bevestigingsbeugel

Als de bevestigingsbeugels niet direct op de assen kunnen worden bevestigd (bijvoorbeeld
bij ruimtegebrek), kunnen de beugels aan de koppeling worden bevestigd.

Opmerking:
Het is zeer aan te bevelen om de meetunits op gelijke afstand van het midden van de
koppeling te bevestigen.
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b) Sluit de meetunits op de display-eenheid aan. Let er op dat de markering op de kabels
overeenkomt met de markering van de connector in de display-eenheid (afb. 9).

( N\

. J
Afb. 9. De meetunits aansluiten

3.4 Inschakelen
Schakel de display-eenheid in door op de ON/OFF-knop te drukken. U wordt nu gevraagd
om de afmetingen van de machine in te voeren, zoals wordt beschreven in paragraaf 3.6.

Als er gedurende 60 minuten geen knop wordt ingedrukt, wordt de eenheid automatisch
uitgeschakeld.

3.5 De laserstraal richten

a) Zet de twee meetunits met behulp van het waterpas in de 12-uur-positie (afb. 10).

Ve

g
Afb.. 10. De 12-uur-positie
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b) Richt de laserstraal op het midden van het richtkruis van de tegenoverliggende
meetunit (afb. 11).
f N\

g J
Afb. 11. Op het richtkruis richten
A Laserstraal

¢) Maak voor een grove afstelling de meetunit los door de knop aan de zijkant van de
unit te ontgrendelen (afb.12). Hierdoor kan de meetunit op en neer over de stang
schuiven en tegelijkertijd vrij zwenken. De stelknoppen op de meetunits kunnen voor
de fijnafstelling van de hoogte worden gebruikt.

g
Afb. 12. Stelmechanisme

A Verticale plaatsing van de meetunit
B Horizontale rotatie van de meetunit
C \Verticale fijnafstelling van de laser

SKF TKSA 20 13



d) Bij een slechte horizontale uitlijning vallen de laserstralen buiten de detectorvlakken. In
dit geval moet een grove uitlijning worden uitgevoerd. Richt hiertoe de laserstralen op
de detectoren in de 9-uur-positie. Zet als de stralen buiten de detectorvlakken vallen
de meetunits in de 3-uur-positie. Richt met behulp van het stelmechanisme de stralen
op een punt halverwege tussen het midden van de detector en de werkelijke positie,
volgens afbeelding 13. Lijn de uit te lijnen machine zodanig uit, dat de stralen het
midden van de detector raken.

g J
Afb. 13. Grove uitlijning

A De laserstraal valt buiten het detectorvlak
B Richt de laserstraal op een punt halverwege de loop
C Stel de machine op het midden van de detector af

14 SKF TKSA 20



3.6 Afmetingen van de machine

De machineopstelling wordt bepaald door een drietal afmetingen.
A: De afstand tussen de twee meetunits, gemeten tussen de middenmarkeringen van de

bevestigingsbheugel.

B: De afstand tussen de met M gemarkeerde meetunit en de voorste voeten van de uit

te lijnen machine.

C: De afstand tussen de voorste voeten en de achterste voeten van de uit te lijnen

machine.
4 N\
e —
\_ . ! J
Afb. 14. Afmetingen van de machine
a) Meet de afstanden A, B en C. De standaard- 4 \

waarden voor deze drie afstanden zijn:
A =200 mm
B =200 mm
C =400 mm

b) Pas iedere waarde met behulp van de toetsen
+"en - aan.

c) Bevestig de instelling van iedere waarde door
op de toets Volgende' te drukken.

%nerking:
Met de toets Vorige' gaat u terug en kunt u
ingevoerde waarden wijzigen.

C

.

mm

e
'-‘

i = ™
= =

'-'
\-

Afb. 15. Afstanden A, B en

|
(
|
l
|
(
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3.7 Meting volgorde

Tijdens de meetcyclus worden de assen 180 ( R\
graden gedraaid. ledere relatieve beweging van

de laserstraal tijdens deze rotatie geeft een .O mm
bepaalde uitlijnfout aan. De elektronica in het

gereedschap vertaalt deze beweging naar
uitlijnfoutcijfers en geeft advies over de correctie
hiervan. Een cirkel op de display helpt bij het
aangeven van de vereiste positie van de meetunits
bij iedere stap (afb. 16). —
Zoals reeds vermeld (paragraaf 1.3), maken we S

een vergelijking met de klok om de verschillende
posities aan te duiden.

=
=

!

S—
-
S—
-

=)
— T

-
(W'

M

o 4
Afb. 16. Display toont dat de 9-uur-
positie de vereiste is

a) Zet de meetunits naar de 9-uur-positie met (~
behulp van de waterpas (afb. 17).

b) Bevestig de meting door op ]:D te
drukken.

Afb. 17. De 9-uur-positie instellen

c) Kijk naar de cirkel op de displayeenheid en  /~
zet de meetunits in de 3- uur-positie
(afb. 18).

d) Bevestig de meting door op ]:D te
drukken.

@ Opmerking:

Met behulp van toets ‘Vorige’ keert u het proces
om, zodat u meetstappen kunt herhalen of
afmetingen van de machine kunt aanpassen. \_ )

Afb. 18. De meetunits naar de 3-uur-positie
draaien
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3.8 Resultaten van de uitlijning

3.8.1 Gemeten uitlijnfout

Nadat de tweede meting op 3 uur is bevestigd, wordt de uitlijnfout van de twee machines
in het meetvlak, het vlak waar de meetunits zich bevinden (in dit geval horizontaal)
weergegeven (afb. 19).

Koppelingswaarden ( ® )
=LA De koppelingswaarde boven aan de display geeft mm
de hoek tussen de middellijnen van de twee O.
assen in het meetvlak weer (gemeten in

mm/100 mm). —|’_. !l] "E

-||' De waarde onder op de display geeft de

parallel fout van de twee middellijnen in het _Il— n '-' '-'
meetvlak weer. L ﬂ

Deze twee waarden zijn de koppelingswaarden in het n
meetvlak.

Voetwaarden

De waarden F1 en F2 op de display geven de relatieve

posities van de uit te lijnen machine in het meetvlak F2 —
weer. Ll Ll Ll

F | De waarde F1 geeft de relatieve positie van de ~ Afb- 19. Gemeten uitlijnfout
voorste voeten van de uit te lijnen machine aan.

F 2 De waarde F2 geeft de relatieve positie van de
achterste voeten van de uit te lijnen machine aan.

3.8.2 Verticale uitlijning

Zet de meetunits met behulp van het waterpas op de \

12-uur-positie (afb. 20). !
Observeer de direct uitgevoerde instelling van de _E

koppelings- en voetwaarden.

\_ ) Y,
Afb. 20. De 12-uur-positie
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De uitlijnfout van de machine moet altijd binnen de door de fabrikant opgegeven
toleranties liggen. Wanneer u niet over deze toleranties beschikt, kunt u tabel 1 als
algemene richtlijn gebruiken.

Tabel 1. Acceptabele maximale uitlijnfout

-1~

-

¥

k-

omwentelingen/ mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”
minuut
0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2
a) Als de gemeten koppelingswaarden binnen de 4 ° 2\
toleranties liggen, hoeft de uit te lijnen machine
niet te worden afgesteld. Corrigeer de horizontale O. mm
uitlijnfout. Ga verder met paragraaf 3.8.3 n
“Horizontale uitlijning”. — '
> DI |
b) Controleer wanneer de gemeten koppelingswaarden r n
de toleranties overschrijden welke correcties voor de —||_ [
voeten worden aanbevolen. .'
De waarden F1 en F2 die nu op de display verschijnen,
geven de relatieve posities van de uit te lijnen machine F1 e u L
weer, gezien vanaf de zijkant (afb. 21).
i'l
F2 o
\_ ' u)

Een positieve waarde betekent dat de voeten
te hoog zijn afgesteld en naar beneden moeten

worden bijgesteld, terwijl een negatieve waarde het
tegenovergestelde betekent (afb. 22).

Maak de voeten van de uit te lijnen machine los.

Gebruik de bij het gereedschap geleverde vulplaatjes
om de hoogte van de machine af te stellen. Observeer
de direct uitgevoerde instelling van de koppelings- en
voetwaarden en vergelijk ze met de waarden in tabel 1.

Ga wanneer u de verticale uitlijning hebt uitgevoerd

naar de horizontale uitlijning (paragraaf 3.8.3).

Afb. 21. Verticale uitlijning
weergeven

s

Afb. 22. Verticale uitlijning

18
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3.8.3 Horizontale uitlijning

Verplaats de meetunits naar de 3-uurpositie (afb. 23). [~

Observeer de direct uitgevoerde instelling van de
koppelings- en voetwaarden.

g
Afb. 23. De 3-uur-positie

De uitlijnfout van de machine moet binnen de door

de fabrikant opgegeven toleranties liggen. Indien u
deze toleranties niet hebt, kunt u tabel 1 als algemene
richtlijn gebruiken.

a) Als de gemeten koppelingswaarden binnen de
toleranties liggen, is zijdelingse afstelling niet nodig.

b) Controleer wanneer de gemeten koppelingswaarden
de acceptabele toleranties overschrijden welke
correctie voor de voeten wordt aanbevolen.

=g

Afb.. 24. Horizontale uitlijning
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De waarden F1 en F2 die nu op de display
verschijnen, geven de relatieve posities weer van

de uit te lijnen machine wanneer deze van boven af
wordt gezien (afb. 25). De waarde F1 op de display
geldt voor de voorste voeten en F2 voor de achterste
voeten.

De uitlijnwaarden geven de benodigde correctieve
zijdelingse verplaatsing van de uit te lijnen machine
aan (gezien van achter de uit te lijnen machine). Een
negatieve waarde betekent dat de voeten naar rechts
moeten worden verplaatst. Een positieve waarde
betekent dat de voeten naar links moeten worden
verplaatst (afb. 26).

Observeer de direct uitgevoerde afstelling van
koppelings- en voetwaarden wanneer u de uit te

lijnen machine zijwaarts verplaatst.

De uitlijning is voltooid. Draai de voeten van de uit te
lijnen machine vast.

3.9 Uitlijning controleren

( )

Oe mm

norc
S S

TN
4 uE ]

e
Lo

1
2o g

Afb.. 25. Horizontale uitliining weergeven

Ve

'@'Q

Afb.. 26. Horizontale uitlijning

Ter controle van de uitlijning van de machine wordt u aangeraden de meetprocedure
nogmaals uit te voeren. Ga hiervoor met de toets Vorige’ terug naar de eerste meetstap
(9-uur-positie) en ga verder te werk zoals beschreven in paragraaf 3.7.

20
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3.10 Losse voet

Het is aan te raden om voordat u met het uitlijnen
begint de uit te lijnen machine op een losse voet te
controleren. ‘Losse voet’ is de aanduiding die wordt
gebruikt als de machine niet gelijkmatig op alle voeten
rust.

Controleer als volgt op een losse voet:

1. Draai alle bouten vast.

2. Voer de in paragraaf 3.1 tot en met 3.6 beschreven
voorbereidende werkzaamheden uit.

3. Druk tegelijkertijd op + en — om in de mode voor
een losse voet te komen. De tekst ‘soft foot” (losse
voet) zou nu op het scherm moeten verschijnen,
zoals in afbeelding 28.

4. Zet de meetunits in de 12-uur-positie.

5. Druk op Volgende om de displaywaarden op nul te
zetten.

g J
Afb. 27. Losse voet
A Losse voet

( )
o

O

i
==

(N 5

3

=
==
et

o
i oo
1
F2 -
L WIC

Afb. 28. Soft foot display

6. Draai één van de bouten los en kijk hoe de op de display weergegeven waarden
veranderen. De waarde F1 op de display geldt voor de voorste voeten en F2 voor de

achterste voeten.

e Als het verschil kleiner is dan 0,05 mm, wordt de voet goed ondersteund. Draai de

bout vast en ga naar de volgende voet.

o Als het verschil groter is dan 0,05 mm, is de voet of de diagonaal tegenoverliggende
voet een losse voet. Draai de bout vast en ga naar de diagonaal tegenoverliggende

voet.

e Als het verschil groter is dan de eerder vastgezette voet, dan is dit de losse voet.

SKF TKSA 20
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e 70 niet, draai dan de bout aan en ga terug naar de eerste diagonaal
tegenoverliggende voet. Het is doorgaans de moeite waard om de ondersteuning
van de losse voet te verbeteren door vulplaatjes toe te voegen. Voeg vulplaatjes toe
in overeenstemming met de grootste gemeten afwijking.

7. Draai de bout nogmaals vast en los om te controleren of de afwijking niet meer is dan

0,05 mm.

8. Herhaal stap 5 tot en met 8 voor de overige voeten. De losse voet is nu gecontroleerd
en gecorrigeerd.

9. Druk tegelijkertijd op + en — om de mode losse voet te verlaten en naar de meting te
gaan.

4. Uitlijnrapport

Een template voor uitlijnrapportage is te vinden op de CD ROM dat geleverd wordt met de
TKSA 20. Of download dit uitlijnrapport vanaf www.mapro.skf.com.
Het rapport bevat velden voor de volgende gegevens:

a) Naam van het apparaat

b) Naam van de bediener

c) Datum

d) Naam en/of referentie van stationaire machine

e) Naam en/of referentie van uit te lijnen machine

f) Maximaal toerental

g) Maximaal toelaatbare hoek tussen de middellijnen van de assen (zie tabel 1, hoofdstuk
3.8.2)

h) Maximaal toelaatbare parallelfout van de middellijnen (zie tabel 1, hoofdstuk 3.8.2)

i) Selectie voor metrische of Engelse maten

j) Machineopstelling; afstanden A, B en C

k) Correctie losse voet uitgevoerd

|) Verticale uitlijning: resulterende hoekfout

m) Verticale uitlijning: resulterende parallelfout

n) Horizontale uitlijning: resulterende hoekfout

o) Horizontale uitlijning: resulterende parallelfout

p) Verticale uitlijning: resulterende hoogte van de voorste voeten

q) Verticale uitlijning: resulterende hoogte van de achterste voeten

r) Dikte van de toe te voegen of te verwijderen vulplaatjes onder de voorste voeten
(exclusief correctie losse voet)

s) Dikte van de toe te voegen of te verwijderen vulplaatjes onder de achterste voeten
(exclusief correctie losse voet)

t) Horizontale uitlijning: resulterende zijdelingse positie van de voorste voeten

u) Horizontale uitlijning: resulterende zijdelingse positie van de achterste voeten

v) Resterende verticale hoek

w) Resterende verticale parallelfout

x) Resterende horizontale hoek

y) Resterende horizontale parallelfout

z) Ruimte voor eigen aantekeningen
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Machinery equipment / position Operator b
a Date (o}
Stationary machine type Allg nm ent report Movable machine type
d e
Rotational speed
f rpm
Acceptable coupling values
B S L [ Measurement system
g h mmi / inch (“/mils) i
f . f t
Dimensions Machine configuration Soft foot correction
Q (] K k [a
A B I ¢ |
i [ & k [l
Measuring results height Measuring results sideways
Height - coupling Sideways —.coupling
. o
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@
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SKF Shaft alignment report
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5. Geavanceerd gebruik
5.1 Beperkte rotatie

In sommige toepassingen belemmert een beperkte ruimte rond de askoppeling de
draaiing van de meetunits naar de 9- of 3-uur-posities. Zolang de meetunits echter 180°
kunnen draaien, kan de uitlijning nog steeds worden uitgevoerd.

Voer de in paragraaf 3.1 tot en met 3.6 beschreven voorbereidende werkzaamheden uit.

Meting:

1. De display-eenheid geeft aan dat de meetunits in de 9-uur-positie moeten worden
gezet. Plaats als deze niet bereikt kan worden, de meetunit in de uitgangspositie
(in ons voorbeeld 11 uur) en bevestig de meting door op de toets ‘Volgende' te
drukken: [D .

2. De display-eenheid geeft nu aan dat de meetunits in de 3-uur-positie moeten worden
gezet. Draai de meetunits 180° (in ons voorbeeld naar de 5-uurpositie) en bevestig de
meting: [D .

3. De uitlijning kan nu worden voltooid door de instructies in paragraaf 3.8 te volgen.

5.2 Storingsanalyse
5.2.1 Het systeem wordt niet ingeschakeld

a) Controleer of de batterijen correct zijn geplaatst.
b) Vervang de batterijen. Gebruik in principe alkalinebatterijen voor een langere
levensduur.

5.2.2 Geen laserstraal

a) Controleer of de display-eenheid is ingeschakeld.

b) Controleer de kabels en connectors. Controleer of alle kabels correct zijn aangesloten.
) Kijk of de waarschuwingslampjes voor de meetunits knipperen.

d) Vervang de batterijen.

5.2.3 Geen meetwaarden

a) Controleer de kabels en connectors.
b) Controleer of de laserstralen de detectors raken.
) Zorg dat de laserstraal ononderbroken kan bewegen.

5.2.4 Schommelende meetwaarden

a) Zorg dat de bevestigingsbeugels en meetunits goed vastzitten.

b) Controleer of de laserstralen de detectors raken.

¢) Zorg dat luchtturbulentie geen invloed heeft op de meting.

d) Zorg dat het meetresultaat niet wordt beinvloed door direct fel licht of onderbroken
laserstralen.
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e) Zorg dat sterke trillingen van buiten af geen invloed hebben op de meting.
f) Zorg dat radiocommunicatie (zoals walkietalkies) geen invloed heeft op de meting.

5.2.5 Onjuiste meetresultaten

a) Controleer of u van achter de uit te lijnen machine naar de stationaire machine kijkt.

b) Controleer of de bevestigingsbeugels en meetunits goed zijn bevestigd.

) Is de S-kabel op de S-aansluiting en de M-kabel op de M-aansluiting aangesloten?

d) De S-meetunit op de stationaire machine en de M-meetunit op de uit te lijnen
machine?

e) Controleer of de positie juist is voordat u metingen bevestigt.

5.2.6 Meetresultaten kunnen niet worden herhaald

a) Controleer of er sprake is van een losse voet.

b) Controleer op losse mechanische onderdelen, speling in een lager of bewegingen in de
machine.

c) Controleer de fundering, de grondplaat, de bouten en de aangebrachte vulplaatjes.

6. Onderhoud
6.1 Met zorg behandelen

De meetunits zijn uitgerust met gevoelige elektronische en optische onderdelen. Behandel
deze met zorg.

6.2 Reinigen

Het systeem moet schoon worden gehouden om een optimale werking te garanderen.
Op de optische elementen bij de laser en de detector mogen geen vingerafdrukken staan.
Reinig indien nodig met een katoenen doek.

6.3 Batterijen van de display-eenheid

De display-eenheid wordt door twee LR14 (C)-batterijen aangedreven. De meeste LR14
(C)-batterijen zijn hiervoor geschikt, maar alkalinebatterijen hebben de langste levensduur.
Verwijder de batterijen uit de display-eenheid als u het systeem lange tijd niet gebruikt.
Als de batterijen leeg zijn, wordt dit door het batterijsignaal op de display aangeduid.

6.4 De meetunits of de display-eenheid vervangen

Beide meetunits worden paarsgewijs geijkt en daarom moeten zij ook paarsgewijs worden
vervangen.
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6.5 Reserveonderdelen en accessoires

Aanduiding Beschrijving
TKSA 20-DU Display-eenheid (TKSA 20)
TKSA-MU Set meetunits - uit te lijnen en stationair

(TKSA en TMEA 2)
TMEA C1 Borgkettingen, set (500 mm) + aandraaigereedschap
TMEA C2 Set verlengkettingen (1020 mm)
TMEA F2 1 bevestigingsbeugel, compleet
TMEA F7 Set met 3 paar verbindingsstangen

(kort: 150 mm, standaard: 220 mm, lang: 320 mm)
TMAS 340 Complete set 340 voorgesneden machinevulplaatjes
TMAS 360 Complete set 360 voorgesneden machinevulplaatjes
TMAS 510 Complete set 510 voorgesneden machinevulplaatjes
TMAS 720 Complete set 720 voorgesneden machinevulplaatjes

26
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Declaracao de conformidade EC

Nos, SKF Maintenance Products, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, declaramos que o

Alinhador de Eixos a Laser
SKF TKSA 20

foi desenhado e fabricado em conformidade com a

EMC DIRECTIVE 2004/108/EC tal como se descreve na norma
harmonizada para

Emissoes: EN 61000-6-3:2007

Imunidade: EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

Diretiva RoHS, 2002/95/EC
0 laser é classificado de acordo com a EN 60825-1:2007. Em

conformidade com 21 CFR 1040.10 e 1040.11, exceto para desvios
Indicados no Aviso de Laser N° 50, datado de 24 de junho de 2007

Holanda, Marco de 2010

Sébastien David
Diretor de Desenvolvimento e Qualidade do Produto
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Recomendacdes de seguranca

Desligue sempre a corrente da unidade de transmissao antes de iniciar
os trabalhos.

Nao exponha o equipamento a condicbes de manuseamento dificeis ou
impactos fortes.

Leia e siga sempre as instrucoes de utilizagao.

As unidades utilizam diodo laser com poténcia de saida inferior a 1 mW.
Nunca olhe directamente para o raio laser.

Calibre regularmente o equipamento.

Nunca direcione o raio de laser para os olhos de gualguer pessoa.
Abrir as unidades de medicdo pode resultar numa exposicao perigosa a
luz e anula a garantia.

0 equipamento nao deve ser usado em locais onde ha perigo de
explosao.

N&o exponha o equipamento a um elevado nivel de humidade nem o
cologue em contacto directo com agua.

Todos os trabalhos de manutencao deverao ser feitos em oficinas
autorizadas SKF.

SKF TKSA 20



1. Introducao

0 alinhamento perfeito dos eixos da maguina é fundamental para evitar a falha prematura
dos rolamentos, fadiga do eixo, problemas de vedacao e vibragées. Além disso, também
reduz o perigo de sobreaguecimento e de um consumo de energia excessivo.

0 alinhador de eixos a laser TKSA 20 da SKF proporciona uma forma facil e precisa para
ajustar duas unidades de uma maquina rotativa, de modo a que os eixos das unidades
figuem alinhados linearmente.

1.1 Principio de funcionamento

0 sisterna TKSA 20 utiliza duas unidades de medicao que estao equipadas com um diodo
laser e com um detector de posicdo. Durante a rotagao dos eixos sobre 180°, qualquer
desalinhamento paralelo ou desalinhamento angular provoca a deflexao dos dois raios em
relacdo a sua posicao inicial.

As medicoes provenientes dos dois detectores de posicao entram automaticamente no
circuito l6gico dentro da unidade do visor, que calcula o desalinhamento dos eixos e
fornece informacdes acerca dos valores de correccao dos pés da maguina.

Fig. 1. Desalinhamento paralelo Fig. 2. Desalinhamento angular

Depois de um procedimento de medicao, o equipamento mostra imediatamente o
desalinhamento dos eixos e os ajustes correctivos necessarios dos pés da maquina. Como
os calculos sdo feitos em tempo real, os ajustes também podem ser feitos em tempo real.

1.2 Configuracao da maquina

Durante o procedimento de alinhamento, a parte da maquina que sera regulada sera
denominada “Maquina movel”. A outra parte da maguina denominar-se-a “Maquina
estacionaria”.

Ve

|
a1
i

_ /% Y,

Fig. 3. Maquina Estaciondria e Maquina Mével
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1.3 Posicoes de medicao

Para definir as varias posicoes de medicdo durante o procedimento de alinhamento,
utilizaremos a comparacao com um relogio, como se este fosse visto a partir da parte

de tras da maguina movel. A posicao com as unidades de medicdo na posicao vertical
corresponderia as 12 horas no reldgio, enquanto a posicao a 90°, a esquerda ou a direita,
corresponderia respectivamente as 9 e as 3 horas.

( N\

g
Fig. 4. Comparacdo com um reldgio

A Estacionaria
B Movel
C Maquina movel

6 SKF TKSA 20



2. Alinhador de eixos por laser

Os seguintes componentes sao fornecidos com as ferramentas TKSA 20:

Unidade de visualizagao

2 unidades de medigao com niveis de bolha
2 fixadores mecanicos do eixo
2 correntes de blogueio

Fita métrica

Guia Rapido de Utilizacao
Certificado de calibragem

CD ROM, inclui:

- Instrugoes de utilizagao

- Guia Rapido de Utilizacao

- Video de Demonstracao

- Relatorio de alinhamento
Pilhas

Mala de transporte

\

Fig. 5. Componentes do equipamento
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Os detalhes da unidade de visualizacao e do conjunto mecanico com a unidade de

medicao podem ver-se nas figuras 6 e 7.

11
o fﬂﬁﬂﬂ
(9]

\
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|
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Fig. 6. Unidade de visualizacdo

O 00N OoN01 W

Conector para ligar a unidade de
medicao na maquina Estacionaria
Conector para ligar a unidade de
medicao na maquina Movel

Ecra LCD

Botao ON/OFF (ligar/desligar)
Botio de Aumento (+)

Botao Seguinte

Botao Anterior

Botao Diminuir (-)

Dimensoes da maquina (A,B e C)/
Valores medidos (S e M)

10 Valores das patas traseiras
11 Valores das patas dianteiras
12 Indicacao da direccao do valor de

acoplagem paralelo

13 Indicacao da direccao do valor de

acoplagem angular

14 Posicao (9/12/3 horas) das unidades

de medicao

15 Bateria baixa
16 Unidades de medicdo métricas ou em

polegadas

SKF TKSA 20
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Fig. 7. Fixador mec@nico com unidade de medicdo

1 Emissao de laser 6 Botao de liberagao / restricao
2 Sinal de aviso de laser 7 Vareta de conexao

3 Detector de laser 8 Parafuso de fixacao da corrente
4 Ajuste delicado vertical 9 Corrente de fixacao

5 Niveis de sensibilidade 10 Corregao mecanica

SKF TKSA 20



2.1 Dados técnicos

Nota:

1 milha = 1 milésimo de polegada

Unidades de medicao

Material do involucro

Tipo de laser

Extensao da onda do laser

Classe do laser

Poténcia maxima do laser

Distancia maxima entre duas unidades
de medicao (medida a partir da linha
central do dispositivo)

Distancia minima entre duas unidades
de medicao (medida a partir da linha
central do dispositivo)

Tipo de detectores

Comprimento do cabo

Plastico ABS
Laser a diodo
670 - 675 nm
2

1mW

850 mm

70 mm
Eixo-simples PSD, 8,5 x 0,9 mm
1.6m

Dimensoes 87 x 79 x 39 mm

Peso 210 gram

Unidade de visualizacao

Material do invélucro Plastico ABSDisplay type

Tipo de visor

Tipo de pilhas

Tempo de operacao
Desliga automaticamente

LCD 35 x 48 mm

2 x 1,5V LR14 Alcalina

20 horas de utilizacao continua
apos 1 hora se nenhuma tecla for
pressionada

Resolugao mostrada 0,01 mm
Dimensoes 215 x 83 x 38 mm
Peso 300 g

Sistema completo

Limite do didametro do eixo 30 - 150 mm
Corrente opcional 150 - 500 mm
Precisao do sistema <2% +/-0.01mm
Temperatura de funcionamento 0-40 °C
Humidade durante o funcionamento < 90%

Dimensoes da caixa de transporte 390 x 310 x 147
Peso total (incl. mala) 3.6 kg

Certificado de calibragem valido por dois anos
Garantia 12 meses

10
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3. Instrucoes de utilizacao
3.1 Unidades de medicao

Tamanhos métricos ou em polegadas

A ferramenta é entregue com a medicao pré-seleccionada para mm. Se desejar mudar a
unidade de medicao para polegadas, pressione o sinal menos ao mesmo tempo ao ligar
a ferramenta. Para voltar a mm, carregue no sinal mais ao mesmo tempo que liga a
unidade. A Gltima definicdo é sempre adoptada

3.2 Pé-manco

Se existir qualquer duvida de que a maquina esta apoiada por igual em todos os pés, por
favor, verifique o chamado “pé-manco”.
0 procedimento para esta operacao é descrito no capitulo 3.10.

3.3 Ligacao das unidades de medicao

a) Utilize os fixadores da corrente para fixar as unidades de medicao firmemente aos
eixos. Certifique-se de que a unidade marcada com um M é fixa na maquina movel e
de que a unidade marcada com um S é fixa @ maquina estacionaria. Para os didmetros
superiores a 150 mm, é necessaria uma corrente de prolongamento (TMEA C2).

4 ? N\
.

g
Fig. 8. Fixacdo dos dispositivos mec@nico com correntes

Se nao for possivel montar os fixadores directamente nos eixos, (por. ex., no caso de
problemas de espaco) os fixadores podem ser montados no acoplamento.

Nota!
Recomenda-se que as unidades de medicdo sejam posicionadas a distancias equivalentes
a contar do centro do acoplamento.

SKF TKSA 20 11



b) Ligue as unidades de medicao a unidade do visor. Assegure-se de que a marca nos
cabos corresponde as marcas nas portas na unidade do visor (fig 9).

Vs

L J
Fig. 9. Ligacdo das unidades de medicdo

3.4 Ligacao

Ligue a unidade de visualizacio carregando no botdo ON/OFF (Ligar/ Desligar). E-lhe
pedido que introduza as dimensdes da maquina de acordo com o capitulo 3.6. Caso nao
prima nenhum botao por 60 minutos, a unidade desliga-se automaticamente.

3.5 Apontar as linhas dos raios laser

a) Coloque as duas unidades de medic3o na posicao das 12 horas com a ajuda dos niveis
de bdlha (fig. 10).

( N\

g
Fig. 10. A posicdo de 12°horas
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b) Regule as linhas dos raios laser de modo a que estes atinjam o centro do alvo na
unidade de medicao oposta (fig. 11).

( N\

\_ J
Fig. 11. Atingir o alvo
A Linha do raio laser

¢) Para um ajuste menos preciso solte a unidade de medicdo desblogueando o botao
gue se encontra na parte lateral da unidade (fig. 12). Isto permite que a unidade de
medicao deslize para cima e para baixo no pino e ao mesmo tempo girar livremente.
Para um ajuste preciso em altura utilize os botoes de ajuste que se encontram nas
unidades de medicao.

( N\

g
Fig. 12. Mecanismo de ajuste

A Posicionamento vertical da unidade de medicao
B Rotagao horizontal da unidade de medicao
C Ajuste vertical fino do laser

SKF TKSA 20 13



d) Se o alinhamento horizontal for muito pobre, as linhas do laser podem mover-se para
fora das areas dos detectores. Se isto acontecer, tera que ser feito um pré-alinhamento
menos preciso. Para tal, dirija as linhas do laser na direccao dos detectores de posicao
de 9 horas. Rode as unidades de medigao para a posicao de 3 horas quando as linhas
atingirem pontos situados fora da area dos detectores. Ajuste as linhas para a posicao
a meia-distancia entre o centro do detector e a posicao actual através do mecanismo
de ajuste, como se indica na fig. 13. Alinhe a maquina Movel até que as linhas atinjam
o centro do detector de posicao.

4 ] N\

\_
Fig. 13. Pré-alinhamento

A 0 raio move-se para fora da area do detector.
B Ajuste o raio até meio do percurso.
C Dirija a maquina de maneira a que esta atinja o centro.

14 SKF TKSA 20



3.6 Dimensoes da maquina

A configuracdo da maquina esta definida por trés dimensdes.

A: A distancia entre as duas unidades de medicao, medida entre as marcacdes do centro
do dispositivo.

B: A distancia entre a unidade de medicdo marcada com um M e o par dos pés dianteiros
da maquina movel.

C: Adistancia entre os pés da frente e os pés traseiros da maqguina movel.

—
\_ . ! J
Fig. 14. Dimensées da madquina
a) Meca as distancias A, B e C. Os valores por 4 \
defe¢o para estas trés distancias sao 0s mm
seguintes:
A =200 mm
B = 200 mm
C = 400 mm
b) Introduza cada um dos valores através dos A l-'
botoes + e -.

c) Confirme cada um dos valores apertando o
botao “seguinte”.

2]

A, TS -‘
-—
-t

i = ™
[y

Nota!
L
Se necessitar de voltar para tras para C ' '
alterar os valores ja introduzidos, utilize o Ll
botdo “anterior”, - J

Fig. 15. Distancias A, B e C

SKF TKSA 20 15



3.7 Sequéncia de medicao

Durante o ciclo de medicao, os eixos sao
submetidos a uma rotagao de 180 graus.
Qualquer movimento relativo das linhas do

raio laser durante esta rotagao indica um
desalinhamento.

O procedimento logico do equipamento traduzira
este movimento para figuras de desalinhamento e

dara informactes de como o corrigir. l-l '1 '-

0 simbolo de um circulo no visor ajudara ao = Sy

indicar a posicao necessaria das unidades de S L'. L' _'

medicao durante cada passo (fig. 16). Tal como foi i

descrito anteriormente (capitulo 1.3), empregamos ' l L '

a analogia de um reldgio para descrever as '

diferentes posicées. M “" “' '
o 4
Fig. 16. O visor guia-lo-a para a

posicao de 9 horas
a) Ajuste as unidades de medicio para a f

posicao de 9 horas com a ajuda dos niveis
de bolha (fig. 17).
b) Confirme a medicao ao apertar

D

Fig. 17. Ajustar para a posicdo de 9 horas

¢) Siga o simbolo do circulo no visor e rode as
unidades de medicao para a posicao de
3 horas (fig. 18).

d) Confirme a medicao pressionando

D

Nota!

Ao apertar o botao “anterior” @ invertera o
processo para repetir qualguer dos passos da
medicao, ou para ajustar qualquer uma das
dimensodes da maquina.

Ve

Fig. 18. Rode para a posicao de 3 horas

16
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3.8 Resultados do alinhamento

3.8.1 Desalinhamento medido

Depois de confirmar a segunda medigao na posicao de 3 horas, aparecera o
desalinhamento das duas magquinas no plano de medicao, o plano em que se situam as
duas unidades de medicdo (neste caso, horizontal) (fig. 19).

Valores de acoplamento

=~ 0 valor gue se encontra no topo do visor indica
o0 angulo entre as linhas centrais dos dois eixos
no plano de medicao (medidos em
mm/100 mm).

-||' 0 valor que aparece na parte inferior do visor
indica o desalinhamento paralelo das duas linhas
centrais no plano de medigao.

Estes dois valores sao os valores de acoplamento no
plano de medigao.

Valores dos pés
Os valores F1 e F2 no visor indicam as posicoes
relativas da maquina mével no plano de medicao.

F | 0 valor F1 indica a posicao relativa do par de pés Fig. 19. Desalinhamento medido

da frente da maguina movel.

F 2 0 valor F2 indica a posicao relativa do par de pés
traseiros da maguina movel.

3.8.2 Alinhamento vertical

Ajuste as unidades de medicao para a posigao de 12
horas com a ajuda dos niveis de bdlha (fig. 20).

Observe o ajuste real dos valores de acoplamento e
dos pés.

( ®

1
'~ ]
LI

FZ'U

\§

4 nn

~

Oe mm

(r

F1o- _3,5'
U)

\

Fig. 20. A posicdo de 12 horas

SKF TKSA 20
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0 desalinhamento da maquina devera estar sempre dentro das tolerancias especificadas
pelo fabricante. No caso da falta destas tolerancias, a tabela 1 pode ser utilizada como

uma linha de orientagao aproximada.

Tabela 1. Maximo desalinhamento aceitavel

-1~ -

4r  AF

rpm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”
0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2
a) Se os valores medidos estiverem dentro das 4 ° 2\

tolerancias, a maquina movel ndo necessitara
qualquer ajuste. Corrija o desalinhamento horizontal.

Passe ao capitulo 3.8.3 Alinhamento horizontal

b) Se os valores medidos forem superiores as
tolerancias aceitaveis, verifique quais sao as
correcdes recomendadas para 0s pés da maguina
movel.

Os valores F1 e F2 do visor indicam as posigoes
relativas da maquina movel quando vista de lado
(fig. 21).

Um valor positivo quer dizer que os pés estao altos
demais e precisam de ser baixados, enquanto que um
valor negativo significa o oposto (fig. 22).

Desaperte os pés da maquina maével.

Utilize os calcos incluidos com o equipamento para
regular a altura da maquina. Observe o acoplamento e
os valores dos pés ajustado online e compare com os
valores na tabela 1.

Depois de executar o alinhamento vertical, prossiga
com o alinhamento horizontal (capitulo 3.8.3).

Oe mm

o
I ]

- 03d

2 - bl

.

Fig. 21. Indicacdo do alinhamento
vertical

Fig. 22. Alinhamento vertical

18
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3.8.3 Alinhamento horizontal

Mova as unidades de medicao para a posicao das 3 f
horas (fig. 23).

Observe o ajuste real dos valores do acoplamento e
dos pés.

g
Fig. 23. A posicdo de 3 horas

0 desalinhamento da maquina devera estar sempre 4 2\
dentro das tolerdncias especificadas pelo fabricante. Se A

nao se encontram os valores de tolerancia, a tabela 1 .

podera utilizar-se novamente como recomendagao. 1

a) Se os valores medidos estiverem dentro das
tolerancias, nao sera necessario nenhum ajuste
lateral.

b) Se os valores medidos forem superiores as
tolerancias aceitaveis, verifique quais sao as
correcoes recomendadas para os pés da maquina

movel. . 2.
\§ J

Fig. 24. Alinhamento horizontal

SKF TKSA 20 19



Os valores F1 e F2 do visor indicam as posicoes
relativas da maquina movel quando vista desde
cima (fig. 25). O valor F1 corresponde ao par de pés
dianteiro, e o valor F2 ao par de pés traseiro.

Os valores de alinhamento indicam o movimento

de correcao lateral necessaria da maguina movel
(quando visto a partir da parte de tras da maquina
movel). Um valor negativo indica que os pés terdo que
ser movidos para a direita. Um valor positivo indica

que os pés terdo que ser movidos para a esquerda
(fig. 26).

Observe os valores de ajuste real de acoplamento e
dos pés enquanto desloca a maquina lateralmente.

0 alinhamento esta concluido. Aperte os
pés da maguina movel.

3.9 Verificar o alinhamento

g
£ oA
S 1T
Py

Fig. 25. Indicacdo do alinhamento

horizontal

[+]

2O

(2

Fig. 26. Alinhamento horizontal

E recomendado voltar a verificar mais uma vez o alinhamento da maquina através da
execucao do procedimento de medicdo. Para tal, retroceda até ao primeiro passo (posicao
de 9 horas) pressionando o bot3o “anterior”, e prossiga tal como se indica no capitulo 3.7.

20
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3.10 Pé-manco

Antes de iniciar o alinhamento, recomendamos que
verifigue a maquina movel com respeito a um possivel
“pé-manco”.

“Pé-manco” é a expressao utilizada quando a maquina
nao esta apoiada por igual em todos os pés.

Para encontrar e corrigir o pé-manco proceda da

seguinte maneira:

1. Aperte todos os parafusos.

2. Execute todos os passos de preparacao tal como se
indica no capitulo 3.1 a 3.6.

3. Pressione simultdneamente + e — para seleccionar
0 modo de “pé-manco”. O texto “soft foot” devera
aparecer no visor, tal como se indica na figura 28.

4. Posicione as unidades de medigao na posicao de 12
horas.

5. Pressione seguinte para por a zero os valores do
visor.

\

-~

J
Fig. 27. Pé-manco
A Pé-manco
~
[
mm

O

T
=

=
=

-—

-
‘-
-

-—
-t
-—
-t

(
a Lo
111
F2 C
g J

Fig. 28. Indicacdo de “pé-manco”

6. Desaperte um dos parafusos e controle a alteracao dos valores no visor.
Monitorar as mudancas do valor de F1 para o pé da frente, e do valor de F2 para o pé

traseiro.

e Se os desvios forem inferiores a 0,05 mm,o pé tem um apoio correcto.

Aperte o parafuso e avance para o pé seguinte.

e Se algum dos desvios for superior a 0,05 mm, o pé ou o pé diagonalmente oposto
é um “pé-manco’. Aperte o parafuso e verifique o pé oposto na diagonal.

e Se o desvio for superior ao pé anteriormente apertado, entdo este é o pémanco.

e (Caso contrario, aperte o parafuso e regresse ao pé anterior oposto na diagonal .
Isto & normalmente (til para tentar melhorar o apoio do pémanco adicionando
calcos. Adicione o quantidade de cal¢os correspondente ao desvio mais elevado

medido.

SKF TKSA 20
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7. Aperte e desaperte o parafuso uma vez mais para verificar se o desvio nao ultrapassa
0s 0,05 mm.

8. Repita 0s passos 5 a 8 para os restantes pés. O pé-manco encontra-se agora
verificado e corrigido.

9. Pressione simultaneamente + e — para abandonar o modo de “pé-manco” e aceder a
sequéncia de medicao.

4. Relatorio de alinhamento

Um modelo de relatorio do alinhamento do eixo esta disponivel no CD-ROM fornecido
com o aparelho. Ou faca o download do relatério no www.mapro.skf.com.
0 relatorio contém os seguintes campos de dados:

a) Nome do equipamento

b) Nome do operador

¢) Data

d) Nome e/ou referéncia da maguina estacionaria

) Nome e/ou referéncia da maquina movel

f) Velocidade maxima de rotacao

g) Angulo maximo permitido entre as linhas centrais dos veios (Veja tabela 1, secao 3.8.2)

h) Desalinhamento maximo aceitavel das linhas centrais (Veja tabela 1, secao 3.8.2)

i) Seleccio de indicacio das dimensdes no sistema métrico ou em polegadas

j) Configuracao da magquina; distancias A, B e C

k) Correccao do pé manco realizada

l) Alinhamento vertical: erro angular resultante

m) Alinhamento vertical: desalinhamento paralelo resultante

n) Alinhamento horizontal: desalinhamento angular

o) Alinhamento horizontal: desalinhamento paralelo

p) Alinhamento vertical: posicdo em altura dos pés dianteiros

g) Alinhamento vertical: posicao em altura dos pés traseiros

r) Espessura dos calcos a adicionar ou remover dos pés dianteiros (excluindo a correccao
dos pés-mancos)

s) Espessura dos calcos a adicionar ou remover dos pés traseiros (excluindo a correccao
dos pés-mancos)

t) Alinhamento horizontal: posicao lateral dos pés dianteiros

u) Alinhamento horizontal: posicao lateral dos pés traseiros

v) Angulo vertical restante

w) Desalinhamento vertical restante

x) Angulo horizontal restante

y) Desalinhamento horizontal restante

z) Espaco para as suas anotacoes.

=
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5. Utilizacao avancada
5.1 Rotacao limitada

Em algumas aplicacGes, o espaco limitado a volta do acoplamento dos eixos
impede a rotacao das unidades de medicao para a posicao de 9 ou 3 horas.
Contudo, existe ainda uma possibilidade de efectuar o alinhamento, desde que as
unidades de medicao possam efectuar uma rotacao de 180°.

Execute todos os passos de preparacao conforme indicado no capitulo 3.1 até 3.6.

Sequéncia de medicao:

1. A unidade de visualizagao indica que as unidades de medigao devem ser colocadas
na posicao das 9 horas. Uma vez que nao a pode alcancgar, cologue as unidades de
medicao na sua posicao de inicio (no nosso exemplo, 11 horas) e confirme a medicao
pressionando o botao “seguinte™

2. A unidade de visualizacao indica que as unidades de medicao devem ser colocadas
na posicao de 3 horas. Rode as unidades de medicdo 180° (no nosso exemplo para a
posicao de 5 horas) e confirme a medicao: [D .

3. Agora podera concluir o alinhamento seguindo a sequéncia de instrucoes, tal como se
indica no capitulo 3.8.

5.2 Resolucao de problemas

5.2.1 O sistema nao liga

a) Verifigue se as pilhas estdo introduzidas de maneira correta.
b) Substitua as pilhas. Utilize principalmente pilhas alcalinas para uma maior durabilidade.

5.2.2 Nao existem linhas laser

a) Certifique-se de que o sistema esta LIGADO.

b) Verifigue os cabos e as ligagbes. Assegure-se de que todos os cabos estio
correctamente ligados.

¢) Verifigue se os LEDs de aviso das unidades de medicao se acendem.

d) Substitua as pilhas.

5.2.3 Nao ha valores de medicao

a) Check the cables and connectors.
b) Assure that the laser lines hit the positioning detectors.
¢) Assure uninterrupted travel of the laser lines.

5.2.4 Valores de medicao flutuantes

a) Assegure-se de que as fixacoes e as unidades de medicao se encontram seguras de
maneira correcta.
b) Assegure-se de que as linhas do laser alcancam os detectores de posicao.
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c) Assegure-se de que a turbuléncia no ar nao influencia a medicao.

d) Assegure-se de que a luz directa ou as linhas dos raios laser bloqueadas nao influem
nos resultados da medicao.

e) Assegure-se de que as vibracdes externas prolongadas nao influenciam as medicoes.

f) Assegure-se de que as comunicacoes através de radio (tal como walkie-talkies) nao
influenciam a medigao.

5.2.5 Resultados de medicao incorrectos

a) Assegure-se de que vé a maquina estacionaria a partir da parte de tras da maquina
movel.

b) Verifique a montagem dos fixadores e das unidades de medicao.

¢) 0 cabo S para a unidade S e o cabo M para a unidade M?

d) A unidade S na maguina estacionaria e a unidade M na maguina movel?

e) Assegure-se da posicao correcta antes da confirmacao das medicoes.

5.2.6 Os resultados da medicao nao podem ser repetidos

a) Verifique se existe uma situacao de pé-manco.

b) Verifique se ha quaisquer pecas mecanicas soltas, folga no rolamento ou movimentos
na maquina.

c) Verifique o estado da base, da placa de base, dos parafusos de fixacao e dos calcos
existentes.

6. Manutencao
6.1 Manusear com cuidado

As unidades de medicao estdo equipadas com componentes electronicos e opticos
delicados. Manipule-as com cuidado.

6.2 Limpeza

Para assegurar um funcionamento correcto, o sistema devera estar sempre limpo. Os
componentes opticos situados perto do raio laser e do detector deverao estar isentos de
impressoes digitais. Se for necessario, limpe com um pano de algodao.

6.3 Pilhas da unidade de visualizagao

A unidade de visualizac3o é alimentada por duas pilhas LR14 (C). Podem ser utilizadas
a maior parte das pilhas LR14, mas as pilhas de maior duracao sao as Alcalinas. Se
nao utilizar o sistema durante um periodo de tempo prolongado, remova as baterias
da unidade de visualizacao. As pilhas descarregadas sao indicadas no ecra pelo sinal de
bateria.

6.4 Substituicao das unidades de medicao ou de visualizagao

As unidades de medicao sao calibradas por pares; por este motivo, deverao ser
também substituidas por pares.
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6.5 Pecas sobresselentes e acessorios

Designacao Descricao
TKSA 20-DU Unidade de visualizacdo (sistema TKSA 20)
TKSA-MU Conjunto de unidades de medicao Movel e Estacionaria
(sistema TKSA e TMEA 2)
TMEA C1 Correntes de bloqueio, conjunto (500 mm) + ferramenta de aperto
TMEA C2 Conjunto de correntes de prolongamento (1020 mm)
TMEA F2 1 fixador da corrente, completo
TMEA F7 Conjunto com 3 pares de veios de ligacdo (curto: 150 mm, padrao:

220 mm, comprido: 320 mm)
TMAS 340 Kit completo de 340 calgos
TMAS 360 Conjunto completo de 360 calcos para maguina pré-cortados
TMAS 510 Kit completo de 510 calgos
TMAS 720 Kit completo de 720 calgos
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Sikkerhedsforskrifter

Sluk altid for strammen til drivmotoren, for du begynder at arbejde.
Udsaet ikke udstyret for hard behandling eller harde slag.
Brugervejledningen skal altid folges.

Veerktejet anvender to laserdioder med en udgangseffekt pa under
1 mW. Kig aldrig direkte ind i lasertransmitteren

Kalibrer udstyret med faste mellemrum.

Sigt aldrig mod andres gjne med laserstralen.

Hvis huset pa maleenheden abnes, er der risiko for straling med
laserlys. Garantien vil samtidig bortfalde.

Anvend ikke apparatet i omrader, hvor der er risiko for eksplosion.
Udseet ikke apparatet for hej luftfugtighed eller direkte kontakt med
vand.

Alle reparationer skal foretages af SKF.
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1. Indledning

Korrekt opretning af maskinaksler er meget vigtig for at undga lejehavarier,
materialetraethed i akslen, taetningsproblemer og vibrationer. Desuden mindskes risikoen
for overophedning og eget energiforbrug. Med SKF's akselopretningsinstrumentet

TKSA 20, bliver opretningen af to enheder pa roterende maskiner nem og preecis, sa
akslerne kommer pa linie.

1.1 Funktionsprincip

TKSA 20 systemet anvender to maleenheder, som begge er forsynet med en laserdiode
0g en positionsdetektor. Nar akslerne drejes 180°, vil en parallelforsaetning- eller
vinkelforsaetning bevirke, at de to straler afviger i forhold til deres oprindelige indbyrdes
position.

Malingerne fra de to positionsdetektorer indseettes automatisk i logikkredslobet i
displayenheden, som nu beregner akslernes forsaetning og anbefaler den korrigerende
opretning pa maskinens fodder.

Fig. 1. Parallelforseetning Fig. 2. Vinkelforseetning

Efter en enkel maleprocedure viser vaerktgjet straks akselforsaetningen og de nedvendige
korrigerende justeringer af maskinens fodder. Da beregningerne foregdr i realtid, kan
opretningen fglges direkte.

1.2 Maskinopsatning

Under opretningen betegner vi den maskindel, der skal oprettes, som “den bevagelige
maskine”. Den anden del betegnes som “den stationaere maskine”.

Ve

|
e

\_ i

Fig. 3. Stationeer og beveegelig maskine

SKF TKSA 20



1.3 Malepositioner

For at definere og forklare de forskellige malepositioner under opretningen kan vi bruge
sammenligningen med et ur set bag fra den bevaegelige maskine. Hvis maleenhederne
er i lodret position, defineres positionen som klokken 12, mens positionen 90° til venstre
eller hgjre angives med klokken 9 og klokken 3 .

( N\

g
Fig. 4. Sammenligningen med et ur

A Stationaer
B Bevagelig
C Bevagelig maskine
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2. Akselopretningsinstrument

Felgende dele leveres sammen med TKSA 20:
Displayenhed

2 maleenheder med vaterpas
2 mekaniske akselholdere

2 lasekader

Méleband

Guide til hurtig start
Kalibreringscertifikat

CD ROM, som inkluderer:

- Brugervejledning

- Guide til hurtig start

- Instruktions video

- Opretningsrapport

o Batterier

e Transporttaske

\

Fig. 5. Instrumentets dele
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Oplysninger om displayenheden og holderen med maleenheden kan ses pa figur 6 og 7.

1 Stik til maleenhed pa stationeer
maskine

2 Stik til maleenhed pa beveegelig
maskine

3 LCD-display

4 ON/OFF-knap

5 Storre (+)-knap

6 Naeste-knap

7 Tilbage-knap

8 Mindre (-)-knap

9 Maskinmal (A,B og C) / Malte veerdier
(S og M)

10 Verdier for bageste fodder

11 Verdierne for forreste fedder

12 Angivelse af veerdi for parallel
forsaetning af koblingen

13 Angivelse af veerdi for vinkelforseetning
af koblingen

14 Position for maleenheder (klokken
9/12/3)

15 Opbrugt batteri

16 Engelske eller metriske maleenheder

B 2900
m/'ﬂfl
g

\

Fig. 6. Displayenhed
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Fig. 7. Mekanisk holder med mdleenhed

Laserenhed Knap til at lesne / stramme
Laseradvarselssignal Forbindelsesstang
Laserdetektor Skrue til keedeholder

Lasekaede
0 Mekanisk fixtur

Lodret finjustering
Niveaumalere

g~ wnN -
= 0 00 o
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2.1 Tekniske specifikationer

Betegnelse 1 mil = 1 tusindedel tomme
Maleenheder

Kahinetmateriale ABS plastik

Lasertype Diodelaser
Laserboglgeleengde 670 - 675 nm

Laserklasse 2

Storste lasereffekt 1mW

Sterste afstand mellem maleenheder

(malt mellem holdernes centerlinjer) 850 mm

Mindste afstand mellem maleenheder

(malt mellem holdernes centerlinjer) 70 mm

Detektortype Enkeltakse PSD, 8,5 x 0,9 mm
Kabellaengde 1.6m

Dimensioner 87 x 79 x 39 mm

Veegt 210 gram

Displayenhed

Kahinetmateriale ABS plastik

Skeaermtype
Batteritype

Driftstid

Automatisk slukning

LCD 35 x 48 mm

2 x 1.5V LR14 Alkaline

20 timer ved konstant brug

Efter 1 time, hvis der ikke trykkes

pa en tast
Angivet oplgsning 0.01 mm
Dimensioner 215 x 83 x 38 mm
Veegt 300¢g
Komplet system
Omréade for akseldiameter 30 - 150 mm
Valgfri keede 150 - 500 mm
Nojagtighed <2% +/-0.01mm
Temperaturomrade 0-40°C
Luftfugtighed ved drift < 90%
Transportkuffertens dimensioner 390 x 310 x 147
Samlet vaegt (inkl. kuffert) 3.6 kg

Kalibreringscertifikat
Garanti

Gyldigt i to ar
12 maneder

10

SKF TKSA 20



3. Brugsanvisning
3.1 Maleenheder

Metriske eller engelske storrelser

Instrumentet leveres indstillet til maling i mm. Hvis der skal skiftes til tommer, trykkes pa
minus-tegnet, samtidigt med, at vaerktojet teendes. Vend tilbage til mm ved at trykke pa
plustegnet og taende samtidigt. Den sidste indstilling huskes altid.

3.2 Feddernes understotning

Hvis der er tvivl om, at maskinen star ensartet stottet pd maskinsoklen, skal den
kontrolleres for sakaldt “uens understetning”. Fremgangsmaden beskrives i kapitel 3.10.

3.3 Fastgoerelse af maleenheder

a) Fastger maleenhederne pa akslerne ved hjeelp af holderne. Kontrollér, at enheden
maerket med M er fastgjort til den bevaegelige maskine, og den med S meerkede enhed
er fastgjort til den stationaere maskine. Ved diametre over 150 mm skal der bruges en
forleengerkaede (TMEA C2).

4 ? N\
.

g
Fig. 8. Pdscetning af mekanisk holder med kaede

Kan holderne ikke sattes direkte fast pa akslerne (pga. for lidt plads), kan de fastgeres til
koblingen.

Bemaerk!
Det anbefales at placere maleenhederne i samme afstand fra midten af koblingen.
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b) Tilslut maleenhederne til displayenheden. Kontroller, at maerkerne pa kablerne svarer
til maerkerne i porten pa displayenheden (figur 9).

Vs

g J
Fig. 9. Opkobling af mdleenhederne

3.4 Teaend

Teend displayenheden ved at trykke pa ON/OFF-knappen. Du skal nu indtaste
maskinmalene som i kapitel 3.6. Hvis der ikke trykkes pa nogen af knapperne i 60
minutter, slukkes enheden automatisk.

3.5 Flugtning af laserstralerne

a) Anbring de to maleenheder i klokken 12 - brug vaterpassene (figur 10).

Ve

g
Fig. 10. Position klokken 12
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b) Sigt med laserstralen mod midten af malskiven pa den modsatte maleenhed (figur 11).

\ J

Fig. 11. Ram malskiven
A Laserstrale

) Ved grovindstilling lesnes maleenheden ved at trykke pa udleserknappen pa siden af
enheden (figur 12). Derefter kan maleenheden glide op og ned ad stangen samtidig
med, at den kan svinge frit. Til finindstilling i hejden benyttes justeringsdrejeknapperne
pa maleenhederne.

( N\

\_
Fig. 12. Indstillingsmekanisme

A Vertikal placering af maleenhed

B Horisontal drejning af maleenhed
C Vertikal finindstilling af laserstralen
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d) Hvis den horisontale opretning er meget lille, kan laserstralerne bevaege sig uden
for detektoromradet. Sker dette, skal der foretages en grov opretning. Dette gaores
ved at sigte laserstralerne mod de lukkede malskiver i positionen “klokken 9”. Drej
maleenhederne til klokken 3, hvor stralen vil ramme uden for detektoromraderne.
Juster stralerne til positionen halvvejs mellem detektorcenteret og den faktiske position
ved hjelp af opretningsmekanismen som pa figur 13. Opret den bevaegelige maskine,
indtil stralerne rammer midten af positionsdetektoren.

~N

g J
Fig. 13. Grov opretning

A Stralen bevaeger sig uden for detektorens omrade
B Juster laserstralen halvvejs tilbage.
C Ret maskinen ind, sa den rammer i centrum.
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3.6 Maskinmal

Maskinopsaetningen sattes ud fra tre mal.

A: Afstanden mellem to maleenheder (malt mellem holdernes midtermaerker).

B: Afstanden mellem maleenheden maerket M og de forreste fodder pa den beveegelige
maskine.

C: Afstanden mellem de forreste og de bageste fodder pa den bevaegelige maskine.

4 N\
\_ . ! J
Fig. 14. Maskinmal
a) Mal afstandene A, B og C. Standardvaerdierne  (~ 2\
for disse tre afstande er :
A =200 mm mm
B = 200 mm
C = 400 mm

b) Juster hver veerdi ved hjeelp af + og -. -

-—
-t

¢) Bekraeft indstillingen for hver veerdi ved at
trykke pa “frem”.

-
5

Bemaerk! B I

Hvis det er nodvendigt at @ndre pa de L

bage knappen. e A S c anr

; L L

|
(
|
l
|
(

Fig. 15. Afstandene A, B og
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3.7 Malesekvens

Under malingen drejes akslerne 180 grader. ( R\
Enhver indbyrdes bevaegelse af laserstralen
under rotationen angiver en form for forsaetning. .O mm
Kredslobet i akselopretteren vil omsaette
bevaegelsen til forsaetningstal og oplyse, hvordan

den skal rettes op. En cirkel pa displayet angiver
den pakraevede placering af maleenheden

undervejs (figur 16). Som tidligere beskrevet l-l '1 '-
(kapitel 1.3) sammenligner vi med et ur, nar vi = Sy
beskriver de forskellige positioner. S L'. L' ..'
A \__d
.
M N
. J
Fig. 16. Displayet leder dig til

klokken 9

a) Drej maleenhederne til klokken 9 ved hjzelp /~
af vaterpassene (figur 17).

b) Bekraeft malingerne ved at trykke pa @

c) Folg cirklen pd dislayet og drej maleenheden [~
til klokken 3 (figur 18).

d) Bekreeft malingen @

@j Bemaerk!
Tryk pa “tilbage” knappen og start forfra for at
gentage malingerne eller rette maskinmalene.

Fig. 18. Drej til klokken 3
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3.8 Opretningsresultater

3.8.1 Malt forszetning

Efter at anden maling ved klokken 3 er bekreeftet, vises de to maskiners forsatning i det
maleplan, hvor maleenhederne befinder sig (dvs. vandret i dette tilfselde) (figur 19).

Koblingsvaerdier

-~ Koblingsvaerdierne gverst i displayet viser vinklen
mellem de to akslers centerlinjer i maleplanet
(malt i mm/100 mm).

-||' Vaerdien nederst i displayet viser den parallelle
forseetning af de to centerlinjer i maleplanet.

Disse to vaerdier er koblingsvaerdierne i maleplanet.

Verdier for fodderne
Vardierne F1 og F2 i displayet angiver de relative
stillinger for den bevaegelige maskine i maleplanet.

F | Verdien F1 angiver den relative stilling for det
forreste par fedder pa den beveaegelige maskine.

F 2 Veerdien F2 angiver den relative stilling for det
bageste par fedder pa den bevaegelige maskine.

3.8.2 Vertikal opretning

Drej maleenhederne til klokken 12 (figur 20) ved hjzlp
af vaterpassene.

Veer opmaerksom pa den lgbende justering af
vaerdierne for koblingen og fodderne.

8 ® )
o. mm
oc

ha L

1
-

- 048
I

A u.5u)

\&
Fig. 19. Mdlt forseetning

4 )

\_ _ J
Fig. 20. Position klokken 12
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Maskinens forsaetning skal altid vaere inden for de tolerancer, som er opgivet af
producenten. Hvis disse tolerancer mangler, benyt da tabel 1 som en grov retningslinje.

Table 1. Maksimal tilladelig forsaetning.

-1~ -

4

-

rpm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”
0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2
a) Hvis de malte veerdier ligger inden for tolerancerne, [~ ° 2\
skal den bevaegelige maskine ikke justeres. Korriger
den horisontale forsaetning. O. mm
Ga videre til kapitel 3.8.3 Horisontal opretning. n '
—
b) Er de malte veerdier hgjere end de acceptable o Ll |
tolerancer, kontrolleres de anbefalede justeringer for
fedderne. L n n '1
’ = A
Verdierne F1 og F2 pa displayet angiver de relative n
stillinger for den bevaegelige maskine, set fra siden F1 - q q
(figur 21). U. - L
e - NED
. i u/

Er veerdien positiv, er fedderne for heje og skal saenkes
- hvis vaerdien er negativ, geelder det modsatte
(figur 22).

Losn fedderne pa den bevaegelige maskine.
Juster maskinhejden med de medfalgende shims.
Bemaerk aktuelle opretningsveerdier for kopling og

fodder og sammenlign dem med veerdierne i skema 1.

Efter at have udfert den vertikal opretning fortszettes
til den horisontale opretning (kapitel 3.8.3).

Fig. 21. Display, vertikal opretning

s

Fig. 22. Vertikal opretning

18
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3.8.3 Horisontal opretning

Flyt maleenhederne til kl. 3 (figur 23).

Veer opmaerksom pa den lgbende tilretning af
veerdierne for koblingen og fedderne.

Maskinens forseaetning skal vaere inden for de angivne
tolerancer, som er opgivet af producenten. Hvis disse
tolerancer mangler, anvend da tabel 1 som en generel
vejledning.

a) Sideveerts justering er ikke nedvendig, hvis de
malte vaerdier ligger inden for toleranceomradet.

b) Er de malte vaerdier hojere end de acceptable
tolerancer, kontrolleres de anbefalede justeringer
for fadderne.

Fig. 23. Position klokken 3

\ L2

Fig. 24. Horisontal opretning

SKF TKSA 20
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Veerdierne F1 og F2 pa displayet angiver de relative
stillinger for den bevaegelige maskine, set fra oven
(figur 25). Veerdien F1 geelder for det forreste par
fodder, og den F2 veerdien for det bageste par fedder.

Vardierne for opretning angiver den npdvendige
sidevaerts opretning af den bevaegelige maskine (set
bag fra den bevaegelige maskine). En negativ veerdi
indikerer, at fodderne skal flyttes til hojre. En positiv
veerdi betyder, at fedderne skal flyttes mod venstre
(figur 26)

Veer opmaerksom pa den lgbende tilretning af
veerdierne for koblingen og foedderne, mens den

bevaegelige maskine bevaeges sidevaerts.

Opretningen er gennemfert. Tilspaend fodderne pa
den bevagelige maskine.

3.9 Kontroller opretning

@ ° )
O
- nc
IO 1
- o
B e
_onun

o1 (L
.

F2 5

g U' ' 'J
Fig. 25. Display, horisontal opretning
' 2\
@ (£

Fig. 26. Horisontal opretning

Det anbefales at kontrollere maskinopretningen ved at udfere maleproceduren igen.
Ga tilbage ved hjeelp af “tilbage” knappen, indtil det forste malepunkt nas (klokken 9) og

fortsaet som beskrevet i kapitel 3.7.

20
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3.10 Uens understotning

Inden opretningen anbefales det at kontrollere den
bevaegelige maskine for uens understgtning. “Uens
understatning” betegner det forhold, at maskinen ikke
hviler ens pa alle fodder.

Geor folgende for at finde og korrigere uens

understetning:

1. Stram alle bolte.

2. Udfer alle indledende trin som beskrevet i kapitel
3.1 til 3.6.

3. Tryk samtidigt pa + og — for at komme til maling
af uens understotning. Teksten “soft foot” skal nu
kunne ses pa skaermbilledet som vist pa figur 28.

4. Anbring maleenhederne i klokken 12.

5. Tryk pa Frem for at nulstille vaerdierne i displayet.

. J
Fig. 27. Uens understatning
A Uens understatning
(" ° )
O o
Cc
U0 L
C
U AR N
nn
F o
-y, -, -,
F2 ] : ’l' l"
\_ ‘-, o' ‘= )

Fig. 28. Display, uens understotning

6. Lesn en af boltene og felg eendringerne pa de viste veerdier.
Se @ndringerne af vaerdier F1 for forreste fod, og F2 veerdier for bagerste.
e Hvis afvigelsen er mindre end 0,05 mm, er foden korrekt understottet. Spaend

bolten og ga til naeste fod.

e Hvis afvigelsen er stgrre end 0,05 mm, er den pagaldende fod eller den diagonalt
modsatte fod forkert understottet. Spaend bolten og kontroller den diagonalt

modsatte fod.

e Hvis afvigelsen er starre end pa den tidligere spaendte fod, er dette den forkert

understpttede fod.

SKF TKSA 20
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e Spand bolten, hvis det ikke er tilfaeldet, og ga tilbage til den foregdende diagonalt
modstillede fod. Det kan normalt betale sig at prove at forbedre understottelsen af
foden ved at laegge shims under. Laeg det antal shims under, der svarer til den
stprste malte afvigelse.

7. Spaend og lgsn bolten igen for at kontrollere, at afvigelsen ikke overstiger 0,05 mm.

8. Gentag trin 5 til 8 for de evrige fedder. Den uens understatning er nu kontrolleret og
korrigeret.

9. Tryk samtidigt pa + og — for at g& ud af malingen af uens understottelse og ga ind i
malesekvensen.

4. Opretningsrapport

Pa CD-rom som medfelger enheden findes en template beregnet til opretningsrapport.
Alternativt download rapport fra www.mapro.skf.com.
Hver rapport indeholder folgende oplysningsfelter:

a) Apparatets navn.

b) Operaterens navn.

¢) Dato.

d) Navn og/eller reference pa stationer maskine

e) Navn og/eller reference pd bevaegelig maskine

f) Maksimal rotationshastighed

g) Maksimalt tilladelige vinkel mellem akslernes midterlinier. (se skema 1, Kap. 3.8.2)

h) Maksimalt tilladelige forskydning af midterlinierne. (se skema 1, Kap. 3.8.2)

i) Valg af metriske eller engelske mal.

j) Maskinopsatning, afstandene A, B og C

k) Justering af uens understetning udfert

|) Vertikal opretning: Resulterende vinkelfejl

m) Vertikal opretning: Resulterende parallel forsaetning

n) Horisontal opretning: Resulterende vinkelfejl

o) Horisontal opretning: Resulterende parallel forsaetning

p) Vertikal opretning: Resulterende hejdeplacering af de forreste fodder

q) Vertikal opretning: Resulterende hejdeplacering af de bageste fodder

r) Hejden af shims, der indszettes eller fiernes under de forreste fadder (geelder ikke
korrigering for uens understetning)

s) Hejden af shims, der indszettes eller fiernes under de bageste fodder (geelder ikke
korrigering for uens understottelse)

t) Horisontal opretning: Resulterende sidelaens placering af de forreste fodder

u) Horisontal opretning: Resulterende sideleens placering af de bageste fodder

v) Resterende vertikal vinkelforsatning.

w) Resterende vertikal forsaetning.

x) Resterende horisontal forsaetning.

y) Resterende horisontal forszetning.

z) Til egne notater.
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Machinery equipment / position Operator
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5. Avanceret brug
5.1 Begranset rotation

| visse installationer hindres maleenhedernes rotation til stillingerne i klokken 9 eller 3
af en begraenset plads omkring akselsammenkoblingerne. Det er dog muligt at udfere
opretningen, hvis maleenhederne kan rotere 180°.

Udfer alle indledende trin som beskrevet i kapitel 3.1 til 3.6.

Malesekvens:

1. Displayenheden viser, at maleenhederne skal placeres i klokken 9. Da den ikke kan
nas, skal du placere maleenheden i en udgangsposition (klokken 11 i eksemplet) og
bekraefte mélingen ved at trykke pa “frem”:

2. Displayenheden viser nu, at maleenhederne skal placeres i klokken 3. Roter
maleenhederne 180° (i eksemplet til klokken 5), og bekraeft malingen: [D .

3. Opretningen kan nu gennemferes med instruktionssekvensen som beskrevet i
kapitel 3.8.

5.2 Fejlfinding
5.2.1 Enheden taender ikke

a) Kontrollér, at batterierne er sat korrekt i.
b) Udskift batterierne. Brug principielt Alkaline batterier for at fa en bedre levetid.

5.2.2 Ingen laserstraler

a) Kontrollér, at systemet er teendt.

b) Undersag kabler og stik. Serg for, at alle kabler er korrekt tilsluttet.
c) Kontrollér, om maleenhedens advarselslys blinker.

d) Udskift batterierne.

5.2.3 Malevaerdier mangler

a) Kontrollér kabler og stik.
b) Serg for, at laserstralerne rammer positionsdetektorerne.
c) Kontrollér, at laserstralerne ikke brydes.

5.2.4 Svingende maleverdier

a) Holdere og maleenheder skal sidde teet til akslen.

b) Serg for, at laserstralerne rammer detektorerne.

¢) Undga, at turbulens pavirker méalingen.

d) Serg for, at direkte sollys eller blokerede laserstraler ikke pavirker maleresultaterne.
e) Kontroller, at eksterne kraftige vibrationer ikke pavirker malingen.

f) Kontroller, at radiokommunikation (f.eks. walkie-talkier) ikke pavirker malingen.
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5.2.5 Forkerte maleresultater

a) Serg for at std mod den stationaere maskine bag den bevaegelige maskine.
b) Kontrollér, at beslag og maleenheder er fastgjorte.
c) S-kabel til S-enhed og M-kabel til M-enhed?

d) S-enhed pa stationaer maskine og M-enhed pa bevagelig maskine?

)

e) Kontrollér den korrekte position for bekreeftelse af malinger.

5.2.6 Maleresultaterne kan ikke gentages

a) Undersgg, om der er uens understgtning.
b) Kontrollér, om der er lgse mekaniske dele, lejeslor eller bevaegelser i maskinen.
¢) Undersog tilstanden pé fundamentet, bundramme, bolte og eksisterende shims.

6. Vedligehold
6.1 Udstyret skal behandles med omhu

Méleenhederne er forsynet med folsomme elektroniske og optiske dele. De skal behandles
forsigtigt.

6.2 Renholdelse

Hold systemet rent for at opna den bedste funktion. Undga fingeraftryk pa laseroptik og
detektor. Renger om nedvendigt med en bomuldsklud.

6.3 Displayenhedens batterier

Displayenheden far strom fra 2 LR14 (C) batterier. De fleste LR14 (C) batterier kan
benyttes, men Alkaline batterier har den leengste levetid. Hvis instrumentet ikke benyttes
i lengere tid, skal batterierne tages ud. Nar batterierne er ved at veere brugt op, lyser
batterisymbolet pa displayet.

6.4 Udskiftning af maleenhed/displayenhed

Begge maleenheder kalibreres parvis og skal derfor udskiftes parvis.
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6.5 Reservedele og tilbehor

Betegnelse Beskrivelse
TKSA 20-DU Displayenhed, (TKSA 20 system)
TKSA-MU Seet med maleenheder — Bevaegelig og stationaer
(TKSA og TMEA 2 system)
TMEA C1 L3sekaeder, set (500 mm) + spaendevaerktoj
TMEA C2 Forleengerkaedesaet (1020 mm)
TMEA F2 1 keedebeslag, komplet
TMEA F7 Saet med 3 par forbindelsesstaenger
(kort: 150 mm, standard: 220 mm, lang: 320 mm)
TMAS 340 Komplet saet med 340 feerdigskarne shims
TMAS 360 Komplet saet med 360 feerdigskarne shims
TMAS 510 Komplet saet med 510 feerdigskarne shims
TMAS 720 Komplet saet med 720 feerdigskarne shims

26
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| overensstemmelse med vores politik for kontinuerlig udvikling af vores produkter forbeholder
vi 0s ret til at endre pa hvilken som helst af de i brochuren naevnte specifikationer, uden at
meddel e dette i forvejen. Desuden tages der forbehold for eventuelle trykfejl.

SKF Maintenance Products

® SKF is a registered trademark of the SKF Group.
© SKF 2010/05

www.mapro.skf.com
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EC Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Me, SKF Huoltotuotteet, Kelvinbaan 16,
3439 MT Nieuwegein, vakuutamme, etta

SKF TKSA 20 Laserlinjauslaite

on suunniteltu ja valmistettu tayttamaan

EMC DIRECTIVE 2004/108/EC vaatimukset seuraavien harmonisoitujen
normien mukaisesti:

Emission: EN 61000-6-3:2007

Immunity: EN 61000-6-2:2005, EN 61000-4-2, -3

RoHS-direktiivi, 2002/95/EC
Laser on luokiteltu direktiivin EN 60825-1:2007 mukaisesti.
Laite tayttaa direktiivien 21 CFR 1040.10 ja 1040.11 vaatimukset,

poikkeamia lukuun ottamatta Tayttaa laserlausekkeen nro 50 (paivatty
24.6.2007)

Hollannissa, maaliskuu 2010

Sébastien David
Osastopaallikko, Tuotekehitys ja Laatu
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Turvallisuusohjeet

Erista linjattava laite prosessista siten, etta tyon tekeminen on turvallista
Al3 kasittele laserlinjauslaitetta kovakouraisesti

Lue kayttoohjeet huolellisesti ennen kayttoa ja noudata niita.

Laitteessa on kaksi laserdiodia, joiden teho on alle 1 mW.

Al3 koskaan katso laserdiodia kohti.

Kalibroi laitteisto saannollisesti.

Al3 koskaan suuntaa lasersadetta kenenkaan silmiin.

Mittausyksikon kotelon avaaminen voi aiheuttaa vaarallisen altistumisen
lasersateelle/valolle. Talldin myo6s laitteen takuu raukeaa

Laitteistoa ei saa kayttaa tiloissa, joissa on rajahdysvaara.

Al3 altista laitetta suurelle kosteudelle alaka anna laitteen olla suorassa

kosketuksessa veteen.

Kaikki laitteiston korjaukset on annettava SKF:n valtuuttaman korjaamon
tehtavaksi.

SKF TKSA 20



1. Johdanto

Koneiden karojen ja akselien linjaus on tarkeaa, jotta valtetaan ennenaikaiset laakeriviat,
akselin vasyminen, tiivisteviat ja tarinat. Lisaksi valtytaan ylikuumentumiselta ja liialliselta
energiankulutukselta. SKF:n linjauslaitteella TKSA 20 voidaan saataa ja suunnata kahden
pyorivan koneen akselit samaan linjaan helposti ja tarkasti.

1.1 Toimintaperiaate

TKSA 20 toimii kahden mittausyksikon avulla, joissa kummassakin on laserdiodi ja
suuntaustunnistin. Kun akselit pyorivat 180°, yhdensuuntaisuus- tai kulmavirhe aiheuttaa
kahden sateen poikkeaman alkuperaisesta suunnasta.

Molempien suuntaustunnistimien mittaustulokset siirtyvat automaattisesti nayttoyksikon
logiikkapiiriin, joka laskee akseleiden linjausvirheet ja antaa ohjeita koneen jalkojen
suuntaamisesta oikein.

Fig. 1. Yhdensuuntauusvirhe Fig. 2. Kulmavirhe

Laite nayttaa valittomasti mittauksen jalkeen akseleiden linjausvirheet ja tarvittavat
jalkojen korjaavat suuntaustoimet. Koska laskelmat tehdaan reaaliajassa, suuntauksen
edistymista voidaan seurata keskeytymatta.

1.2 Laitteen kokoonpano

Linjauksen aikana saadettavasta laitteen osasta kaytetaan nimitysta likuteltava osa
(kuvassa M). Toisesta osasta kaytetddn nimea kiinted osa (kuvassa S).

Ve

g
Kuva 3. Kiinted ja liikuteltava osa

SKF TKSA 20 5



1.3 Mittausasennot

Eri mittausasentojen maarittamisessa linjauksen aikana kaytetaan kellotaulun mukaista
luokittelua lilkkuteltavan osan takaa katsottuna. Mittausasento suoraan ylospain on talloin
kello 12, ja 90° vasemmalle tai oikealle on vastaavasti kello 9 ja kello 3.

4 N\
g J
Kuva 4. Kellotaulun mukainen luokittelu

A Kiintea

B Liikuteltava
C Liikuteltava kone
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2. Akselin linjauslaite

TKSA 20-laitteeseen kuuluvat seuraavat osat:
Nayttoyksikko

Kaksi mittausyksikkoa vesivaakoineen
Kaksi mekaanista akselikiinnitinta
Kaksi lukitusketjua

Rullamitta

Pikaopas

Kalibrointitodistus

CD ROM, sisaltaa:

- Kayttoohje

- Pikaopas

- Kayttoopastusvideo

- Linjausraportti

e Paristot

e Kantokotelo

.

Kuva 5. Laitteen osat
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Nayttoyksikon ja mittausyksikon mekaanisen kiinnittimen yksityiskohdat
nakyvat kuvissa 6 ja 7.

Liitanta S-yksikko
Liitanta M-yksikko
LCD-naytto
Virtakytkin ON/OFF (paalle/pois)
Lisayspainike (+)
Painike “eteenpdin/seuraava”
Painike “taakse/edellinen”
Vahennyspainike (-)
Laitteen mitat (A, Bja C)/
Mitatut arvot (S ja M)
10 Takajalka-arvot
11 Etujalka-arvot
12 Osoitus yhdensuuntaiskytkennan
suunnasta
13 Osoitus kulmakytkennan suunnasta
14 Mittausyksikoiden asento
(kello 9/12/3)
15 Pariston varaus vahissa
16 Tuumaiset tai metriset mitat

O 00 NON0OT W

.

Kuva 6. Nayttoyksikko
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g J
Kuva 7. Mekaaninen kiinnike mittausyksikkaineen

1 Laserlahetin 6 Kiristysruuvi

2 Lasersateen Varoitusmerkki 7 Kiinnitystanko

3 Vastaanotin 8  Ketjun kiinnitysruuvi
4 Pystysuora hienosaato 9 Kiinnitysketju

5 Vesivaaat 10 Kiinnitysrauta
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2.1 Tekniset tiedot

Merkinta

1 mil = tuuman tuhannesosa

Mittausyksikot

Kotelon materiaali

Laserin tyyppi

Laserin aallonpituus

Laserluokka

Suurin laserin teho

Mittausyksikkojen valinen maksimietaisyys
(mitattu kiinnikkeiden keskiviivojen valista)
Mittausyksikkojen valinen minimietaisyys
(mitattu kiinnikkeiden keskiviivojen valista)
Vastaanottimen tyyppi

Kaapelin pituus

Mitat

Paino

ABS-muovi
Laserdiodi
670 - 675 nm
2

1mW

850 mm

70 mm

Yksiakselinen PSD, 8,5 x 0,9 mm
1.6m

87 x 79 x 39 mm

210 grammaa

Nayttoyksikko

Kotelon materiaali

Nayton tyyppi

Paristojen tyyppi
Toiminta-aika

Automaattinen virrankatkaisu

Nayton erottelukyky

ABS-muovi

LCD 35 x 48 mm

2 x 1,5V LR14 alkaliparisto

20 tuntia jatkuvassa kaytossa

1 tunnin kuluttua, mikali nappaimia ei ole
painettu

0,01 mm (0,1 mil tuuma-asetuksella)

Mitat 215 x 83 x 38 mm
Paino 300 g

Koko laitteisto

Akselin halkaisija 30 - 150 mm
Valinnainen ketju 150 - 500 mm
Laitteiston tarkkuus <2% +/-0.01mm
Kayttolampatila 0-40 °C

[lman suhteellinen kosteus kayttoymparistossa < 90%
Kantolaatikon mitat 390 x 310 x 147
Kokonaispaino (laatikko mukaan lukien) 3.6 kg

Kalibrointitodistus
Takuu

Voimassa kaksi vuotta
12 kuukautta
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3. Kayttoohje
3.1 Mittayksikot

Metriset tai tuumaiset mitat

Toimitetun laitteiston mittausyksikoiden oletusasetuksena on mm.

Jos haluat vaihtaa yksikot tuumiksi, paina miinusmerkkia samalla, kun kaynnistat laitteen.
Takaisin millimetriyksikoihin paaset painamalla plusmerkkia laitetta kaynnistettaessa. Laite
muistaa aina viimeksi kaytetyn mittayksikon.

3.2 Jalat ja alusta

Jos vahankin epailet, lepaako laite tasaisesti kaikkien jalkojen paalla, tarkista, ettei
laitteessa ole ns. “pehmeat jalat”. Katso ohjeet kappaleesta 3.10.

3.3 Mittausyksikaiden kiinnittaminen

a) Kayta magneettikiinnittimia mittausyksikoiden kiinnittamiseksi akseleihin. Varmista
etta yksikko, jossa on merkinta M, liitetaan liikkuteltavaan osaan, ja yksikkg, jossa on
merkinta S, liitetaan kiinteaan osaan. Akselihalkaisijat yli 150 mm tarvitaan jatkoketjut
(TMEA C2) mittayksikoiden kiinnittamiseksi.

. 7 \

g
Kuva. 8. Mekaanisen kiinnittimen kiinnitys

Ellei kiinnittimia voi liitt3a suoraan akseliin (esim. ahtaan tilan vuoksi), ne voidaan
kiinnittaa kytkimeen..

Huomaa!
Suosittelemme etta asetat mittausyksikot samalle etaisyydelle kytkimen keskipisteesta.
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b) Yhdista mittausyksikot nayttoyksikkoon. Varmista, etta johtojen merkinnat vastaavat

nayttoyksikon liitdntaportin merkintdja (kuva 9).

s

g
Kuva 9. Mittausyksikdiden kytkeminen

3.4 Kaynnistys

Kytke nayttoyksikko paalle painamalla ON/OFF -painiketta. Laite pyytaa nyt sy6ttdmaan
laitteen mitat kuten kappaleessa 3.6. Jos tunnin kuluessa ei paineta mitaan painiketta,
yksikko kytkeytyy automaattisesti pois paalta.

3.5 Lasersateiden suuntaaminen

a) Aseta molemmat mittausyksikot asentoon kello 12 vesivaakojen avulla (kuva 10).

Ve

g
Kuva. 10. Asento kello 12
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b) Kohdista lasersateet siten, ettd ne osuvat vastakkaisen mittausyksikon
kohdistuspisteeseen (kuva 11).

4 N\

. J
Kuva 11. Oikea kohdistus
A Lasersade

c) Karkea saato: Vapauta mittausyksikkd avaamalla yksikon sivulla sijaitseva lukitsin (kuva
12). Néin voit siirtad mittausyksikkoa ylés tai alas tankoa pitkin. Samanaikaisesti, se
voi kaantya vapaasti. Hienosaatoa varten korkeussuunnassa kaytetaan mittausyksikon
saatopyoria.

4 3\

&
Kuva 12. Saatémekanismi

A Mittausyksikon asento pystysuunnassa
B Mittausyksikon pyoritys vaakasuunnassa
C Lasersateen hienosaato pystysuunnassa

SKF TKSA 20 13



d) Mikali ajolaitteen linjaus vaakasuunnassa on huono, lasersateet saattavat liikkua
tunnistinalueen ulkopuolelle. Jos nain kay, sinun on tehtava karkealinjaus. Toimi
seuraavasti: suuntaa lasersateet kohdistettuihin maaleihin asennossa kello 9.

Kaanna mittausyksikot asentoon kello 3, kun sateet osuvat tunnistinalueen ulkopuolelle.
Saada sateet puolivaliin kohteen ja todellisen asennon valille saatomekanismin avulla,
kuten kuvassa 13. Siirra liikuteltavaa laitetta, kunnes sateet osuvat maalitaulun
keskelle.

\ ' y,
Kuva 13. Karkealinjaus

A Sade liikkuu tunnistinalueen ulkopuolelle
B Saada sade puolivaliin
C Suuntaa laite osuaksesi keskelle
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3.6 Laitteen mitat

Laitteen asettamiseen tarvitaan kolme maariteltya mittaa.

A: Molempien mittausyksikoiden valinen etaisyys (mitattuna kiinnikkeiden keskilinjojen
valisena etaisyytena).

B: M-kirjaimella merkityn mittausyksikon ja liikuteltavan laitteen osan etumaisen
jalkaparin valinen etaisyys.

C: Liikuteltavan osan molempien jalkaparien (etu ja taka) valinen etdisyys.

4 )
. J
Kuva 14. Laitteen mitat
a) Mittaa etaisyydet A, B ja C. Naiden kolmen " )
etdisyyden oletusarvot ovat:
A =200 mm mm
B =200 mm
C =400 mm

b) Anna kukin arvo kayttamalla + ja - painikkeita. -

-—
-t

¢) Vahvista asetukset painamalla painiketta
“seuraava/eteenpdin”.

Huomaa!

Jos sinun on palattava takaisin muuttamaan
jo annettua arvoa, kayta painiketta “edellinen/ -
taaksepain”. C ' '

i = ™
== S

|\
Kuva 15. Etdisyydet A, B ja

|
(
|
l
|
(
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3.7 Mittausjakso

Mittauskierroksen aikana akseleita pyoritetaan ( )
180 astetta. Pieninkin lasersateiden liike
pyorimisen aikana paljastaa linjausvirheet. .O mm
Laitteen logiikkapiirit muuntavat poikkeaman

luvuiksi ja kertovat, miten linjausvirhe voidaan

oikaista. Nayttoon ilmestyva ympyrasymboli auttaa
osoittamaan mittausyksikoiden asennon kunkin

vaiheen aikana (kuva 16).
Kuten edelld on kerrottu (kappale 1.3), kaytamme = n D r

—
kellotaulun merkintoja kuvatessamme eri asentoja. S L'_ L' __l

C |
M N |

\ J

Kuva 16. Ndytto ohjaa asentoon kello 9

a) S&3da mittausyksikot asentoon kello 9
vesivaakojen avulla (kuva 17).

b) Vahvista mittaus painamalla painiketta

»

Kuva 17. Saddd asentoon kello 9

c) Noudata naytdssa olevaa ympyrasymbolia ja
pyorita mittausyksikoita asentoon kello 3
(kuva 18).

d) Vahvista mittaus painamalla

D

@ Huomaa!

Painamalla painiketta “edellinen”, voit palata
takaisin toistaaksesi minka vaiheen tahansa
tai saataaksesi laitteen mittoja.

Kuva 18. Pydritd asentoon kello 3
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3.8 Suuntaustulokset

3.8.1 Mitattu linjausvirhe

Kun toinen mittaus suunnassa kello 3 on vahvistettu, kahden laitteen mittaustason (tdssa
tapauksessa vaaka) valinen linjausvirhe naytetaan (kuva 19).

Kytkinarvot

-~ Nayton ylaosan lukema ilmoittaa kulmavirheen
mittaussuunnassa (mitattuna millimetreinad/
100 mm).

-||' Nayton alaosan lukema ilmoittaa
yhdensuuntaisuuden mittaussuunnassa.
Nama kaksi arvoa ovat mittaussuunnan kytkinarvot.

Jalka-arvot

Nayttoon ilmestyvat lukemat F1 ja F2 kertovat
liikuteltavan osan suhteelliset asennot
mittaussuunnassa.

F | F1-arvo kertoo liikuteltavan osan etumaisen
jalkaparin asennon.

F 2 F2-arvo kertoo liikuteltavan osan takimmaisen
jalkaparin asennon.

3.8.2 Linjaus pystysuunnassa

Saada mittausyksikot asentoon kello 12 (kuva 20)
vesivaakojen avulla.

Kiinnita huomiota kytkin- ja jalka-arvojen muutoksiin.

8 ® N\

o. mm

Mo

I Ll lb
o
L

_man

fo- Ul

« - G50

Kuva 19. Mitattu linjausvirhe

.

Kuva 20. Asento kello 12

SKF TKSA 20
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Laitteiden linjausvirheet on aina oltava valmistajan maarittelemien toleranssirajojen
sisapuolella. Jos toleranssirajoja ei ole, voit kayttaa taulukon 1 arvoja karkeina ohjearvoina.

Taulukko 1. Hyvaksyttavat enimmaispoikkeamat

-1~ -

4

-

rpm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”

0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2

a) Jos mitatut arvot ovat toleranssirajojen sisapuolella, [~ ° )
likuteltavaa laitetta ei tarvitse saataa. Korjaa
vaakavirhe. Jatka kappaleesta 3.8.3 Linjaus O. mm
vaakasuunnassa. n
B Ts
b) Jos mitatut arvot ovat suurempia kuin hyvaksyttavat o U ' -'
toleranssirajat, on tarkistettava suositellut jalkojen
korjaustoimet _||- n n D
LUy
-,
Nayttoon ilmestyvat lukemat F1 ja F2 kertovat n
likuteltavan osan asennot sivulta katsottuna (kuva 21). F1 - U q 3
= - OER
Lo L
\_ * J

Positiivinen lukema kertoo, etta jalat ovat liian korkealla
ja niita on laskettava. Negatiivinen lukema kertoo, etta
jalat ovat liian alhaalla (kuva 22).

Loysenna liikuteltavan laitteen jalat.

Kayta laitteen mukana tulevia linjauslevyja laitteen
korkeuden saatamiseksi. Kiinnita huomiota kytkin- ja
jalka-arvojen muutoksiin, vertaa niita arvoja
talukkoon 1.

Kun olet linjannut laitteen pystysuunnassa, siirry
vaakasuuntaiseen linjaamiseen (luku 3.8.3).

Kuva 21. Pystysuunnassa
tapahtuvan linjauksen ndytto

s

Kuva 22. Linjaus pystysuunnassa

18

SKF TKSA 20



3.8.3 Linjaus vaakasuunnassa

Sijoita mittausyksikot asentoon kello 3 (kuva 23).

Kiinnita huomiota kytkin- ja jalka-arvojen muutoksiin..

Laitteen linjausvirheen on oltava valmistajan
maarittelemien toleranssirajojen sisapuolella. Jos
toleranssirajat puuttuvat, voit jalleen kayttaa taulukon
1 (sivulla 19) arvoja yleisina suositusarvoina.

a) Jos mitatut arvot ovat rajojen sisapuolella,
sivuttaissaatoa ei tarvita.

b) Jos mitatut arvot ovat suurempia kuin
hyvaksyttavat toleranssirajat, on tarkistettava
suositellut jalkojen korjaustoimet.

\

Kuva 23. Asento kello 3

\ o

Kuva 24. Linjaus vaakasuunnassa

SKF TKSA 20
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Nayttoon ilmestyvat lukemat F1 ja F2 kertovat
likuteltavan osan suhteelliset asennot ylhaalta
katsottuna (kuva 25). F1-lukema on etumaisen
jalkaparin arvo, F2 takimmaisen jalkaparin arvo.

Lukemat osoittavat tarvittavat likutettavan osan
oikaisevat siirrot sivusuunnassa (katsottuna
likuteltavan osan takaa). Negatiivinen lukema
tarkoittaa, etta jalkoja on siirrettava oikealle.
Positiivinen lukema tarkoittaa, etta jalkoja on
siirrettava vasemmalle (kuva 26).

Kiinnita huomiota kytkin- ja jalka-arvojen muutoksiin,
kun likutat liikuteltavaa osaa sivuttain.

Linjaus on valmis. Kirista liikuteltavan osan jalat.

3.9 Tarkista linjaus

Suosittelemme etta tarkistat laitteiston linjauksensuuntauksen toistamalla

-
£ 02

[

Kuva 25. Vaakasuunnassa tapahtuvan
injauksen ndytto

[+]

2O

(2

Kuva 26. Linjaus vaakasuunnassa

mittausprosessin viela kerran. Toimi seuraavasti: siirry takaisin painamalla painiketta
“edellinen”, kunnes saat nayttoon mittausvaiheen yksi (asento kello 9) ja jatka kappaleen

3.7 mukaisesti.

20
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3.10 Pehmea jalka

Suosittelemme etta tarkistat liikuteltavan laitteen osan
mahdollisen “pehmean jalan” ennen suuntaamisen
aloittamista. “Pehmea jalka” on ilmaus, jota kaytetaan,
kun laite ei lepaa tasaisesti kaikilla jaloillaan.

Toimi seuraavasti loytaaksesi ja korjataksesi pehmean

jalan:

1. Kirista kaikki pultit.

2. Tee kaikki esivalmistelut kappaleiden 3.1 - 3.6
mukaisesti.

3. Siirry pehmean jalan tilaan painamalla
samanaikaisesti + ja -. Teksti “soft foot” tulee nyt
nayttoon kuvan 28 mukaisesti.

4. Sijoita mittausyksikot asentoon kello 12.

5. Paina painiketta “seuraava” nollataksesi nayton
lukemat.

4 D

. J
Kuva 27. Pehmed jalka
A Pehmea jalka

s
° 1\

() mm

CIC )

Jurc

i
JLILd
F1 L"

3
F2 -
| ]

Kuva 28. Pehmedn jalan ndytto

6. Loysaa yhta pulteista ja tarkkaile muutosta naytetyissa arvoissa.
Tarkkaile arvojen muutokset, F1 etujalat ja F2 takajalat.
e Jos poikkeama on alle 0,05 mm (2 mils), jalka on hyvin tuettu. Kirista pultti ja siirry

seuraavaan jalkaan.

e Jos poikkeama on yli 0,05 mm (2 mils), jalka tai vinottain sita vasten oleva jalka on
pehmea jalka. Kirista pultti ja tarkista jalkaa vinottain vasten oleva jalka.
e Jos poikkeama on suurempi kuin aiemmin kiristetyssa jalassa, tama jalka on

pehmea jalka.

e Jos poikkeama ei ole suurempi, kirista pultti ja siirry takaisin edelliseen vinosti
vastakkaiseen jalkaan. Pehmean jalan tukea kannattaa yrittaa parantaa lisaamalla
linjauslevyja. Lisaa korkeinta mitattua poikkeamaa vastaava maara linjauslevyja.

SKF TKSA 20
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7. Kirista ja [0ysaa pultti uudestaan ja tarkista, etta poikkeama ei ole yli 0,05 mm (2 mils).

8. Toista vaiheet 5 - 8 jaljella oleville jaloille. Pehmea jalka on nyt tarkistettu ja korjattu.

9. Poistu pehmean jalan tilasta painamalla samanaikaisesti + ja - ja siirry
mittausvaiheeseen.

4. Linjausraportti

Linjausraporttilomakkeet loydat laitteen mukana olevasta CD ROM-levylta tai voit ladata
raporttipohjan osoitteesta www.mapro.skf.com.
Raportissa on seuraavat kentat:

a) Laitteiston nimi.

b) Kayttajan nimi.

c) Paivays

d) Kiintean laitteen nimi ja/tai viitenumero

e) Liikuteltavan laitteen nimi ja/tai viitenumero

f) Suurin pyorintanopeus

g) Suurin hyvaksyttava akselien keskilinjojen kulmavirhe (kts. taulukko 1, kappale 3.8.2)

h) Suurin hyvaksyttava keskilinjojen yhdensuuntaisuusvirhe (kts. taulukko 1,
kappale 3.8.2)

i) Valittu mittajarjestelma: metrinen tai tuumainen

j) Laitteen kokoonpano; etaisyydet A, B ja C

k) Tehty “pehmean jalan” korjaus

|) Linjaus pystysuunnassa: aiheutuva kulmavirhe

m) Linjaus pystysuunnassa: aiheutuva poikkeama

n) Linjaus vaakasuunnassa: aiheutuva kulmavirhe

o) Linjaus vaakasuunnassa: aiheutuva poikkeama

p) Linjaus pystysuunnassa: aiheutuva etumaisten jalkojen korkeus

g) Linjaus pystysuunnassa: aiheutuva takimmaisten jalkojen korkeus

r) Etumaisten jalkojen alle lisattyjen/poistettujen saatolevyjen korkeus (pehmean jalan
oikaisua lukuunottamatta).

s) Takimmaisten jalkojen alle lisattyjen/poistettujen saatolevyjen korkeus (pehmedan jalan
oikaisua lukuunottamatta).

t) Linjaus vaakasuunnassa: aiheutuva etumaisten jalkojen asento sivusuunnassa

u) Linjaus vaakasuunnassa: aiheutuva takimmaisten jalkojen asento sivusuunnassa

v) Jaava linjausvirhe pystysuunnassa

w) Jaava linjausvirhe pystysuunnassa

x) Jaava linjausvirhe vaakasuunnassa

y) Jaava linjausvirhe vaakasuunnassa

z) Tilaa omille muistimpanoille

22 SKF TKSA 20



Machinery equipment / position Operator

a Date

Stationary machine type

d

Alignment report

Rotational speed oy | | =
f wm M gl
[ oL (-
] I
| g
Acceptable coupling values S Cla

AT TSI [ 1S
9 h

c
Movable machine type

e

Measurement system

mmi / inch ("/mils) i

Dimensions

Soft foot correction

R
v
A

Measuring results height

Measuring results sideways

Height - coupling Sideways —\cuupling
&2 o
@2e o(e
Y4 Y4
|A|BnCi |A||3«,r;«I
r ar Ll r ar Ll
l n
L | . - L | . -
Height - feet position Sideways - feet position
. (), @ :
G = ; o}
e Jalsres
lalercs QL @ alBTCT
ar A 0 N} r ar A
3 q t u
L | - Q @ L i | -
A s Tl +
Height - coupling Remaining misalignment Sidewalys - c.oupling
. % 1 @ s
@2e LO
[al 2 |al :
AlBiC AlB: C, g
r ar l r ar l %
X y 3
L | . - L | . - B
SKF Shaft alignment report m
N

SKF TKSA 20

23



5. Edistynyt kaytto
5.1 Rajoitettu pyoriminen

Joissakin sovelluksissa akselikytkennan ymparilla oleva rajoitettu tila estaa
mittausyksikoiden pyorittamisen kello 9 ja kello 3 asentoihin. Linjaus voidaan kuitenkin
suorittaa kunhan mittausyksikkoja pystytaan pyorittamaan 180°.

Tee kaikki esivalmistelut kappaleiden 3.1 - 3.6. mukaisesti.

Mittausjakso:

1. Nayttoyksikko kertoo, etta mittausyksikot pitaa asettaa kello 9 asentoon. Koska tata
asentoa ei voida kayttaa, mittausyksikot asetetaan aloitusasentoon (esimerkissamme
asentoon kello 11). Vahvista sitten asetukset painamalla painiketta “seuraava/
eteenpain’™

2. Nayttoyksikko kertoo nyt, etta mittausyksikot pitaa asettaa kello 3 asentoon.

Eéérité mittausyksikoitd 180° (esimerkissamme asentoon kello 5) ja vahvista mittaus:

3. Linjaus voidaan nyt suorittaa loppuun noudattamalla kappaleen 3.8 mukaista
ohjeistusta.

5.2 Vianmaaritys
5.2.1 Jarjestelma ei kdynnisty

a) Tarkista etta paristot ovat oikeinpain.
b) Vaihda paristot. Kayta alkaliparistoja niiden pidemman keston takia.

5.2.2 Ei lasersateita

a) Varmista etta laite on paalla (ON).

b) Tarkista johdot ja littimet. Varmista, etta kaikki kaapelit on kytketty kunnolla.
c) Tarkista vilkkuvatko mittausyksikon varoitusvalot.

d) Vaihda paristot.

5.2.3 Ei mittausarvoja

a) Tarkista johdot ja liittimet.
b) Varmista etta lasersateet osuvat tunnistimiin.
c) Varmista etta lasersateet kulkevat esteitta.

5.2.4 Vaihtelevat mittausarvot

a) Varmista etta kiinnittimet ja mittayksikot ovat kunnolla kiinni.

b) Varmista etta lasersateet osuvat tunnistimiin.

¢) Varmista ettd ilmavirtaukset eivat vaikuta mittaukseen.

d) Varmista ettd suora ja kirkas valo tai lasersateiden esteet eivat vaikutamittaustuloksiin.
e) Varmista, ettd ulkoinen tarina ei vaikuta mittaukseen.

f) Varmista, etta radiolikenne (esim. radiopuhelimet) ei vaikuta mittaukseen.
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5.2.5 Vaarat mittaustulokset

a) Varmista etta katsot kiinteaa laitteen osaa liikuteltavan laitteen osan takaa.

b) Tarkista kiinnittimien ja mittausyksikdiden kiinnitykset.

c) Meneeko kiintean osan johto kiintedaan yksikkoon ja liikuteltavan osan johto
liikuteltavaan yksikkoon?

d) Onko kiinted yksikko kiintedssa osassa ja liikuteltava yksikko liikuteltavassa osassa?

e) Varmista ennen mittausten vahvistamista, etta asento on oikein.

5.2.6 Mittaustuloksia ei voi toistaa

a) Tarkista ettei laitteessa ole ns. “pehmeaa jalkaa”

b) Tarkista mahdolliset 8ysat mekaaniset osat, laakereiden valykset tai laitteiston
likkuminen.

) Tarkista alustan, pohjalevyn, pulttien ja jo olemassa olevien linjauslevyjen kunto.

6. Huolto
6.1 Kasittele varovasti

Mittausyksikoissa on herkkia elektronisia ja optisia osia. Kasittele komponentteja varovasti.

6.2 Puhtaus

Jotta laitteisto toimisi mahdollisimman hyvin, se on pidettava puhtaana. Laser- ja
tunnistinosien optiset osat on pidettava puhtaana sormenjaljista. Puhdista tarpeen
vaatiessa puuvillaliinalla.

6.3 Paristot

Nayttoyksikko toimii kahdella LR14 (C) -paristolla. Laitteessa voidaan kayttda useimpia
LR14 (C) -paristoja, mutta alkaliparistot kestavat pisimpaan. Jos et kayta laitteistoa
pitkaan aikaan, poista paristot laitteistosta. Kun paristojen teho laskee, nayttoon syttyy
merkkivalo, jossa on pariston symboli.

6.4 Mittausyksikoiden vaihto

Molemmat mittausyksikot kalibroidaan pareissa ja niinpa ne taytyy myos vaihtaa pareina.
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6.5 Varaosat ja lisavarusteet

Nimike Kuvaus

TKSA 20-DU Nayttoyksikko (TKSA 20 —jarjestelma)

TKSA-MU Sarja mittausyksikoita — liikuteltava ja kiintea
(TKSA ja TMEA 2 jarjestelma)

TMEA C1 Lukitusketjut, sarja (500 mm) + kiristystyokalu

TMEA C2 Jatkoketjusarja (1020 mm)

TMEA F2 1 ketjukiinnitin, taydellinen

TMEAF7 Sarja, jossa kolme paria liitdntatankoja (lyhyt: 150 mm,
standardi: 220 mm, pitka: 320 mm)

TMAS 340 TMAS 340 340:n esileikatun linjauslevyn sarja

TMAS 360 TMAS 360 360:n esileikatun linjauslevyn sarja

TMAS 510 TMAS 510 510:n esileikatun linjauslevyn sarja

TMAS 720 TMAS 720 720:n esileikatun linjauslevyn sarja

26
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Taman julkaisun sisltoa ei saa kopioida (ei my6skaan julkaista otteita siita) ilman julkaisijan
lupaa. Julkaisun tietojen oikeellisuus on huolellisesti tarkastettu, mutta julkaisija ei vastaa
vahingoista tai taloudellisista menetyksista, suorista tai epasuorista eika mydskaan muista
eurauksista, jotka mahdollisesti ovat syntyneet kayttamalla taman julkaisun tietoja.
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0dnyieg ac@aleiog

>BAVETE TTAVTA TOV KIVNTHPA TTPIV EEKIVAOETE TIG EPYATIEG.

Mnv ekBéTeTe TOV EEOTTAIOUO O€ Biaioug XEIPICPOUG 1) BaApIEG
TIPOOKPOUCEIG.

Na d1aBdleTe Kal va akOAOUBEITE TTAVTOTE TIG 0BNYiEG AEITOUPYIaG.
To epyaheio xpnoipoTtrolei dUo S108IKA AEICeP YE Io0XU £E6O0U
pikp6TEPN atmd 1 mW (kAdon 2). QoT1é00, TTOTE PNV KOITATE
KaTeuBeiav Tov TTOUTTO Tou AEICEP.

Na KaAiuTTpdpeTe TOV €EOTTAICUO OE TAKTA XPOVIKA Sla0cTAUATA.
[MoT€ pnv oToxeleTe TNV aKkTiva A£Ilep OTA PATIA KATTOI0U GAAOU.
Av ETTIXEIPAOETE VA AVOIEETE TO £dpavo TNG Hovadag HETPNONG,
QAKUPWVETAI N £yyUnon Kal UTTAPYEl TO EVOEXOUEVO £KBEONG O€
BAaBepn akTivoBoAia.

O €€OTTAIOUOG BeV TIPETTEI VO XPNOIKOTIOIEITAI OE XWPOUG OTTOU
UTTAPXEI KivOUVog £KpNEngG.

Mnv eKBETETE T CUOKEUN O€ UYPAGia I} AUEDN ETTAPN ME VEPO.
OA\eg o1 epyaaoieg TTIOKEUNG TTPETTEN VA YivovTal ATTO £EEIBIKEUPEVO
ouvepyeio emokeuwy NG SKF.
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1. Eicaywyn

H téAe1a euBuypdpupion Twv afdvwy pnxavoloyikou E0TTAIOUOU ival KABOPIOTIKAG
onpaciag yia TNV TpéAnwn TNG TTPOWPENG KATAOTPOPAS TOU POUAEPAY, TNG KOTTWONG
Tou G&ova, Twv TTPORANNATWY GTEYavoTToinong Kai Twv dovAoewy.. ETmAéov
MEIWVEI TOV KiIVOUVO UTTEPBEPUAVONG TNG EQAPUOYAS KAI TNV KATAVAAWGCT EVEPYEIQG.
To 6pyavo EuBuypdappiong Agovwyv TKSA 20 tng SKF, Tpoo@épel £vav eUKOAO

Kal akpIBr) TpéTTo pUBJIoNG, U0 PHOVABWY TTEPICTPEPOUEVOU UNXAVOAOYIKOU
€€OTTAIOPOU, €101 WOTE 01 AgoveG TWV povadwy va Bpickovtal o€ eubeia ypappn.

1.1 Apxn Asitoupyiag

To oUoTnua TKSA 20 xpnoiuoTroigi 800 HovaAdeg PETPNONG, TTOU dIaBéTouv
apEOoTePES O1001KO A€ICep Kal avixVveuTr) Béong. Kabuwg o1 agoveg
mepioTpépovTal o€ 180°, ommoiadnTrote TapdAAnNAn atreubuypaupia f
YWVIOKK atrékAIon, TTPOoKaAEi avtavakAaon Twv dU0 akTIVWV AEICEp aTTd TNV
apxIKA OXETIKA B¢on.

O1 peTproeig Twv dUO aVIXVEUTWY BEONG, auTOUATA EI0EPXOVTAl GTO AOYIKO
KUKAwpa péoa otn govada evoeifewy, n otroia uttoAoyilel TNV aTTOKAIOT TwV
afovwv Kal CUPPBOUAEUEI yia TIG avayKaieg O10pOWTIKEG EVEPYEIEG OTIG BATEIG
TOU KIVNTHPQ.

Eik.1: NMapdAAnAo opdApa eubuypappiag Eik.2: Twviakd o@aApa eubuypappiog

MeTd atrd pia TToAU aUvToun diadikagia PETPNONG, TO EpYAAEio eupavilel auEéowg
TNV YWVIAKI atTOKAION TwV a&OVwV Kal TIG atrapaitnTeg S10pOwTIKESG

puBpioeig oTig Bdoeig Tou KivnTrpa ETTeidr o1 utroAoyiouoi

TTPAYMOTOTTOIOUVTAl OE TTIPAYHATIKO XPOVO, UTTOPEITE VO TTAPAKOAOUBEITE
JwvTtava TnVv e¢ENIEN TNG EUBUYPAUMIONG.

1.2 EmBeBaiwon epyaciwv

Kard 1n diadikagia euBuypdupIiong, To HEPOG TOU INyavoAoyikoU eEOTTAIGHOU TTou
Ba pubpioTei Ba avapépeTal wg « MeTaBANTO pnxavnuax», evw To dAAo pépog Ba
AVAQEPETAl WG «2TOBEPO THAUD EQAPHOYASH
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Eik. 3. Z100€p6 Kal ETABANTO THAUO EQAPHOYAG.

1.3 Znueia pétrpnong

Mpokelpgévou va opiaTolv Ta dIGPOoPa anueia pETpnaong KaTd Tn diadikaaia
euBuypdupiong, XpnolgoTrolgital N avaloyia evog pohoyiol 6TTwg Ba @aivoTav av 1o
KOITAJaE TTiIoW aTrd TN HETABANTA UNXavA.

H 8éon pe TG povadeg péTpnong o€ katakopuen B€on opiceTal wg wpa 12, evwy 90°
apioTepd | Oe€id opileTal wg wpa 9 Kai 3.

( N

g
Eik. 4. H avaAoyia Tou poAoyioU

A Z100epd
B MeTtaBAntd
C MeTtaBAnT6 unxadvnua

6 SKF TKSA 20



2. Opyavo EuBuypdpuiong AZovwv

Ta 6pyava TKSA 20 cuvodetovTal atd Ta akdAouBa egapTripara:
* Movdada evdeitewv

* 2 YovAdEG PETPNONG ME OAPAdIa

* 2 payvnTikEG/ pnyavikeég BAaelg oTAPIENG oTov dgova

* 2 oAuoideg Tdvuong

*  MeTpotaivia

* Tpriyopog Odnyog Xprong

» [lioTotroInTIKO dlakpiBwong opydvou

* CD ROM, 110U TTEPIEXEL:

- Odnyieg xpriong
- Fpriyopog Odnyo6g Xpriong
- Bivreo pe 0dnyieg
- ‘EkBeon euBuypdppiong
*  Mrmarapieg
* BaAitoa petagopdg

\

Eik. 5. ESaptipaTa epyaAeiou
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Ma AETTTOPEPEIEG OXETIKA PE TN HOVADA EVOEIEEWY Kal T Unxavikr Bdon oTApIEng Pe
TN HovAda PETPNONG, UTTOPEITE VA AVOTPECETE OTIG EIKOVEG 6 Kal 7.

\

Eik. 6. Movada evdeitewv

10
11
12
13
14

15
16

Eicodog ouvdeong povadag
pETPNONG OTO ZT0BEPS TUARUA TNG
EQAPHOYNG

Eicodog ouvdeong povadag
péTpnong oto MeTafAnTd THAUA TNG
EQAPHOYNG

066vn LCD

KoupTtri ON/OFF

KoupTri augnong (+)

KoupTri yeTa@opdg o€ emOPEVN
£vOeIgn

KoupTri yetagopdg o€
TTponyouuevn €voeIgn

KoupTri peiwong (-)

AlooTédoeig unxaviuatog (A,B kai
C) / MetpnBeioeg TIpEG (S kai M)
Tipég otrioBiou TodI0U

Tipég eptrpOoBIou TT0dI0U
‘Evoein mapdAAnAng
atreuBuypappiog cuvdEauou

‘Evdeign ywviakng ameubuypaupiag

ouvdEooU
©¢on (wpa 9/12/3) Twv povadwv
METPNONG

‘EvOeIgn xapunAig ptrarapiog

Movddeg pétpnong Bpetavikou n
METPIKOU OUCTAUATOG

SKF TKSA 20
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Eik. 7. MayvnTikr)/ Mnxavikr Baon othpigng He ovada péTpnang

1 ExtoutrA Aéilep 6 NAapnA aeAeuBEépwong Tévuong

2 TiposidotroinTikA évdeign Aéilep 7 Mmdpa ouvdeong

3 AvixveuTtng Aéilep 8 KoxAiag otaBepotroinong aAuacidag
4 KaBetn Aetrtopepng pubuion 9 Alucida tédvuong

5 AA@dadia 10 Mnxavikn Baon

SKF TKSA 20



2.1 Texvika dedopéva

[Mpoadiopioudg

1 mil = 1 xIAlooT6 TG ivioag

Movadeg pérpnong

YAIké TTEpIBAApaTOg £dpdvou

Tomrog Aéilep

MAkog KupaTtog Aéilep

KAdon Aéigep

MéyioTtn 10X0UG AéiCep

MéyioTtn atréoTaon Yetagly yovadwy

METPNONG (WETPNHEVN PETAGU TNG KEVTPIKAG

ypauung g Baong)
EAaxiotn atréoTaon yetagu yovadwy

METPNONG (WETPNMEVN PETAGU TNG KEVTPIKAG

YPAUUNg TG Baong)
TUTTOG AVIXVEUTWV
MnAkog kaAwdiou 1,6 m

MAaoTiké ABS
A10dIKO Néilep
670 - 675 nm
2

1T mwW

850 mm

70 mm
Movou agova PSD, 8.5 x 0.9 mm
1.6m

AlooTdoelg 87 x 79 x 39 mm
Bapog 210 gram
Movdda evdeifewv

YAk TrepIBARuaTog edpdvou MAaoTiké ABS

TUTT0G 086VNG
TUTTOG pTTaTapiog
Xpovog Asitoupyiag
Autéuaro apnoiuo

AvdaAuon 08dvng

LCD 35 x 48 mm

2 x 1,5V LR14 aAkoAIkég

20 wpeg ouvexoug AsiToupyiag
META TNV TTapéAeuon 1 wpag av dev
€€l TTATNOEI KAVEVA KOUUTTI.

0.01 mm

AlooTdoelg 215 x 83 x 38 mm
Bdapog 300g

MARpeg cuoTnUA

EUpog diapéTpou dEova 30 - 150 mm
MpoaipeTikr) aAugida 150 - 500 mm
Akpifeia ouoTAPOTOG <2% +/-0.01mm
EUpog Beppokpaaiag 0-40 °C

Yypaaia Asiroupyiag <90%
AlooTdoeig BaAitoag peTapopdsg 390 x 310 x 147
ZUVOAIKO Bapog (oupTrepIA. BaAiToa) 3.6 kg
MoTotroinTiké diakpiBwaong opydvou I0XUEl yia OUo Xpovia
Eyyunon 12 prveg

10
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3. Odnyieg xpnong
3.1 Movdadeg pétpnong

AlooTdoEIg 0 mm Kal O€ iVTOEG

To epyaheio TTapEXETAl ue TTPOETTIAOYA HETPOEWY g€ mm. Av BEAETE va OAAGEETE TIG
MOVAdEG HETPNONG O€ IVTOEG, TMECTE TO GUUBOAO peiov (-) evwd TTapAAANAa avoiyeTe
TO epyaAgio. MNa €TTIOTPOPr) O€ MM, TTOTHOTE TO KOUUTTi GUV, TAUTOXPOVA HE TO
KouuTTi TTou B£€TEl o€ AsiToupyia To epyaAeio. H TeAeuTaia pUuBuion TTapauével TTavTa

oTn PvApn.
3.2 ZtApiEn Baoewv aTO £00QOG

Av utrdpyel otroladATTOTE au@IBOAia, av n unxavr otnpidetal e§ioou og OAEG TIG
Bdoeig, TTapakaAoUpe eAEYETE yia TNV eTTovopalouevn «aoTadbn édpaan» (soft foot).
H diadikacia yia auTh TN Aeitoupyia Teplypa@eTal o1o Ke@aAaio 3.10.

3.3 TomroB£Tnon Twv povadwy PETPNONG

a) XpnOIYOTIOINCTE TIG HayvnTIKEG BATEIG, YIO VA OTNPIEETE TIG OVADESG PETPNONG
aToug aoveg. BeBaiwBeite 611 N povada pe Tn oAuavon M €xel oTepewBei
010 MeTaBANTO pnxdvnua Kal n yovada Je T orjgavon S a1o 21aepd Tuhua
epappoyne. MNa diapéTpoug peyaAuTepeg ammd 150 mm, TOTE aTTaITEITAI hIa
TpoékTaon aAucidwv (TMEA C2).

=

O e

g J
Eik. 8. TorroB£TnON payvnTIKAG/ PNXavikAg BAong pe ahucida

Y& TTEPITITWON TTOU BEV Eival EPIKTO VA OTEPEWOETE TIG BACEIG AUETT GTOUG
Ggoveg (TT1.X. O€ TEPITITWAON TTPORANUATWY XWpPou) ol BATEI§ YTTopolV va
oTePEWBOUV OTOV OUVOECUO agdVwV.

SKF TKSA 20 11



Znueiwon!

ZuvIOTATOI IBITITEPQ N TOTTOBETNON TWV HOVAdWY PETPNONG O€ ion aTTOCTACN

atd TN YN TOU CUVOECOU agoVwV.

B) ZuvdéaTe TIG povadeg PETpNOoNG oTn povada evoeitewyv. BeBaiwbeite 611 n
ofjuavon ota KaAwdia avTIoToIxEl 0Tn oAPavon Twy Bupwyv aTn povada
evoeitewy (eIK. 9).

4 )

g
Eik. 9. Z0vdeon Twv povadwyv PETPNONG

3.4 Evepyotroinon

Avoigte Tn povada evdeigewv TaTwvTag 1o koupTri ON/OFF. Z1n ouvéxeia
epeaviCetal To TTedio TTOU Ba €1I0AYETE TIG BIACTACEIG PNXAVAG CUPQPWVA UE TO
Ke@A&Aaio 3.6. Av dev TTieaTEl Kavéva KOUMTT evTog 60 AeTrTwv, n povdada Ba afnoel
autopaTa

3.5 PuBuifovtag TI¢ akTiveg AéiCep
a) ©éoTe TIG dUO POVAdEG PETPNONG 0TN Béon wpag 12 pe Tn BorBeia Twv aA@adiwv

(eik. 10).
-

~

g
Eik. 10. H 8éon wpag * 12
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B) ZToxeUOTE e TIG AKTIVEG AEICEP, TO KEVTPO TOU OTOXOU TNG ATTEVAVTI HOVADAG
pétpnong (eik. 11).

N
\ J
Eik. 11. XTuttAOTE TOV OTOXO

A AkTiva Aé1Cep

y) Tia apxikr pubuion ameAeuBepwaTe Tn govada péTpnong efidwvovTag Tn AaBn
OTO TTAEUPO TNG Povadag (eik. 12).
H evépyeia auth emTpéTTel oTn Yovdada YETpnang va oAigBbaivel TTpog Ta TTavw
Kal KATW OTNn UTTAPa Kol TAUTOXPOVa UTTOPET va TTEPIOTPEPETAI EAeUBEpa. MNa
AeTTTOPEPT) PUBUION TOU UWPOUG XPNOIUOTIOINCTE TOUG TpoXoUGg pUBUIoNG OTIG
HoVAdEG HETPNONG.

\

Eik. 12. Mnxaviopog puBuiong

A KaBetn mmpooapuoyr) TN povadag uETpnong
B OpidovTia TrepIoTpo@r) TNG Jovadag uETpnong
C Kd&bBetn Aetrtopepng pubuion Tou Aéilep

SKF TKSA 20 13



0) Av n opIf6vTia eUBUYPAPKIONG Eival IBIAITEPA KAKH, Ol AKTIVEG AEICEP UTTOPET VO
«XTUTTOUV» €W aTTd TNV 006VN TOoU avIXVEUTH. Av cUUBEI auTo Ba TTPETTEl va yivel
TTPWTA Mia XovOpIKA eubuypduuion.

MpaypaToTroINoTe TNV OTOXEUOVTAG HE TIG AKTIVEG AEICEP TOUG QVIXVEUTEG BEaNng
aTtn 6€on Wwpag 9. ZTPEYTe TIG OVADEG PETPNONG OTN BE0N WPAG 3, AV Ol AKTIVEG
XTUTTAOOUV €KTOG TWV TTEPIOXWV QVIXVEUT).

PubuioTe TIg akTiveg aTn B€0n TG WIong S1adpoung PETAEU TOU KEVTPOU TOU
QVIXVEUTH KaI TNG TTPAYMATIKAG B€0NG YECoW TOU pNXaviguou puBbuiong cUP@wvVa
pe Tnv eik. 13. EuBuypappiote 10 MeTafANTd unxavnua PEXPI Ol aKTIVEG va
XTUTTOUV TO KEVTPO TOU QVIXVEUTH B£0ngG.

g ) J
Eik. 13. XovdpikA eubBuypdpupion

A H okTiva KIveiTal EKTOG TNG TTEPIOXAG AViXVEUONG.
B PuBuioTte TnVv akTiva péxpl TN péon NG d1odPOounG.
C KorteuBuveTte TN pnxavr, £T01 WOTE N AKTIVA VA XTUTTA TO KEVTPO.

14 SKF TKSA 20



3.6 AlaoTdoeig unxaving

H diapdpewaon Tou pnxavoAoyikou e¢oTTAIcoU kKaBopileTal atro TPEIG SIOOTACEIG.
A: Tnv amméoTaon PETAEU TwV SUO HOVABWY PETPNONG, OTTWG €XEI HETPNOEI HETAEU

TWV KEVTPIKWYV OnUEiwv TnG BAong.

B: Tnv amdéoTtaon petagu tng povadag PETpnong Ye mn orfjpavon M kai Tou
pTTPOCTIVOU Celyoug Baoewv TNG MeTaBANTAG UNXAVAG.
C: Tnv amméoTacn PeTagl Twv UTTPOCTIVWV Kal TwV OTTioBiwv BAcEwV Tou KIvnToU

MNXavrHaTOG.
E [
N ) J
Eik. 14. AlaoTAOEIG PNYXavAg
a) MetprioTe TIg amrooTaoelg A, B kai C. I ™\
O1 TTPOETTIAEYUEVEG TIMEG YIQ TIG TPEIG AUTEG mm
OTTOOTACEIG €ival:
A =200 mm
B =200 mm
C =400 mm
B) PuBpuioTe K&BE TIUA XENOIKOTIOIVTAG Td A -' '- '-'
KOUUTTIA + KOl -. ' "'" ' '
A -
y) EmBeBaiyoTe Tn puBuIon k&Oe TIUAG =3
TTATWVTOG TO KOUPTTI «nexty». B " ,':" 'L"
a&isiwcn!
L
AV XPEIOOTEI va ETTIOTPEWYETE Kal va (s ' j ' '
aAAGEETE TIPEG TTOU £XETE RON €I0GYEI, ' L L l
XPNOIUOTTOINOTE TO KOUUTTI «previousy. - J
Eik. 15. AmooTtdoeig A, B kai C
SKF TKSA 20 15




3.7 Aiadikacia pétpnong

Kard Tov KUKAO péTpnaong ol dgoveg @ R\
mepioTpéPovTal katd 180 poipeg. Kabe

OXETIKN Kivnon TwV akTIVWV A&Iep KaTd .O mm
TNV TTEPIOTPOPN aUTH aTToTEAET EVOEIEN

K&TTolou TUTTOU atroKAIoNG EUBUYPAPMIoNG.
H AOYIKr) KUKAWPATOG EVTOG TOU EPYOAEioU
Ba yeTagpdaoel TNV Kivnon auth o€

TINEG ATTOKAIONG EUBUYPAUUIONG Kal Ba
oupBouAelaoel yia Tn d16pOwaon autwy. ‘Eva — l l
oUpBoAo KUKAOU oTnv 086vn Bonbd otnv S L'.'
€vdeIgn TNG atraitouuevng B€ong Twv Jovadwyv
pETPNONG Katd Tn didpKeia KABE BAPATOG (EIK. ' l

16). OTTwg TTePIYPAPNKE TTaPaATTavW (KEQAAQIo M ' ' ' '
1.3) xpnoipoTroigital n avaloyia poAoyioU yia b S

va TTEPIYPa@oUV o1 SIAPOPETIKEG BETEIS.

\ J
Eik. 16. H 086vn oag kaBodnyei
oTtn Béon wpag 9

a) PuBpioTe TG povadeg pétpnong otn Béon
wpag 9 pe Tn BonBeia Twv AAPAdIWV (EIK.
17).

B) EmBePaityaTe TN HETPNON TTATWVTOG

Eik. 17. Pu0Buion otn 6éon wpag 9

y) AxoAouBrioTe T0 gUUBOAO KUKAOU GTNV
0006vn Kal TTEPIOTPEYTE TIG JOVADEG
péTpnong oTn Béon wpag 3 (eik. 18).

0) EmBeBaiwoTe TN pETPNON TTATWVTOG

@ Znueiwon!
MaTwvTag TO KOUPTTT «previous»
avTIOTPEPETE TN S1adIKATIO TTPOKEIUEVOU VO

€TTaVOAABETE OTTOIOOATTOTE ATTO TA BAUATA \_ )
METPNONG 1) va pubuiceTe OTTOINBATTOTE ATTO Eik. 18. MepioTpo@ o1 860N wpag 3
TIG SI0OTACEIG PNXOVAG
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3.8 AtoteAéopaTa euBuypPAPMIONS
3.8.1 MetpnBeica atrékAion
Aopou emiBeBaiwBei n deuTepn pETPNoN aTn B€on Wwpag 3, epeaviceTal N atroékAIon

TwV U0 UNXavVNUATWY OTO ETTITTEDO PETPATEWY, TO ETTITTEO0 OTO OTTOI0 BpPioKovTal Ol
Movadeg pHETPNONG (TT.X. O€ QUTAV TNV TTEPITITWAOTN TO OPIZOVTIO ETTITTEDO) (€1K. 19).

Tiyég ouvdéopou aovwv ( PS )

=~ H nipr ouvdéopou oTo EMTavw PEPOS TS O. mm
006vng gugavicel TN ywviak atrokAion -
METAEU TWV KEVTPIKWY YPAUHPWY TwV dU0 2 n '
aOVWV OTO ETTITTESO PETPROEWV (EVOEIEN OF ~ i

mm/100 mm).

-

oo , , o= nn

= H nun oo kKaTW PEPOC TS 0BBVNC EpPaviZel L' L'
TNV TTAPAAANAN aTTOKAIoN TwV OUO KEVTPIKWYV .

YPAUHWY OTO ETTITTESO YETPNONG. n D

AuTég 01 BUO TIPEG €ival o1 TINEG CUVOETHOU agdvwv F1 - L' :’ U

oTo eTTiTTedo PETPNONG. =
Tipég Baoewv ' ' l'l

O1 miyég F1 ka1 F2 otnv 086vn Tapoucialouv Tig F2 U. U
OXETIKEG BETEIG TOU PETARANTOU UNXOVAUOTOG OTO =
emimedo Yétpnong. Eik. 19. MetpnBeica amékAion

F | H iy F1 arote)ei évBeIEn TNS OXETIKAC
0éong Tou PTTPOCTIVOU {eUYOUG TwV BATEWY
NG MetaBAnTig pnxavrg.

F 2 H nipr F2 amoteAei évBeIEn TS OXETIKAG BEONC
Tou oTTioBiou {euyoug Twv BATEWY TNG
MeTaBANTAG unxavig.

3.8.2 K&Betn eubuypdpuion

PubBuioTe TIG povadeg uétpnong otn Béon wpag 12/~ )
(e1k. 20) pe TN Bondeia TV OAPAdIWV. ]

MapakoAouBnoTe TNV €€EANIEN TNG PUBUIONG TWV —E

TIMWVY TOU OUVOECHOU Kal TwV BATEWV.

-
\ J
Eik. 20. H 6éon wpag 12
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H atrékAion euBuypdupiong TG HNXavAg Ba TTpéTTel TTavTa va BPioKeTal VTOG
TWV AVOXWYV TTOU £XOUV TTPOCOIOPIOTEN ATTO TOV KATACKEUAQOTH. € TTEPITITWAN TTOU
o1 v AOyw avoyég Ogv gival yvwaTEG, O TTiVaKaG 1 UTTopei va XpnoipoTroindei wg
TTPOXEIPOG 0ONYOG.

Mivakag 1. MéyioTn atmmodekTr) atroKAIon euBuypduuIong

. i L \ S

pPm mm/100 mm mm 0.0017/1” 0.001”

0 - 1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
4000 - 6000 0.05 0.03 0.5 1.2

a) Av ol yetpnBeioeg TINEG OUVOECHOU agOVWY ~ ° )

BpiokovTal evTOg Twv avoxwy, To MetaBAnTo

pnxavnua dev xpeidletal puBuion. AlopbwaoTe O. mm

TNV opIZoVTIO aTTEUBUYpAppia. n '

AvaTtpéfte aTo Ke@daAaio 3.8.3 OpiddvTia _IF- u ' F

eubuypduuion. . -

B) Av ol ueTpnBeioeg TIuEG cuvOETUOU agdvwy eivai —|I_ n n '1

MEYOAUTEPEG OTTO TIG ATTOOEKTEG AVOXEG, EAEYETE L"L' L'

TIG CUVIOTWHEVEG BIoPBWOEIS TwV BACEWV. n q
F1 L

O1 miyég F1 kai F2 otnv 066vn

aTroTENOUV £VOEIEN TWV OXETIKWV n ™ '1
Ll.b L

Béoewv Tou MeTaBANTOU PNXAVANOTOS F2 =
OTTWG Qaiveral atod 1o AL (€1k. 21). \ J
Eik. 21. 'Evdeign kabetng
euBuypappiong

Mia BeTikr) Tiur) onuaivel 0TI ol BACEIG €ival TTOAU
WNAG Kal TTPETTEl VO XOUNAWGOOUV, EVW PIa apvnTIKA
TINA onuaivel To avTiBeTo (€IK. 22).

XahopwoTe TIg BAcelg Tou peTaBAnTol
MNXavAHaTOG.

XpNOIUoTTIoINOTE TIG TIPOCBAKES aKpPIREiag TTou
ouvodeUouV TO EPYOAEIO yIa va pubuiceTe TO

Uyog TG unxavng. MapakoAouBnoTe TNV €€ENIEN
NG PUBUICNG TWV TIUWV TOU CUVOETHOU KAl TWV
Baoecwv.

Eik. 22. Kd&Betn gubuypdaupion

A@ou diegayeTe TNV KABETN euBuypdppion,
TTPOXWPAOTE OTNV 0pICOVTIa euBuypdupion
(ke@dAaio 3.8.3).
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3.8.3 OpigévTia euBuypdauuion

MeTakivAoTe TIG JovAadeg pETpNOoNgG aTn Béon Wpag [~
3 (ek. 23).

MapakoAouBroTe TNV €EENIEN TNG pUBUIONG TWV
TIMWVY TOU OUVOETHOU Kal TwV BATEWV.

g
Eik. 23. H 8¢on wpag 3

H amrékAion euBuypdpupiong Tng unxavig 6a
TIPETTEI VA BPIOKETAI EVTOG TWV AVOXWY TTOU
£€XOUV TTPOCDIOPICTEI OTTO TOV KOTOOKEUQDTH.

Z& TTEPITITWON TTOU O €V AGYyWw QVOYEG OeV gival
YVWOTEG, O TTiVOKOG 1 PTTOPEi va XpnoIhoTToinoEi
gava wg yevikn odnyia.

a) Av ol ueTpnBeioeg TINEG auVOETUOU aEOVWV
BpiokovTal VIO TwV avoxwy, gV ATTAITEITAI
TTAEUPIKN) pUBION.

B) Av o1 peTpnBeioeg TINEG TUVOETHOU agovwy gival
MEYOAUTEPEG OTTO TIG ATTOOEKTEG AVOXEG, EAEYETE
TIG GUVIOTWHEVEG BIoPBWOEIG TWV BACEWV.

Eik. 24. OpifévTia euBuypdupion
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O1 mipég F1 kai F2 otnv 086vn atroteAolv 7 ° )
EVOEIEN TWV OXETIKWY Béoewv Tou MeTaAnToU
pNXavAuaTog dTTwg @aiveral atmd emavw (EIK. O. mm

25). H iy F1 avTioToixei oTo p1rpoaTivé euyog
Bdoewv, evw n TiuA F2 oTo otrioBio {euyog _IE-"
Baoewv.

O1 Tigég euBuypdppiong atroTeAolv EvoeIgn NG
aTmapaitnTNg S1I0PBWTIKAG TTAEUPIKNG PETAKIVNONG
Tou MeTaAnTOU punxavAuoTog (OTTwg auto
@aiveTal av To KOITAZaPE aTTd TO TTIOW PEPOG TOU).
H apvnrikr TiuA onuaivel 611 o1 BACEIG TTPETTEI

va PETAKIVNBoUV TTpog Ta degid. H BeTIKA TiunA
onpaivel 6T o1 BACEIG TTPETTEI VO JETAKIVRBOUV
TTPOG Ta APIOTEPA (EIK. 26).

L

L
===
M ——

]
'_'

| e e
—_— =

.

MapatnpRoTe TNV €EENIEN TNG PUBUIONG TWV TIHWV
OUVOECHOU Kal BACEWY EVW KIVEITE TO HETABANTO
pNXavnua TAayiwg.

Eik. 25. 'Evdeign opigovtiag
eubuypdpupiong

H euBuypdupion £xel oAokAnpwoOEei. ZigTe TIg

Bdoeig Tou peTaBANTOU PNXavrAHATOG. :0 Q

Eik. 26. OpigovTia euBuypdupion

3.9 EmaAnBeuon guBuypdpupiong

Mpokelpévou va eTaAnBelaeTe TNV EUBUYPAPMIOT TOU PINXAVOAOYIKOU £COTTAICUOU,
ouvioTdaral n ekTéAeon Tng dladikaciag péTpnong akdpa pia eopd. MNpokeiyévou va
Yivel auTO, HETAQEPDBEITE TTPOG TA TTICW XPNOIPOTTOIWVTAG TO KOUUTTI PE TNV £VOEIEN
“previous” péxpl va @TACETE OTO TTPWTO BAUG PETPNONG (B€0n wpag 9) Kal guvexioTe
oUPQWVa JE To KEQAAaio 3.7.
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3.10 AoTabnig £dpaon (soft foot)

Mpiv EekivAoeTe TNV EUBUYPAUMICT), CUVICTATOI

0 éAeyxog NG MeTaBANTAG pNXavAg yia actadn
£€dpaaon (soft foot). «AaTabng £édpacn» (soft foot)
gival n ékepacn TToU XpNOIKOTToIETAl, OTAV HIa
pnxavA 8ev «TTaTdel» owaoTd o€ OAEG TIG BACEIG.

Mpokeluévou va evtoTTioeTe Kal va Sl1opOwaETe TNV

aaTadn €dpaaon (soft foot) evepyroTte wg €€NG:

1. Z@igTe OAeG TIG BidEG

2. EkTeAéoTE OAQ TO TTPOKATAPKTIKG BAMOTA
oUpewva pe Ta keeaiaia 3.1 éwg 3.6.

3. MéoTe TapdAAnAa Ta KOupTmd + Kal — yia va
EMTUXETE TNV KATACTACN 00TABOUG €dpaong.
Oa TTPETTEN TWPA va eupavidetal aTnv 006vn
n évoeign “soft foot”, 6TTWG epPavifeTal oTnVv
eikéva 28.

. ©¢oTe TIG povadeg péTpnong otn Béon wpag 12.

5. VlMatoTe 10 kKouuTri «Next» yia va undevioeTte

TIG TINEG OTNV 006VvN.

SN

.

Eik. 27. AoTabnig ¢dpaan

(soft foot)

N\

O

F1

F2

i

=
“5
3

=
=
i

N
==
=
—
—

!
[

!

c—
o
.
o\
c—

=

Eik. 28. 'Evdeign aotabolg
£dpaong (soft foot)

6. XahapwoTe pia atré TIg Bideg Kal TTapakoAouBrnoTe TNV aAAayr| TwV TIHWY TTOU
epgaviovtal. MapakoAouBnoTe TIG aAayEG oTnyv TIP F1 yia Tnv ytropoTivi

£€0paon, kal o1o F2 yia Tnv TTicw €dpaon.

* Av ol amrokAioelg gival pikpoTepeg atd 0,05 mm n Baon £xel KAAA
UTTOOTAPIEN.. Z@iETe TN Bida Kal cuvexioTe oTnV £TTOUEVN BAon.

* Av 0110108 TT0TE ATTO TIG ATTOKAIOEIG €ival peyaAuTepn atmd 0,05 mm n Bdon i
n dlaywviwg atrévavtl Baon TTapoucidlel aotabn édpacon (soft foot) Z@igTe T

Bida kal eAEyETE TN BAon dlaywViwg ATTEVAVTI.

* Av n atmékAion gival peyaAutepn atmd Tn BAon TTou acPaAicTNKE
TTPONYOUHEVWG, TOTE auTh n BAon gival TTou TTapouaciddel acTadr| €dpacn (soft

foot).

* Av 6x1, o9ite Tn Bida Kal ETIOTPEWPTE OTNV TTponyoUpevn BAon TTou BpiokeTal
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diaywviwg atrévavTl. Katd kavova agigel va TTpooTrabroeTe va BEATIWOETE TNV
uTTOOTAPIEN TNG aoTaboug £dpaaong (soft foot) TTpooBéTovTag TTPOCHKES
akpiBeiag. MpooBéaTe TNV TTOGATNTA TTPOCONKWYV AKPIREIAG TTOU AVTIOTOIXOUV
TN MEYAAUTEPN OTTOKAIOT TTOU PETPARONKE.
7. Z@igte ka1 AOOTE TN Bida akdpa pia @opd yia va eAEYEETE OTI N ATTOKAION Ogv
utrepBaiver Ta 0,05 mm.
8. EmravaAdBete Ta ripaTa 5 éwg 8 yia Tig BACEIG TTOU ATTOUEVOUV.
H aoTabng £€dpaon (soft foot) eAéyxBnke ka1 d10pOWONKE.
9. MiéoTe Ta KOUPTTIA + KAl — TTAPAAANAQ yIa va AQACETE TNV KATAOTAOT aoTaboUug
£dpaaong Kai va €10€A0eTe 0N dladikacia PETPNong.

4. 'EkBeon eubuypdupiong

‘Eva mpoéTuTio ékBeong eubuypduuiong Bpioketal yeoa oto CD ROM 1 ptropeite va

KaTeRAoeTE atmo TNV IoTooeAida www.mapro.skf.com.

H €kBeon mepihapBavel Ta akéAouba TTedia OedouEVWV:

a) Ovopaocia e¢otTAiIopou

b) Ovopa xeipioth

¢) Huepounvia

d) Ovopaaia kai / ) avagpopd Tou Z1aBepoU TUAHOATOG EQAPHUOYAG

e) Ovopuacia kai/f) avagopd Tou MeTaBAnToU pnyavruatog

f) MéyioTtn TaxUTnTa TTEPIOTPOPNS

g) MéyioTn atmodekTh YwVIaKA oTTOKAION PETAEU TWV KEVTPIKWY YPOPHWY TWV
agovwy (BA. mivaka 1, Tap. 3.8.2)

h) Méyiotn atmodekTr) TTapAAANAN atTOKAIOT TWV KEVTPIKWY YPAUHWY TwV afdvwv
(BA. ivaka 1, rap. 3.8.2)

i) EmAoyn dilaotdocwy o€ mm 1y O€ ivioeg

j) EmBePaiwon epyaciwv: ammootdoeig A, B kai C

k) MpaypaTtotroi|Bnke d16pBwaon actaboug £dpacng (soft foot)

[) KdaBetn euBuypdupion: MetpnBegica Tiur ywviakng atrokAiong

m)KaBetn euBuypdupion: MetpnBeioa Tiur) TapdAAnAng atrékAiong

n) Opigdvtia euBuypdappion: MeTpnBeica TIUr YWVIOKKG aTTOKAIONG

0) OpiZovmia euBuypdupion: MetpnBeioa TipR TTapdAANANG aTToKAIoNg

) KaBetn euBuypdpupion: MetpnBeioa diapopd UWous Twv PTTPOCTIVWYV BACEWY

) KaBetn euBuypdpupion: MetpnBeioa diagopd Uyoug Twv oTTioBiwy Bdoswv

r) "Ywog Twv TTpooBnKwv akpIfeiag Tou TTPETTEN va TTpoaTeBOUV 1 va agaipeBolv
KATW a1rd TIG uTTPOOTIVEG Bdoelg [eCaipeital n diI6pBwaon acTaboug £dpacng (soft
foot)]

s) "Ywog Twv TTpocOnkwyv akpiBeiag TTou TTPETTEl va TTpoaTeBoUV A va agaipebolv
KATW atré TIg oTTioBiEg BAoelg [eEaipeital n di06pBwaon acTaboug édpaong (soft
foot)]

t) OpidovTia euBuypdpupion: MetpnBeioa TTAEUpPIKN) B€0N TWV PITTPOCTIVWV BACEWY

u) Opigévtia euBuypdaupion: MetpnBeioa TTAcupikA B€on Twv oTTicBiwy Bdoewv

v) Mapapévouoa KABETN ywVIakA aTTOKAIoN

w) Mapapévouoa KABeTN TTAPAAANAN atTOKAIoN

x) Mapapévouoa opIfOVTIa YwVIOKK atroKAIoN

y) Mapapévouaa opifdvTia TTapdAAnAn atrékAion

Z) XWPOog TTPOCWTTIKWY ONUEIWOEWYV

QO T
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( )
Machinery equipment / position Operator b
a Date (o}
Stationary machine type Allg nm ent report Movable machine type
d e
Rotational speed
f rpm
Acceptable coupling values
B S L [ Measurement system
g h mmi / inch (“/mils) i
f . f t
Dimensions Machine configuration Soft foot correction
Q (] K k [a
A B I ¢ |
i [ & k [l
Measuring results height Measuring results sideways
Height - coupling Sideways —.coupling
. o
L L]
|al : 2 2 |al -
AlB:iC. AlBiC
r ar Ll r ar Ll
[ m n 0
L | . - L | . -
Height - feet position Sideways - feet position H
) . Q. Q) B
& == ; ol
il | laleTer
laleres QL @ alBTCT
ar l 0 ¥ r ar l =
p q t u g
([ | . - Q L i | - g
[l v s [] === ) ’
Height - coupling Remaining misalignment Sideways - coupling
@
|al z |al
AlB: C AlBi C.
r ar l r ar
\ w X
L | . - L | .
SKF Shaft alignment report
\§ J
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5. Tpoxwpnuévn xpron
5.1 lMeplopiopévn TTEQIOTPOPN

Y€ OPIOPEVEG EQAPHOYEG, O TTEPIOPITUEVOG XWPOG YUPW ATTO ToV gUVOECHO agdvwyv
Oev EMTPETTEI TNV TTEPICTPOPN TWV Povadwyv PéTpnang oTtn B€on wpag 9 n 3.
QoT1600, UTTAPYXEl akOpa TTIBaVOTNTA EKTEAEONG TNG EUBUYPAUUIONG, EQOTOV Ol
Hovadeg pETpNoNg UTTOPoUV va TTEPIOTPEPOVTAl KaTd 180°.

EkTeAé0TE OAQ TO TTPOKATOPKTIKG BripaTa cUP@wva e Ta kepdAaia 3.1 £éwg 3.6.

2eIpd pETPNONG:

1. H povada evoeigewv deixvel 611 01 povadeg PéTpnaong Ba TTPETTel va ToTToBeTnBoUV
oTn Béon wpag 9. Epdoov autd dev PTTOPEi va eTITEUXDE], TOTTOBETATTE TIG
povadeg pETpNoNg aTnV apxIkr aag 8éon (oTo TTapadelyud pag, wpa 11) kai
eMPBeBAILOTE TN PETPNON TTATWVTOG TO KOUUTTI “next” .

2. H povada evdeitewv deixvel Twpa OTI 01 JovAdeg HETPNONG Ba TTPETTEl va
ToTro0eTNOOUV 0T B€on wpag 3. MepioTpEWTE TIG pOVAdES péTpnong kata 180°
(oTo TTapddelypd pag otn Béon wpag 5) kar emPRERAIATE TN HETPNON .

3. Twpa PTTopEiTE va OAOKANPWOETE TNV €UBUYPANMION GKOAOUBWVTAG TN CEIpa TWV
00NYIWV CUPPWVA e To KEPaAaio 3.8.

5.2 Evrtomopog kal AtTrokatdoTacn MNpofAnudTwy

5.2.1 To ouoTtnua dev TiBeTal o€ AsiToupyia

a) BeBaiwbeite 611 01 pTTATAPiEG £XOUV TOTTOBETNOEI CWOTA.
B) AvTIKOTAOTAOTE TIG UTTATAPIEG.. XPNOIUOTTIOINOTE KUPIWG OAKAAIKEG UTTATAPIES YIa
peyoAUTEPN BIdpKEIa CWNAG.

5.2.2 Aev uttdpyouv ypaupég Aéidep

a) BeBaiwbeite 611 n povada evdeifewv £xel TeBei o€ AciToupyia.

B) EAéyEre Ta KaAwdia kal Toug ouvdiopoug BeBaiwBeite 6T 6Aa Ta KaoAwdia £xouv
ouvdeBei cwaTd.

Y) EAéyETe av o1 TTpoeIdoTToINTIKEG EVOEIEEIS TwV JOVAdWY PETPNONG avaBoorvouy.

0) AVTIKOTOOTACTE TIG UTTATAPIEG.

5.2.3 Aev gpavifovtal TINEG HETPNONG

a) EAéyETe T KAAWBIO KOl TOUG CUVOETHUOUG.
B) BeBaiwBeite OTI 01 aKTiveG A€ICEP XTUTTOUV TOUG QVIXVEUTEG BEONG.
y) E€ao@alioTe TNV ammpOOKOTITN SI00POUN) TWV AKTIVWV AEIZEP.

5.2.4 AcTaBeig TINEG pETPNONG

a) E&aogaAioTte Tn aTabepr otAPIEN Twv BACEWV KOl TwV JOVASwWYV PETPNONG.

B) BeBaiwBeite 611 01 aKTivEG AEIEP XTUTTOUV TOUG AVIXVEUTEG.

y) BeBaiwBeite 611 0 0TPOPRINIOUOG aépa Oev eTTNPEAEl TN PETPNON.

0) BeBaiwBeite 611 Ta ammoteAéopata dev emmnpedlovTal, ammd TTAPEPTTODION TWV
aKTiVWV AEICEP €iTE ATTO APECO £VTOVO WG, €iTE aTTO AGAA cwaTa.
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€) Befaiwbeite 0TI 01 €EWTEPIKEG EKTETAPEVES DOV OEIG DV ETTNPEACOUV TN PETPNON.
oT) BeBaiwBeite 6T 0TO XWPO TWV PETPHOEWYV, BEV AEITOUPYOUV CUCKEUEG
aouppatng emkoivwviag (walkie - talkies), o1 otroieg ptropei va ernpeddouv TIg

METPACEIG.

5.2.5 Ec@aApéva atroteAéopaTa HETPNONG

a) BeBaiwbeite 611 avTikpieTe TO ZT00€PO TUAPA EQAPPOYNG TTIOW aTTO TN
MeTaBANTS pnxavnua.

B) EAéyEte TN 0TAPIEN TWV BACEWYV Kal TWV HOVABWY PETPNONG.

y) To kaAwdio S Bpioketal oTn povada S kai To KaAwdio M atn povada M;

0) H povada S Bpioketal 10 2100€pd THAUA EQaAppOYNG Kail n govada M aTto
MeTaBANTS pnxavnua.

€) E¢aopaAioTte TN owoTr B€0N TWV AVIXVEUTWY TTPIV ThV ETTIRERAIWON TWV
UETPAOEWV.

5.2.6 Ta atroteAéoparta pérpnong dev eravalaupdavovtal

a) EAéyETe av uttdpxel kKaTdoTaon aoTtaboug £dpaaong (soft foot).

B) EAéyEre av uttdpyouv xaAapd pnxavika pépn, SIGKEVO OTO POUAEUAY N
METAKIVATEIG OTOV UNXAVOAOYIKO €COTTAIOUO.

y) EAéyEre TNV katdoTaon atApIgng TNG Baong, Twv BISWY KOl TwV UPICTAPEVWY
TTPOCONKWYV akpIBeiag.

6. 2uvTthpnon
6.1 T1POCEKTIKOG XEIPIOUOG

O1 povadeg pETpnong £xouv €EOTTAIOTE PE euaioBNTa NAEKTPOVIKA Kal OTTTIKG
oTolIXeia. XeIPIOTEITE TIG TIPOCEKTIKA.

6.2 KaBapiotnta

MNa dpiotn Asitoupyia 10 cuaTnua TTPETTEl va diaTnpeital kKaBapd. Ta oTrTIKA
oToixeia Kovté oTo A&ICEP KAl TOV AVIXVEUTH eV Ba TTPETTEl va €XOUV DAKTUAIKA
amoTuTrpara. KabapioTte pe éva BauBakepd travi, av ataiTeital.

6.3 MTarapieg TNG povadag evoeitewy.

H povdda evoeitewv Tpogodoreital atréd duo ptrartapieg LR14 (C). Mmropouv va
XpnoigotroinBouv ol replocoTepes Ptratapieg LR14 (C), woTdo0o o aAKaAIKESG
MTTOTOPIEG €XOUV TN PHEYAAUTEPN SIAPKEID {WNG. AV BEV XPNOIKOTIOIEITE TO OUCTNHA
yIO HEYAAO XPOVIKO OIAOTNUA, OQAIPEDTE TIG UTTATAPIEG ATTO TN PovAda evoeigewy. Ol
Gdeieg ytTaTapieg utrodelkvUovTal OTTO TO O UTTaTOPiag otnv 08ovn.

6.4 AvTiKaTdoTaON TWV HOVABdWY PETPNONG 1 TNG HovAadag evoeiEewv

Kai o1 800 povadeg pétpnong £xouv dlakpIBwOei katd {edyn Kal ETTOPEVWG
TPETTEl va avTikabioTavral wg (evyog.
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6.5 AVTaAAOKTIKG KQl GUPTTANPWHATIKOG €EOTTAICHOG

Designation Description
TKSA 20-DU  Movdada evoeicewyv (cuatnua TKSA 20)

TKSA-MU €T yovadwv pETpnang MetaAnTd punxdvnua kai Z1abepd
THAMA eQappoyng (auoTnua TKSA, TMEA 2)

TMEA C1 AAucideg Tavuong, oet (500 mm) + gpyaAeio Tdvuong

TMEA C2 MpoekTdoeig ahugidwy, o€t (1020 mm)

TMEA F2 Bdon aAucidag, TTARPNG

TMEAF7 >€T e 3 Ceuyn pmrdpeg ouvdeong (kovtég: 150 mm, TutTikEG: 220

mm, pakpiEg: 320 mm)

TMAS 340 MARpeg o€t 340 TrpoeTTeEEpYaOUEVWV TTPOCHNKWY aKPIREIag
pnxavoAoyikou e€0TTAIGHOU

TMAS 360 MARpeg o€t 360 TrpoeTTeEEpYaTUEVWV TTPOCHNKWY aKPIREiag
pNnxavoAoyikoU e€0TTAIGHOU

TMAS 510 MARpeg o€t 510 TrpoeTTeEEpyaouéEvV TTPOCHNKWY aKpIREiag
pnxavoAoyikoU e€0TTAIGHOU

TMAS 720 MARpeg oeT 720 TTpoeTTeEEPYaATUEVWV TTPOCHNKWY aKPIREIAg
pnxavoAoyikoU e€0TTAIGHOU
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Ta Tepiexdpeva auTrg TNG €Kdoang aTroTeAOUV IBIOKTNOIA TOU €KOOTN Kal SV UTTOPET
va yivel avatrapaywyn (akOun Kai TuApa Toug) av dev doBei £yypapn adela. ‘Exel So0ei
101aiTEPN TTPOCOXN VIO Va £EA0PAAITTEI N AKPIBEIA TWV TTEPIEXOUEVWY TTANPOPOPIWV
aAG n SKF dev @éper kapia euBUvn yia TuxOv atmwAeleg ) BABEG, GueoeS A EUETEG,
TIOU UTTOPEI Va TIPOKUWOUV aTTé Tn XPrion Toug.

SKF Maintenance Products

® SKF is a registered trademark of the SKF Group.
© SKF 2010/05

www.mapro.skf.com
www.skf.com/mount
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2.1 FRSH

2R 1 mil = 1/1000 inch
=L

INFEA R ABS#E %l

B RR BAZRE

B K 670 - 675 nm

AR 2

BARBHKIIE 1 mw
MERTHEHNRAERS 850 mm
MELTHENRDERS 70 mm

tERREgRR By PSD , 8.5 x 0.9 mm
BEKE 1.6m

AR 87 x 79 x 39 mm

B8 210 gram

ERETT

INFEA R ABS#E %l

S REFEH LCD 35 x 48 mm

BBt A% 2 x 1.5V LR14%E M 8.5t
BKIELIZVERT A 20/ E LR IR AE
SRR 0.01 mm ( ¥inchi®E#0.1 mil )
AR 215 x 83 x 38 mm
3 300 g

RN ESTE 30 - 150 mm

Tl EE S 150 - 500 mm
NERBE <2% +/-0.01mm
IERESERE 0-40 °C
TESREEEE <90%

NERF R 390 x 310 x 147 mm
BE (3ENER) 3.6 kg

FREIER AEAER

RI&H] 1270 H
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3.2 b
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HNFERKRXTF150mmiH , HENEAERKEE , WEER —KEKMNER (&
ETMEAC2) .

i Ve )
&,

B8, Wit IR (WHESR ) NRE

MRZZBFAJEEERRERER L (FIINRBEEBNREEE ) , W REERER
BUBRHR TS Lo
EE

ERENEE TN  BUR MBS TEEMBIRN P RIAZERSASHNERS,
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3.4 FFHL
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60 PR BEMRERE , ERETTF AR,

3.5 BHAERE
a) MR AMNERETHI2RMNMVE  FIAKFNIET. (LE10).

Ve

\
E10. 1228 MILE
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- N
\ ! y,
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a) MEA, BRCE , =MRIHBRINMENT : ~
A =200 mm
B = 200 mm mm
C =400 mm
b) EAME (+) BRAE (-) BREERS
A& AA, B, CE, b om0 |
c) BIANRANBEEBER T —5%#, A " """ 'l"
EE —
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HERPM mm/100 mm mm 0.001"/1" 0.001”

0 -1000 0.10 0.13 1.0 51
1000 - 2000 0.08 0.10 0.8 3.9
2000 - 3000 0.07 0.07 0.7 2.8
3000 - 4000 0.06 0.05 0.6 2.0
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. BT RER MR REFMA M EFRN R o
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1. T EAE HEIR4E,
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- J
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N T o
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6.5 AIEMHFSEHF

iT#%& iR

TKSA20-DU EREJT ( TKSA20% 4 )

TKSA-MU NERT  SEBIHEEER (EHATFTKSAFITMEA 2R % )
TMEA C1 R K500mm , BIFEETE

TMEA C2 Pnk4ESR (£900mm )
TMEA F2 —EHAXE
TMEA F7 —E3W X (EH150mm, FRE220mm, KH320mm )

TMAS 340 REMMSIR S ( #3405 )
TMAS 360 REMMSIR S ( #3603 )
TMAS 510 REMMSIR S ( #5105 )
TMAS 720 REMMSIR S ( #7205 )
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