SP ProLine®

Guida rapida per la misurazione
della linearita
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Hardware fondamentali

-

R540

T430 Laser rotativo Ricevitore Laser biassiale

(BG 832500) (BG 830440)
oppure

@ Status

DU420 UMPC R545
(IT 200420) Ricevitore Laser biassiale
+ Software Launchpad (BG 830450)
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Passaggi preparatornri

Passo 1
Posizionare il Laser T430
all'inizio dell'oggetto da
misurare.

Passo 2
Posizionare il Ricevitore R540
sull'asse oggetto della misura.

Passo 3

Posizionare il sensore
R540/R545 il piti vicino possi-
bile al Laser assicurandosi che
il raggio laser colpisca il cen-
tro del sensore.
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Passo 4
Accendere 'UMPC.

Passo 5
Aprire il “Lasertool” selezio-
nando I'icona “Laser T430".



Passo 6 Passo 7
La connessione Bluetooth si abilitera automaticamente per:
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Impostare il filtro temporale “Average [s]” a circa 3 sec e “Di-
stance Laser-Sensor [m]” a circa la meta della lunghezza del-
I'oggetto sottoposto a misurazione.

4 mmmmm SP ProlLine® - Quick Start



nnnnnnnnnnnnnnnnn

Passo 8 Passo 9

<
Selezionare “Straightness” dal menu in alto. (QEiLCLILEE)

Status ) 1. Posizionare R540 il pit vicino possibile al Laser e azzerare |l
TR TSTRRIGATNESS ™ “TSouanenes . valore. Premere (Zero).

Allineamento del raggio laser:

2. Spostare R540 il piti lontano possibile dal Laser.

Hm X

3. Regolare manualmente il fascio laser al centro dell'R540
manualmente con le “frecce” o automaticamente usando i
pulsanti “Control X/Y".

4. Quando il valore ha raggiunto “0,00”, interrompere la
regolazione premendo i pulsanti “Control X/Y".
A:'C-ontroﬂ-f “Control ¥ w
co—  s— —— 5. Rlpgtere i passaggi da 1 a4 fino a raggiungere la precisione
desiderata.
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Passo 10

Avviare il Software ProLine e iniziare la misurazione.
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